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ABSTRAK

Bengkel Aufa Motor merupakan bengkel yang berfokus pada perbaikan sepeda
motor seperti tune up, ganti oli, penggantian spare part, dan lain sebagainya.
Bengkel ini masih mengelola spare part secara manual dengan cara mencatat pada
buku. Masalah yang terdapat pada bengkel ini yaitu permintaan pelanggan yang
tidak terpenuhi dengan rata-rata 11% diakibatkan tidak adanya spare part yang
tersedia. Pengecekan persediaan (inventory) melalui rekap dari buku yang
mengakibatkan data persediaan harus dilakukan pengecekan ulang satu per satu dan
membutuhkan waktu sekitar 20 menit. Berdasarkan masalah yang ada penelitian ini
memberikan solusi merancang bangun aplikasi pengendalian stock spare part pada
bengkel Aufa Motor tersebut. Penelitian ini menggunakan metode Min Max sebagai
metode pengendalian persediaan yang diterapkan pada aplikasi yang akan dibuat.
Aplikasi yang akan dibuat akan mampu memberikan informasi mengenai jumlah
persediaan spare part yang tersedia, mencatat transaksi, pemesanan spare part dan
penerimaan spare part dari supplier, serta hasil perhitungan min max sebagai acuan
pengelolaan stok spare part. Berdasarkan hasil uji coba aplikasi dapat mengelola
stock spare part dengan menggunakan hasil perhitungan min max yang akurat yaitu
minimal stok sebagai batas untuk melakukan restock agar tidak kehabisan stok
spare part dan maksimal stok untuk menjaga stok spare part tidak berlebihan serta
safety stock sebagai batas keamanan stok pada gudang. Pengecekan stok spare part
dengan aplikasi ini membutuhkan waktu 10 detik saja. Testing sistem dengan
metode black box testing dengan persentase keberhasilan 100% dan user
acceptance testing (UAT) pada 3 calon pengguna menghasilkan rata-rata persentase
kepuasan pengguna mencapai 99% dalam setiap kriteria. Dengan hasil user
acceptance testing (UAT) tersebut menunjukkan bahwa aplikasi sudah sesuai
terhadap kebutuhan pengguna.

Kata Kunci: Pengendalian, min max, spare part.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Bengkel Aufa Motor merupakan bengkel sepeda motor yang didirikan dari
tahun 2000 dan berlokasi di JI. Adityawarman No. 67 Surabaya yang sebelumnya
bernama X-Tra Motor dan berubah menjadi Aufa Motor pada tahun 2014. Dimana
pada bengkel ini dapat melakukan perbaikan sepeda motor, penjualan spare part
motor, dan pemeliharaan sepeda motor. Bengkel Aufa Motor sendiri berfokus pada
perbaikan sepeda motor seperti tune up, ganti oli, penggantian spare part, dan lain
sebagainya. Bengkel Aufa Motor sendiri memiliki karyawan yang berjumlah 5
karyawan, meliputi 1 Administrasi, 1 Kepala Mekanik, 2 Mekanik, dan 1 bagian
pengadaan barang. Bagian pengadaan barang akan melakukan pemesanan spare
part setiap 2 minggu sekali. Untuk pemesanan sendiri masih dilakukan melalui
telepon, dan aplikasi whatsapp. Semua transaksi yang dilakukan pada bengkel Aufa
Motor masih dituliskan pada buku.
Tabel 1.1. Data 5 Jenis Stok Spare Part

Jumlah
. Jumlah Jumlah Permintaan
Periode Nama Spare . .
Stok Spare Permintaan tidak

2022 Part .

Part Spare Part terpenuhi

Spare Part
Busi 48 50 2
Hydraulic 38 44 6
Januari Vanbelt 36 41 5
kampas rem 41 45 4
Oli 43 48 5
Busi 40 44 4
Hydraulic 32 35 3
Februari Vanbelt 35 38 3
kampas rem 47 48 1
Oli 41 42 1
Busi 38 40 2
Hydraulic 42 45 3
Maret Vanbelt 39 44 5
kampas rem 35 38 3
Oli 44 48 4
Busi 44 46 2
Hydraulic 38 40 2
April Vanbelt 43 45 2
kampas rem 47 48 1
Oli 41 44 3
Mei Busi 36 44 8




Jumlah
Periode Nama Spare Jumlah Jun_ﬂah Perr_nlntaan
Stok Spare Permintaan tidak
2022 Part )
Part Spare Part terpenuhi
Spare Part

Hydraulic 35 41 6
Vanbelt 50 55 5
kampas rem 43 47 4
Oli 38 45 7
Busi 30 39 9
Hydraulic 37 43 6
Juni Vanbelt 40 45 5
kampas rem 38 42 4
Oli 44 51 7
Busi 46 50 4
Hydraulic 44 48 4
Juli Vanbelt 35 38 3
kampas rem 37 42 5
Oli 31 34 3

Busi 34 44 10
Hydraulic 35 41 6
Agustus Vanbelt 39 45 6
kampas rem 43 47 4
Oli 32 40 8

Rata-Rata 198 220 22

(Sumber: Bengkel Aufa Motor)

Terdapat 5 jenis spare part yang sering mengalami kehabisan stok yaitu busi,
hydraulic shock, vanbelt, kampas rem, dan oli. Dapat dilihat pada tabel 1.1 data
stok spare part januari sampai agustus 2022 yang menunjukkan rata-rata stok spare
part setiap bulannya 198 unit, dan juga jumlah rata-rata permintaan spare part 220
unit. Dengan jumlah tersebut terdapat rata-rata sekitar 11% pelanggan tidak
mendapatkan spare part yang ingin digunakan, karena stok tidak tersedia dan
pelanggan memilih untuk pergi mencari bengkel lain dari pada harus menunggu
spare part datang.

Proses bisnis yang dilakukan pada bengkel Aufa Motor masih dilakukan
secara konvensional, pelanggan datang mendapatkan nomor antrian service setelah
antrian tiba waktunya, pelanggan akan menyampaikan keluhan sepeda motornya
kepada mekanik. Selanjutnya mekanik akan melakukan pemeriksaan lebih lanjut.
Apabila diperlukan penggantian spare part, maka mekanik akan menanyakan stok
spare part kepada administrasi untuk di cek ketersediaannya. Jika stok spare part
kosong maka pelanggan akan diberikan pilihan untuk menunggu spare part datang

dari supplier atau mencari bengkel lain untuk service. Sebaliknya, jika stok spare



part memenuhi maka sepeda motor akan langsung dilakukan service penggantian
spare part olen mekanik. Setelah service sepeda motor selesai, pelanggan
melakukan pembayaran service pada administrasi bengkel Aufa Motor. Selanjutnya
administrasi akan mencatat keluar masuknya spare part, keluarnya spare part
sendiri terjadi disaat mekanik membutuhkan spare part untuk memperbaiki sepeda
motor, sedangkan masuknya spare part adalah saat penerimaan spare part dari
supplier.

Masalah yang terjadi pada bagian persediaan (inventory) yaitu: 1) permintaan
pelanggan yang tidak terpenuhi dengan rata-rata 11% disebabkan tidak adanya
spare part sepeda motor yang tersedia (kehabisan spare part) yang mengharuskan
pelanggan untuk menunggu spare part untuk dipesan terlebih dahulu, 2)
pengecekan persediaan (inventory) melalui rekap dari buku yang mengakibatkan
data persediaan harus dilakukan pengecekan ulang satu per satu dan membutuhkan
waktu sekitar 20 menit.

Solusi yang ditawarkan adalah merancang dan membangun aplikasi
pengendalian persediaan spare part pada bengkel Aufa Motor. Aplikasi ini
dilengkapi dengan metode Min Max agar dapat mencegah terjadinya kekurangan
atau kehabisan stok (out of stock) dan mencegah terjadinya kelebihan stok
(overstock). Alasan digunakan metode ini karena dapat menghindari out of stock
agar sepeda motor pelanggan mendapatkan spare part yang sesuai. Dengan
menggunakan metode min max ini nantinya aplikasi akan memunculkan notif untuk
spare part yang sudah mencapai minimal stok. Notif tersebut berarti harus segera
memesan stok kembali untuk spare part yang sudah mencapai minimal stok dari
hasil perhitungan maksimal stok dikurangi minimal stok. Aplikasi ini dapat
mengelola data persediaan, (permintaan, pemesanan, dan penerimaan spare part),
juga untuk menghasilkan informasi yang dibutuhkan seperti laporan stok dan keluar
masuknya spare part.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, dapat dirumuskan masalah
penelitian ini adalah bagaimana merancang dan membangun aplikasi pengendalian

persediaan spare part pada bengkel Aufa Motor menggunakan metode Min Max.



1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang di atas, maka dapat disampaikan bahwa

batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Aplikasi membahas mengenai permintaan, pengeluaran, pemesanan,
penerimaan, dan pengendalian persediaan.

Aplikasi tidak membahas peramalan maupun pendukung keputusan dalam
pengadaan spare part.

Tidak membahas retur spare part.

Spare part yang di bahas yaitu busi, hydraulic shock, vanbelt, kampas rem, dan
oli.

Aplikasi berbasis website.

1.4  Tujuan

Berdasarkan uraian latar belakang dan rumusan masalah, maka dapat

disampaikan bahwa tujuan dari penelitian ini adalah menghasilkan aplikasi

pengendalian persediaan (inventory) dengan metode Min Max sehingga mencegah

terjadinya kekurangan stok spare part.

15 Manfaat

Berikut merupakan manfaat penerapan aplikasi pengelolaan persediaan spare

part menggunakan metode Min Max antara lain:

1.

Membantu dalam pengendalian stok spare part. Membantu dalam proses rekap
data spare part.

Pelanggan selalu mendapatkan spare part pada Bengkel Aufa Motor.
Membantu dalam pembuatan laporan spare part keluar, pemesanan, dan

penerimaan.



BAB 11
LANDASAN TEORI

2.1 Penelitian Terdahulu

Penelitian terdahulu digunakan sebagai acuan penulis agar mampu
melakukan sebuah penelitian sehingga dapat menambah teori yang bisa digunakan
untuk mengkaji penelitian yang akan dilakukan. Berikut penelitian terdahulu yang
berupa jurnal yang membahas tentang pengendaliaan persediaan dapat dilihat pada
tabel 2.1.
Tabel 2.1. Penelitian Terdahulu

No Judul Penulis Hasil

1. Aplikasi Metode EOQ Elan Baskara, Pada jurnal ini dikatakan
(Economic Order Quantity) & Susatyo bahwa hasil dari penelitian
Dalam Nugroho terdapat perbedaan antara
Meningkatkan Efisiensi  Widyo total biaya  persediaan
Pengendalian Persediaan Pada Pramono, 2019 perusahaan dengan total
Pt Ebako Nusantara biaya persediaan setelah

menggunakan metode EOQ.
Penggunaan metode EOQ
menjadikan  total  biaya
persediaan lebih hemat atau
efisien.
Perbedaan: Pada penelitian ini menggunakan metode EOQ sedangkan pada penelitian yang akan
dilakukan digunakan metode Min Max.

23 Aplikasi Pengendalian Leidiyana & Pada jurnal ini dikatakan
Persediaan Barang Berbasis Anugrah, 2020 bahwa implementasi aplikasi
Android Dengan  Metode dapat membantu  untuk
Economic  Order Quantity mengetahui atau
(EOQ) Pada Bengkel Dunia memperoleh jumlah
Motor pemesanan yang optimal

berdasarkan biaya

persediaan (inventory).
Perbedaan: Pada penelitian ini menggunakan metode EOQ sedangkan pada penelitian yang akan
dilakukan digunakan metode Min Max

3. Sistem Informasi Akuntansi Sofi’i, Setianti, & Pada jurnal ini dikatakan
Pengendalian Persediaan Pada Purbasari, 2020 bahwa modul aplikasi yang
Sejati Bengkel Purwokerto dikembangkan,  semuanya

dapat berfungsi dengan baik
dan mampu menyajikan
informasi  sesuai  yang
diharapkan, Semua proses
persediaan masuk dan keluar
dilakukan terkomputerisasi
sehingga sistem akan betul-

betul menjadi tool
pengendali persediaan,
Dengan terkendalinya

persediaan, akan  dapat
meningkatkan profitabilitas
perusahaan.




No Judul Penulis Hasil

Perbedaan: Pada penelitian ini tidak menggunakan metode pengendalian persediaan, hanya
Sistem Informasi persediaan yang terintegrasi oleh sistem, namun pada penelitian yang akan
dilakukan akan digunakan metode Min Max.

2.2 Aplikasi

Menurut Dhanta (2015) aplikasi adalah software yang dibuat oleh suatu
perusahaan komputer untuk mengerjakan tugas-tugas tertentu, misalnya Microsoft
Word, Microsoft Excel. Aplikasi berasal dari kata application yang artinya
penerapan lamaran penggunaan. Aplikasi sendiri merupakan penerapan
menyimpan sesuatu hal, data, permasalahan, pekerjaan kedalam suatu sarana atau
media yang dapat digunakan untuk menerapkan atau mengimplementasikan hal
atau permasalahan yang ada sehingga berubah menjadi suatu bentuk yang baru
tanpa menghilangkan nilai-nilai dasar dari hal data, permasalahan, dan pekerjaan

itu sendiri.

2.3 Persediaan

Persediaan atau inventory menurut Steveson dalam Naim & Donoriyanto
(2020) merupakan simpanan barang atau stok yang disimpan perusahaan yang
berhubungan dengan bisnis yang dilakukan. Sedangkan menurut Sritomo pada Nisa
(2019), merupakan “timbunan” barang (bahan baku, produk setengah jadi, atau
produk akhir, dan lain-lain) yang secara sengaja disimpan sebagai cadangan (safety

stock) untuk menghadapi kelangkaan pada saat proses produksi berlangsung.

2.4 Pengendalian Persediaan

Pengendalian persediaan merupakan kumpulan kebijakan pengendalian yang
digunakan untuk menentukan tingkat persediaan yang wajib dijaga, mulai dari
kapan dilakukan pemesanan untuk menambah stok persediaan, dan berapa jumlah
pemesanan yang harus dipesan. Menurut Ismawati (2019) pengendalian persediaan
adalah kegiatan dalam memperkirakan jumlah persediaan (bahan baku atau
penolong) yang tepat, dengan jumlah yang tidak terlalu besar dan tidak pula kurang

atau sedikit dibandingkan dengan kebutuhan atau permintaan.



2.5 Safety Stock

Safety stock adalah sejumlah unit persediaan yang ditambahkan dalam
pembelian persediaan yang ekonomis yang digunakan untuk penjagaan atas
permintaan pelanggan yang tidak umum atau lead time yang lama (Ryando &
Susanti, 2019). Sedangkan menurut Hardjanto pada Ryando & Susanti (2019)
safety stock adalah persediaan yang berfungsi untuk melindungi kemungkinan
terjadinya kekurangan barang , misalnya karena penggunaan barang yang lebih
besar dari perkiraan semula atau keterlambatan dalam penerimaan barang.
Rumus safety stock menurut Siboro & Nasution (2020) adalah sebagaiberikut:

SS = (Permintaan maksimum — K) x W

Keterangan:

SS : Jumlah persediaan pengaman (safety stock)

K : Permintaan barang rata-rata dalam per periode.

W  : Waktu pesanan dalam satuan waktu / lead time (hari)

Contoh perhitungan safety stock pada bengkel sebagai berikut, terdapat
permintaan spare part X yaitu permintaan maksimum 50 unit per hari, permintaan
rata-rata 30 unit per hari, dan waktu pesanan (lead time) 4 hari. Perhitungan safety
stock sebagai berikut.

SS = (Permintaan maksimum - K) x W

SS = (50 unit per hari — 30 unit per hari) X 4 hari
SS = 20 unit per hari X 4 hari

SS =80 unit

2.6 Metode Min Max

Pada metode Min Max, kuantitas minimal dan maksimal harus ditentukan
terlebih dahulu, tingkatan minimal pada metode ini adalah batas pengaman yang
digunakan untuk mencegah terjadinya kekurangan stok, dari nilai tingkat minimal
ini juga merupakan titik untuk melakukan reorder atau pemesanan kembali, dimana
kuantitas bahan baku yang dipesan adalah sebesar kebutuhan agar membuat
persediaan pada tingkat yang maksimum. Menurut Widiyanto (2021) "Min"

merupakan nilai tingkat persediaan yang memicu pemesanan ulang dan "Max"



merupakan nilai tingkat persediaan baru yang ditargetkan mengikuti pemesanan

ulang tersebut.

Rumus Min Max menurut Indrajit dan Djokopranoto dalam (Prabawa,

Darmawiguna, & Wirawan, 2018) adalah sebagai berikut:

Q = Max—Min
Min =(KxW)+SS
Max =2(KxW)+SS

Keterangan :

Q : Jumlah yang perlu dipesan untuk pengisian persediaan kembali.

Min : Minimum Stock, adalah jumlah pemakaian selama waktu pesanan
pembelian yang dihitung dari perkalian antara waktu pesanan perbulan dan
pemakaian rata rata perbulan ditambah dengan persediaan pengaman.

Max : Maximum Stock, adalah jumlah maksimum yang diperbolehkan
disimpan dalam persediaan, yaitu jumlah pemakaian selama 2 x waktu
pesanan, yang dihitung dari perkalian antara 2 x waktu pesanan dan
pemakaian rata-rata ditambah dengan persediaan pengaman.

K : Permintaan barang rata-rata dalam per periode.

W : Waktu pesanan dalam satuan waktu (lead time) hitungan hari.

SS : Jumlah persediaan pengaman (safety stock).

2.7 System Development Life Cycle (SDLC)

Menurut Pressman (2015) model System Development Life Cycle (SDLC)
dapat disebut juga model waterfall adalah model air terjun atau dikenal juga dengan
siklus hidup klasik (classic life cycle). SDLC sendiri memiliki arti suatu pendekatan
yang sistematis dan berurutan (sekuensial) pada pengembangan perangkat lunak.
SDLC memiliki tahapan-tahapan, yang dimulai dengan spesifikasi kebutuhan
pengguna dan berlanjut melalui tahapan-tahapan perencanaan (planning),
pemodelan (modelling), konstruksi (construction), serta penyerahan sistem
perangkat lunak ke para pelanggan/pengguna (deployment), yang diakhiri dengan

dukungan berkelanjutan pada perangkat lunak lengkap yang dihasilkan.
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Gambar 2.1. Tahapan Pengembangan Model Waterfall (Pressman R. 2015)
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2.8 Black Box Testing

Pengujian aplikasi perlu dilakukan untuk mengukur fungsional dari
aplikasi yang telah dibuat dan mengevaluasi kesalahan yang ditemukan pada
aplikasi tersebut. Salah satu metode pengukuran aplikasi adalah dengan
menggunakan black-box testing, menurut Jaya (2018) black-box testing merupakan
salah satu teknik pengujian aplikasi yang berfokus terhadap spesifikasifungsional
dan bekerja dengan mengabaikan struktur control, sehingga fokusnya beralih pada
informasi domain. Pengujian fungsional yang dilakukan pada black-box
membutuhkan inputan dari pengguna dan output yang dihasilkan dari aplikasi,
namun pengguna yang diharapkan adalah pengguna yang tidak tahu tentang
bagaimana proses atau sistem aplikasi bekerja, agar dapat menghasilkan hasil
pengujian fungsi yang maksimal dan mendapatkan banyak error pada aplikasi jika
ada fungsi yang tidak sesuai (Luthfi, 2017). Metode pengujian aplikasi black box
dapat mengetahui apakah fungsi tertentu dari aplikasi dapat menerima masukan
data yang tidak diharapkan dan menampilkan output yang sesuai atau tidak
(Cholifah, Yulianingsih, & Sagita, 2018).

2.9 User Acceptance Testing (UAT)

User acceptance testing merupakan proses pemeriksaan apakah solusi
tersebut sudah sesuai dengan kebutuhan user. Testing ini berfokus kepada
fungsionalitas software dan detail teknis lainnya yang nantinya akan digunakan
oleh pengguna. Pengujian User Acceptance Testing (UAT) pada umumnya
dilakukan sebelum peluncuran sebuah fitur baru di dalam aplikasi. Dengan
melakukan ini pengembang dapat memahami apakah rancangan yang dibuat sudah
memenuhi harapan pengguna (Hady, Haryono, & Rahayu, 2020). Dapat
disimpulkan User Acceptance Testing merupakan proses pengujian yang dilakukan
kepada pengguna aplikasi, dengan dokumen hasil pengujian nantinya akan



10

didapatkan rata-rata kepuasan pengguna terhadap aplikasi yang sudah dibangun.
Data hasil rata-rata yang sudah ada dapat digunakan sebagai bukti bahwa perangkat

lunak telah diterima dan memenuhi persyaratan.



BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Pada metodologi penelitian ini akan digunakan System Development Life
Cycle (SDLC) Waterfall. Tahapan penelitian pada metode ini digunakan sebagai
landasan untuk merancang dan membangun aplikasi pengendalian persediaan spare
part pada bengkel Aufa Motor. Untuk alur tahapan yang akan diterapkan dapat
dilihat secara lengkap pada Gambar 3.1.

Comunication

1. Observas

2. Wawancar
3. Studi Literatu Planning
4. Analisis Proses Bisnis 1. Jadwal Kerja

5. Analiss Kebutuhan
Pengguna

6. Analiis Kebutuhan

! Sistem
Fungsional Construction
7. Analsis Kebutuhan Non- 2 Diegram PO

Fungsional 1. Coding

Modeling

1. Perancangan

2. Testing

Gambar 3.1. Tahapan Penelitian

3.1 Communication

Pada tahap pertama yaitu communication yang bertujuan untuk
berkomunikasi dengan pemilik bengkel Aufa Motor untuk mengumpulkan
informasi alur bisnis, cara pengelolaan persediaan spare part dan juga data-data
yang dibutuhkan lainnya. Dalam tahapan communication ini antara lain observasi,

wawancara, studi literatur dan identifikasi kebutuhan sistem.

3.1.1 Observasi

Pada tahap observasi ini dilakukan dengan mendatangi bengkel Aufa Motor
untuk meminta izin melakukan penelitian. Selanjutnya mengamati dan mempelajari
proses bisnis yang diterapkan pada bengkel Aufa Motor saat ini. Dengan observasi
ini akan mendapatkan informasi dan data yang dapat digunakan untuk membantu

menyelesaikan masalah yang ada.

11
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3.1.2 Wawancara

Pada tahap wawancara ini dilakukan kepada pemilik bengkel Aufa Motor.
Dengan adanya wawancara didapatkan informasi proses bisnis dan data pendukung
yang tidak didapatkan saat melakukan observasi. Wawancara juga dilakukan
kepada karyawan bengkel yaitu administrasi dan bagian pengadaan barang
mengenai pengelolaan persediaan spare part serta masalah yang dialami. Hasil
wawancara dapat dilihat pada tabel 3.1.

Tabel 3.1 Hasil Wawancara

No. Pertanyaan Jawaban

1. Apa profile Bengkel Aufa Motor? Bengkel Aufa Motor merupakan bengkel
sepeda motor yang didirikan dari tahun 2000
dan berlokasi di JI. Adityawarman No. 67
Surabaya yang sebelumnya bernama X-Tra
Motor dan berubah menjadi Aufa Motor pada
tahun 2014. Dimana pada bengkel ini dapat
melakukan perbaikan sepeda motor, penjualan
spare part motor, dan pemeliharaan sepeda

motor.
2. Ada berapa pegawai yang dimiliki oleh  Bengkel Aufa Motor memiliki karyawan yang
Bengkel Aufa Motor? berjumlah 5  karyawan, meliputi 1

Administrasi, 1 Kepala Mekanik, 2 Mekanik,
dan 1 bagian pengadaan barang.

3. Bagaimana alur prosess bisnis Bengkel ~ Proses bisnis yang dilakukan pada bengkel

Aufa Motor? Aufa  Motor masih dilakukan secara

konvensional, pelanggan datang mendapatkan
nomor antrian service setelah antrian tiba
waktunya, pelanggan akan menyampaikan
keluhan sepeda motornya kepada mekanik.
Selanjutnya mekanik akan  melakukan
pemeriksaan lebih lanjut. Apabila diperlukan
penggantian spare part, maka mekanik akan
menanyakan stok spare part kepada
administrasi untuk di cek ketersediaannya.
Jika stok spare part kosong maka pelanggan
akan diberikan pilihan untuk menunggu spare
part datang dari supplier atau mencari bengkel
lain untuk service. Sebaliknya, jika stok spare
part memenuhi maka sepeda motor akan
langsung dilakukan service penggantian spare
part oleh mekanik. Setelah service sepeda
motor selesai, pelanggan melakukan
pembayaran service pada administrasi
bengkel Aufa Motor.

4, Bagaimana cara pencatatan dan -Pencatatan dilakukan dengan buku pada saat
pengecekan stok spare part dalam spare part datang dan keluar.
gudang? -Pengecekan stok spare part dilakukan

dengan cara melihat catatan buku dan
memastikan secara fisik dengan melihat stok
spare part dalam gudang apakah benar sesuai
catatan.
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No.

Pertanyaan

Jawaban

Apakah pernah mengalami kendala
dalam pengecekan stok spare part
sepeda motor?

Pernah. Saat dilihat dalam buku masih
memiliki stok spare part tetapi ketika dicari
dalam gudang, spare part yang dimaksud
sudah kosong stoknya.

Bagaimana alur pemesanan spare part
pada supplier?

-Bagian pengadaan barang akan mencatat
spare part sepeda motor apa saja yang kosong
dan menipis dengan cara melihat buku catatan
stok spare part. Kemudian pesanan akan
dikirim kepada supplier. Supplier akan
mengantar pesanan.

-Pemesanan rutin dilakukan bagian pengadaan
barang 2 minggu sekali.

-Pemesanan juga dilakukan dengan cara
bagian pengadaan barang datang langsung ke
tempat supplier untuk mengambil spare part
sepeda motor dikarenakan stok spare part
kosong dan ada pelanggan yang
membutuhkan di hari tersebut.

Apakah pernah mengalami kelebihan
stok spare part atau kehabisan stok
spare part?

-Pernah. Stok spare part sering kosong pada
saat ada pelanggan yang ingin mengganti
spare part atau beli spare part.

-Stok spare part juga pernah mengalami
kelebihan stok, yang diketahui setelah barang
datang datang dari supplier dan ternyata pada
gudang masih memiliki stok spare part sepeda
motor yang banyak.

Apakah spare part yang di pesan pada
supplier akan langsung dikirimkan?

Pesanan tidak pernah datang pada hari yang
sama. Pesanan spare part pada supplier akan
dikirim sesuai antrian pada supplier. Waktu
rata-rata antar pesanan spare part dari supplier
2-5 hari kerja.

Apakah pernah mengalami komplin
pelanggan?

-Pernah. Komplin pelanggan yang pernah
didapatkan yaitu dikarena saat melakukan
service sepeda motor dan melakukan
pergantian spare part tetapi stok spare part
kosong. Pelanggan merasa tidak puas jika
harus menunggu spare part datang dari
supplier dan sering pelanggan mencari
bengkel lain.

-Pelanggan komplin jika pengecekan stok
spare part lama saat pelanggan bertanya stok
spare part yang akan dibeli apakah masih
tersedia atau tidak. Dikarenakan pengecekan
dilakukan tidak hanya pada buku catatan saja
tetapi juga secara langsung di gudang untuk
memastikan ketersediaannya.

10.

Bagaimana  pembuatan laporan
pemesanan spare part, penerimaan
spare part dan spare part keluar?

-Laporan pemesanan spare part dicatat pada
buku saat dilakukan pemesanan pada supllier.
-Laporan penerimaan spare part dicatat pada
buku saat spare part datang dari supplier.
-Laporan spare part keluar dicatat pada buku
saat spare part di beli oleh pelanggan.
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3.1.3 Studi Literatur

Pada tahap studi literatur ini diperlukan referensi untuk melakukan kajian
ilmiah terhadap topik yang sedang dikerjakan. Referensi dipelajari melalui buku,
jurnal, ataupun website. Studi literatur ini kemudian menghasilkan acuan yang
digunakan dalam penelitian dan dimasukkan ke dalam landasan teori. Rujukan
ilmiah atau referensi yang dimaksud antara lain:
1. Penelitian Terdahulu
Aplikasi
Persediaan
Pengendalian Persediaan
Safety Stock
Metode Min Max
System Development Life Cycle (SDLC)
Black Box Testing

A A B e

User Acceptance Testing (UAT)

3.1.4 Analisis Proses Bisnis

Pada tahap analisis proses bisnis ini dilakukan berdasarkan hasil data dari
tahap observasi dan juga wawancara yang sebelumnya sudah dilakukan. Pada
analisis proses bisnis ini akan menjelaskan kondisi proses bisnis saat ini pada
bengkel Aufa Motor antara lain identifikasi masalah, identifikasi pengguna,
identifikasi data, dan identifikasi kebutuhan fungsional.
1. ldentifikasi Masalah

Pada tahap ini dilakukan identifikasi masalah berdasarkan observasi dan
wawancara yang sudah dilakukan pada pemilik bengkel Aufa Motor. Data yang di
dapat akan disusun dalam bentuk tabel yang berisi permasalahan, dampak dan
solusi. Hasil Identifikasi dapat dilihat pada tabel 3.2.

Tabel 3.2 Identifikasi Masalah
No. Permasalahan Dampak Solusi

1. Permintaan pelanggan yang Kehabisan stok spare part Aplikasi yang akan
tidak terpenuhi dengan rata- membuat bengkel rugi dibangun dilengkapi
rata 11% diakibatkan tidak dikarenakan pelanggan dengan pengendalian
adanya spare part yang mencari bengkel lain dan persediaan spare part
tersedia (kehabisan spare part) kepuasan pelanggan dengan metode min
menurun. max untuk menjaga
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No. Permasalahan Dampak Solusi
stok di gudang selalu
tersedia.

2. Pengecekan persediaan Banyaknya data transaksi Dengan aplikasi ini

(inventory) melalui rekap dari
buku yang mengakibatkan data

pemesanan dan pengeluaran
akan membutuhkan banyak

nantinya akan dapat
menggunakan menu

persediaan harus dilakukan waktu untuk melakukan search tabel yang
pengecekan ulang satu per satu  pengecekkan persediaan dapat melakukan
dan  membutuhkan  waktu (inventory) dan bisa terdapat pengecekan  secara
sekitar 20 menit. kemungkinan salah dalam akurat dan

pengecekan dikarenakan

banyaknya data.

mempercepat proses
pengecekan menjadi

10 detik.

2. ldentifikasi Pengguna

Pada tahap ini dilakukan identifikasi pengguna dari hasil observasi dan
wawancara yang sudah dilakukan sebelumnya. Identifikasi pengguna nantinya akan
digunakan untuk proses analisis kebutuhan pengguna.
3. Identifikasi Kebutuhan Data

Pada tahap ini akan dilakukan identifikasi data yang diperlukan dari hasil
observasi dan wawancara. Proses ini nantinya akan digunakan untuk pembuatan
diagram IPO (input, process, output).
4. Identifikasi Kebutuhan Fungsional

Pada tahap ini dilakukan identifikasi kebutuhan fungsional dari hasil
observasi dan wawancara yang sudah dilakukan sebelumnya. Identifikasi
kebutuhan fungsional nantinya akan digunakan untuk proses analisis kebutuhan

fungsional.

3.1.5 Analisis Kebutuhan Pengguna

Pada tahap analisis kebutuhan pengguna dibuat berdasarkan hasil dari
identifikasi pengguna, identifikasi data, dan identifikasi fungsi. Dari hasil
identifikasi yang sudah dilakukan sebelumnya maka dibuatlah analisis kebutuhan
pengguna yang berhubungan langsung dengan aplikasi yang dibangun. Analisis
kebutuhan pengguna dari aplikasi dapat dilihat pada Tabel 3.3.
Tabel 3.3 Analisis Kebutuhan Pengguna

No. Pengguna Fungsi Data Informasi
1. Administrasi -Pengelolaan  data master -Data spare part -Daftar
spare part, supplier, dan -Data Supplier Sepeda Motor
sepeda motor. -Data Sepeda -Daftar Spare
Motor Part
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No.  Pengguna Fungsi Data Informasi
-Mencatat data transaksi spare -Data  Transaksi -Daftar
part. spare part Supplier
-Mengelola stok spare part -Data Penerimaan -Hasil
dari  perhitungan  sistem spare part perhitungan
dengan metode min max yang -Data Pemesanan metode Min
menghasilkan informasi batas spare part Max
minimal dan maksimal stok
spare part sebagai acuan
untuk  melakukan restock
spare part.
-Mencetak  hasil  laporan
penerimaan, pemesanan dan
spare part keluar.
2. Bagian -Mengelola stok spare part -Data spare part -Daftar Spare
Pengadaan dari  perhitungan  sistem -Data Supplier Part
Barang dengan metode min max yang -Data Pemesanan -Daftar
menghasilkan informasi batas spare part Supplier
minimal dan maksimal stok -Data Penerimaan -Hasil
spare part sebagai acuan spare part perhitungan
untuk  melakukan restock metode  Min
spare part. Max
3. Pemilik Bengkel -Melihat hasil pengelolaan -Data spare part -Daftar
stok spare part dari -Data  Transaksi pengguna
perhitungan sistem dengan  spare part -Laporan
metode min max yang -Data Pemesanan Penerimaan
menghasilkan informasi batas spare part -Laporan
minimal dan maksimal stok -Data Penerimaan Pemesanan
spare part sebagai acuan spare part -Laporan
untuk melakukan restock -Data Pengguna spare part
spare part. keluar
-Mencetak  hasil  laporan -Hasil
penerimaan, pemesanan dan perhitungan
spare part keluar. metode Min
Max

3.1.6 Analisis Kebutuhan Fungsional

Pada tahap analisis kebutuhan fungsional dibuat untuk menganalisis interaksi
pengguna sistem dengan fungsional sistem. Dari hasil identifikasi kebutuhan
fungsional yang sudah dilakukan sebelumnya maka dibuatlah analisis kebutuhan
fungsional yang berhubungan langsung dengan aplikasi yang dibangun. Kebutuhan
fungsional yang dimaksud dapat dilihat pada Tabel 3.4.

Tabel 3.4 Analisis Kebutuhan Fungsional

No. Aktor Fungsi Deskripsi

1. Administrasi, bagian Login Proses pengguna masuk ke dalam
pengadaan  barang, sistem.
Pemilik

2. Administrasi Pengelolaan data master Proses pengelolaan data master

meliputi create, read, update dan
delete.
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No. Aktor Fungsi Deskripsi

3. Administrasi Mencatat transaksi  Proses untuk mencatat transaksi
(permintaan) spare part (permintaan) spare part.

4. Administrasi, bagian Mencatat pemesanan spare Proses pemesanan spare part

pengadaan barang part kepada supplier dengan pengisian
form dan di kirim off system.

5. Administrasi, bagian Mencatat penerimaan spare  Proses untuk input data spare part

pengadaan barang part yang  masuk  dari  proses
pemesanan.

6. Administrasi, Melihat data spare part Pengguna dapat melihat data spare

part.

7. Pemilik Mencetak Laporan Proses untuk mencetak hasil
Penerimaan, Laporan laporan yang berhubungan dengan
Pemesanan, dan Laporan spare part.
spare part keluar

8. Pemilik Mengelola data pengguna Proses pengelolaan data master

pengguna meliputi create, read,
update dan delete.

9. Sistem Pengendalian  persediaan  Proses sistem melakukan
spare part (metode min pengendalian persediaan spare
max) menghasilkan part sepeda motor saat data
informasi batas minimal dan dimasukkan  pengguna  akan

maksimal stok spare part
sebagai acuan administrasi,
bagian pengadaan barang
maupun pemilik bengkel
untuk melakukan restock
spare part.

otomatis dihitung oleh sistem
dengan metode min max yang
menghasilkan  informasi  stok
maksimal dan minimal sebagai
acuan agar tidak terjadi kehabisan
stok spare part maupun kelebihan
stok spare part.

3.1.7 Analisis Kebutuhan Non-Fungsional

Pada tahap analisis kebutuhan non-fungsional dilakukan berdasarkan hasil

data dari tahap observasi dan juga wawancara yang sebelumnya sudah dilakukan

pada pemilik bengkel Aufa Motor. Kebutuhan non-fungsional dibuat untuk

mengetahui diluar kebutuhan fungsional, yang harus tersedia pada aplikasi yang

dibangun. Hasil kebutuhan non-fungsional dapat dilihat pada Tabel 3.5.

Tabel 3.5 Analisis Kebutuhan Non-Fungsional

Parameter Kebutuhan
Usability Aplikasi dibuat dengan desain antarmuka yang dapat memudahkan
pengguna dalam mengoperasikan aplikasi.
Reliability Aplikasi tidak boleh melakukan kesalahan perhitungan.
Portability Aplikasi dapat diakses dengan mudah dan cepat serta dapat diakses
menggunakan perangkat apapun.
Safety Aplikasi hanya dapat diakses oleh pengguna yang memiliki username

dan password yang terdaftar.
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3.2 Planning
3.2.1 Jadwal kerja

Pada tahap ini dilakukan rencana untuk pelaksanaan pengerjaan rancang
bangun aplikasi pengendalian persediaan spare part pada bengkel Aufa Motor.
Rencana pelaksanaan disusun dalam jadwal kerja yang berisis kegiatan-kegiatan
yang akan dilakukan. Jadwal kerja ini berfungsi agar pengerjaan penelitian
mengikuti timeline pengerjaan yang sudah ditentukan sebelumnya. Jadwal kerja
pengerjaan dapat dilihat secara lengkap pada Tabel 3.7.
Tabel 3.6 Jadwal Kerja

Tahun 2022

No Kegiatan September  Oktober  November  Desember

123 412341234123 4

Observasi

Wawancara

Studi literatur

Analisis proses bisnis

Identifikasi kebutuhan
sistem

Perancangan sistem

Coding

Pengujian

© o N O | MW

Penyelesaian

[N
=

Pembuatan laporan

3.3 Modeling
Pada tahap modeling ini menggambarkan tahapan bagaimana aplikasi yang
akan dibangun nantinya. Modeling akan merancang sistem yang dibutuhkan pada

aplikasi pengendalian persediaan spare part bengkel Aufa Motor.

3.3.1 Perancangan Sistem

Pada tahap ini dilakukan perancangan sistem aplikasi pengendalian
persediaan spare part pada bengkel Aufa Motor. Perancangan sistem dilakukan
bertujuan agar sistem yang dibuat sesuai dengan permasalahan yang terjadi pada
bengkel Aufa Motor. Dalam proses perancangan ini terbagi menjadi bebera bagian
yaitu diagram IPO (input, process, output), system flow, data flow diagram,
conceptual data model, physical data model, dan desain antarmuka pengguna.
1. Diagram IPO (Input, Process, Output)
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Diagram IPO dibuat berdasarkan hasil identifikasi kebutuhan sistem yang
sudah dilakukan sebelumnya pada tahap communication. Hasil identifikasi akan
digambarkan dalam sebuah diagram yang berisi mulai dari input, dilanjutkan
process dan output dari process yang sudah dilakukan. Diagram IPO bertujuan
untuk menganalisis keseluruhan informasi yang dibutuhkan. Hasil diagram IPO
dapat dilihat pada Gambar 3.2 dan Gambar 3.3.

Diagram IPO
Input Process Output
Data Daftar
spare Part Spare Part

Daftar
Supplier

Data
Suppllier

Pengelolaan
Data Master

Daftar

Data Sepeda Motor
Sepeda Motor

Daftar
Permintaan

spare part

A Mencatat
— Permintaan
@

A
O Mencatat ;
Daftar dan jumlah
spare part spare part keluar @
D keluar

Daftar
pemesanan
spare part

— Pemesanan
spare part

@
Mencatat
@

A

Mencatat / Daftar dan Jumlah
B penerimaan spare part
spare part / masuk
O,
Daftar
supplier kirim
@ spare part
Mencatat update k/
Q stok spare part / Log spare part
H

Gambar 3.2 Diagram IPO
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Diagram IPO

Input

Process

Output

Permintaan

Mencari nilai rata-rata

©

dan nilai maksimal —
permintaan

Maksimum

Rata-rata

Perhitungan nilai

safety stock

©

Menghitung Nilai I

©

PIT7IPYY

Minimal Stock

Menghitung Nilai

]

O,

Maksimal Stock

Menampilkan

Permintaan /L@
Informasi Nilai

minimal stok

spare part

Informasi Nilai
safety stock
spare part

\\\l\\\ \\\QL\\\ \\\JL\\\

Informasi Nilai
maksimal stok
spare part

RN

Notification stok spare
part sudah mencapai
batas minimal dan

informasi mencapai
stok minimal

Perhitungan mencari

harus segera di pesan
kembali

/)
/

Informasi daftar
dan jumlah

» jumlah spare part
restock

spare part yang
harus dipesan

./
/

—» Mencetak Laporan

k/ Laporan spare part
Laporan Penerimaan

Mencetak Laporan

o 00?990

/ keluar
/ Spare part

Mencetak Laporan

Spare part

/ Laporan pemesanan

Gambar 3.3 Diagram IPO

Berdasarkan diagram IPO yang sudah dibuat dapat disampaikan input data

master yaitu data spare part motor, data supplier dan data sepeda motor. Kemudian

data diolah yang menghasilkan output daftar spare part motor, daftar supplier dan

daftar sepeda motor. Selanjutnya daftar spare part dan daftar sepeda motor diolah

menghasilkan output daftar permintaan. Dari daftar spare part dan daftar



21

permintaan akan diolah yang menghasilkan daftar serta jumlah spare part keluar.
Daftar spare part dan daftar supplier diolah yang menghasilkan output daftar
pemesanan spare part. Berikutnya daftar spare part, daftar pemesanan spare part
dan daftar supplier diolah yang menghasilkan output lead time, daftar supplier
kirim spare part dan daftar serta jumlah spare part masuk. Dari daftar dan jumlah
spare part keluar dengan daftar spare part masuk serta daftar spare part yang di
kirim supplier diolah yang menghasilkan output log spare part.

Diagram IPO bagian metode min max di dapat dari daftar permintaan dan lead
time diolah oleh sistem dengan metode min max yang menghasilkan output
informasi maksimal minimal stok spare part, informasi daftar dan jumlah stok
spare part restock serta informasi stok spare part mendekati batas minimal. Contoh
perhitungan dengan metode min max pada bengkel sebagai berikut, terdapat data
permintaan spare part X yaitu permintaan maksimum 50 unit per hari, permintaan
rata-rata 30 unit per hari, dan waktu pesanan (lead time) 4 hari. Perhitungan dengan
metode min max sebagai berikut.

a. Menentukan safety stock spare part sepeda motor.
SS = (Permintaan maksimum - K) x W
SS = (50 unit per hari — 30 unit per hari) X 4 hari
SS =80 unit

b. Menghitung minimal stok spare part sepeda motor.
Min = (K x W) + SS
Min = (30 unit per hari x 4 hari) + 80 unit
Min = 120 unit + 80 unit
Min = 200 unit

c. Menghitung maksimal stok spare part sepeda motor.
Max =2 (Kx W) + SS
Max = 2 (30 unit per hari x 4 hari) + 80 unit
Max = 320 unit

d. Menentukan jumlah spare part yang perlu dipesan.
Q = Max - Min
Q =320 unit — 200 unit
Q =120 unit
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Diagram IPO laporan di dapat dari daftar spare part keluar, daftar pemesanan
spare part, dan daftar spare part masuk yang dikirim supplier, diolah yang
menghasilkan output laporan spare part keluar, laporan pemesanan spare part dan
laporan penerimaan spare part.

2. System Flowchart

System flowchart merupakan gambaran proses aliran data dan informasi pada
sistem yang ada dalam aplikasi. System flowchart ini menjelaskan urutan-urutan
dari prosedur yang ada pada sistem aplikasi. Flowchart akan menunjukkan proses
kerja yang berlangsung di dalam sistem secara keseluruhan. Berikut merupakan
system flow yang ada pada aplikasi pengendalian stock spare part.

a. System Flow Login

System flow login menggambarkan proses pengguna masuk pada aplikasi
yang menggunakan username dan password yang sudah dimiliki. System aplikasi
akan melakukan pengecekan pada database jika benar akan masuk sesuai status
pengguna dan jika salah akan kembali memasukkan username dan password.

Berikut system flow login dapat dilihat pada Gambar 3.4.

‘System Flow Diagram Login

‘ ‘— Pemilik/Administrasi/BPB % Sistem <J
Start j 7
Users

Memeriksa
Username dan
Memasukkan password
Username dan
Password

Benar?

Proses login gagal Tidak
Notifikasi
Username atau
password salah

Tl Proses login
halaman 9 iya Pemilik?

pemilik il

Tampil
halaman
Administrasi Proses login
Administrasi

tidak

Tampil Administrasi?
halaman
Bagian
Pengadaan Proses login
Barang karyawan

Selesai

Gambar 3.4 System Flow Login
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b. System Flow Data Master

System flow data master menggambarkan proses pengelolaan data master oleh
administrasi. System aplikasi akan melakukan penyimpanan data, update data dan
hapus data sesuai dengan proses yang dilakukan administrasi. Berikut system flow
data master dapat dilihat pada Gambar 3.5.

System Flow Data Master

Administrasi Sistem

Start Sparepart

Tambah data?
Menyimpan data

o Supplier
Input form data
’ master
1 \ Sepeda Motor
=t /Ubah? va \
Tic Input form data Update data
ubah
Hapus? iya

Menyimpan data
Pilih data yang ubah
akan di hapus

Tidak Selesai

Gambar 3.5 System Flow Data Master

c. System Flow Transaksi
System flow transaksi menggambarkan proses transaksi yang melalui
pengecekan dari hasil perhitungan metode min max. System aplikasi akan

melakukan pengecekan jumlah pesanan apakah dapat dilayani seluruhnya atau
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sebagai sesuai dengan stok yang ada dengan acuan hasil perhitungan min max.

Berikut system flow transaksi dapat dilihat pada Gambar 3.6.

System Flow Diagram Transaksi

Administrasi

Sistem

Mengisis Form
transaksi

Mengambil data
spare part dan

Klik tombol

" | sepeda motor dari
database

tambah

Tidak
Mencukupi

Kotif Stock

mencapai
safety stock
e

Notif Stock \
mencapai
Minimal stock

tidak

iya
Menyentuh Perhitungan Min
safety stock? Max
|
| | ! ik
Perhitungan Min
Max ]
— T ya—— = | | |

tidak

Data disimpan ke
.| database dan

.

" . Safety Stock?

update stock
spare part

Buka Kunci .
iya

Gambar 3.6 System Flow Transaksi

d. System Flow Pemesanan

System flow pemesanan menggambarkan proses bagian pengadaan barang

dalam pencatatan pemesanan spare part pada supplier. System aplikasi akan

melakukan penyimpanan data yang sudah di inputkan dalam tabel pemesanan dan
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menampilkan data yang ada. Berikut system flow pemesanan dapat dilihat pada
Gambar 3.7.

System Flow Data Pemesanan

Administrasi Sistem

Daftar
pemesanan selesai
Menampilkan data
Pemesanan
pemesanan

/\
Input data?
| | Penyimpanan data
Input form data ' ke database
| pemesanan

Gambar 3.7 System Flow Pemesanan

e. System Flow Penerimaan

System flow penerimaan menggambarkan proses bagian pengadaan barang
dalam pencatatan penerimaan spare part dari supplier. System aplikasi akan
melakukan penyimpanan data yang sudah di inputkan dalam tabel penerimaan,
menambah stok spare part sesuai jumlah yang diterima, dan menampilkan data

yang ada. Berikut system flow penerimaan dapat dilihat pada Gambar 3.8.
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System Flow Data Penerimaan

Start

Input data?

iya

‘ Input form data
| penerimaan

Administrasi Sistem
penerimaan

Menampilkan data
penerimaan

tidak

penerimaan

Penyimpanan data
ke database

Gambar 3.8 System Flow Penerimaan

f. System Flow Laporan

System flow laporan menggambarkan alur proses dalam laporan transaksi,

pemesanan, dan penerimaan. System aplikasi akan menampilkan laporan dan jika

pemilik ingin melakukan cetak laporan maka sistem akan mencetak laporan.
Berikut system flow laporan dapat dilihat pada Gambar 3.9.
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System Flow Data Laporan

Pemilik Sistem

= Selesai )

Menampilkan
Laporan

Daftar Laporan |«

tidak

Cetak laporan?
iya Menceta Laporan

Hasil Cetak
Laporan 4

Gambar 3.9 System Flow Laporan

g. System Flow Setting User

System flow setting user menggambarkan alur proses penambahan user
pengguna aplikasi pengelolaan stock spare part. System aplikasi akan menyimpan
inputan data user dan melakukan hapus data jika pemilik ingin melakukan hapus
data. Berikut system flow setting user dapat dilihat pada Gambar 3.10.
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System Flow Diagram Setting Users

Pemilik

Sistem

Daftar Users

tidak

Input nama,
username dan
password

iya
Tambah data?

Tidak

Hapus Data?

Menyimpan data
ke database

Data users
(Pemilik dan

karyawan)

Menghapus data
users dari
database

Selesai

Gambar 3.10 system flow setting user

3. Context Diagram

Context diagram merupakan diagram yang menggambarkan mendasar ruang

lingkup sistem. Context diagram pada aplikasi pengendalian stock spare part

bengkel aufa motor ini memiliki 2 entitas yaitu pemilik dan karyawan (Administrasi

dan Bagian pengadaan barang). Hasil context diagram dapat dilihat pada gambar

Daftar Transaksi Data Users Pemilik
Hasil Min Max
Daftar Supplier
Daftar Sepeda Motor
[ T | ALAS
Daftar Spare Part
Y )
AR AR = Hasil Min Max
Administrasi Data Transabsi Daftar Restodk
o 1
Data Supplier
= Pengelclaan Persediaan Spare Part Bengkel Aufa Laporan Spare Fart Keluar
Data Pericde Maotor Lapeoran Pemesanan Spare Part
Lapocran Penerimaan Spare Part
Data Spare Part For B
- |T| Daftar Users

Data Sepeda motor

Data Pemesanan

Dsta Penerimasn

Data_peneri

maan

Dats pemesanan

Bagian Pengadsan

Hasil Min Max

) *
Caftar Restock

Barang

Daftar Penerimaan

Daftar Pemesanan

YyYyyy

Gambar 3.11 Context Diagram




29

4. Diagram Jenjang
Diagram jenjang ini menggambarkan proses dan sub-proses dari aplikasi
pengendalian stock spare part pada bengkel Aufa Motor. Terdapat 6 proses
utama yang terdapat pada aplikasi ini yaitu pengelolaan data master, transaksi
spare part, perhitungan min max, pemesanan, penerimaan, dan laporan.

Diagram jenjang pada aplikasi ini dapat dilihat pada Gambar 3.12.

1

Aplikasi
Pengelolaan Stock
Spare Part

1.1 1.2 13 1.4 1.5 1.6
| Pengelolaan Data Transaksi Perhitungan pemesanan penerimaan ] Laporan
Master Spare Part Min Max P
111 2

Mengelola data
Lyl Master Sepeda
Motor

Cetak Laporan
Pemesanan

1.1.2 2

Mengelola data

Master Supplier Lyl Cetak Laporan

Transaksi

1.13

Mengelola data 2

Master Spare Part

v

Cetak Laporan
1.1.4 Penerimaan

Mengelola data
Master Periode

1.1.5

Mengelola data
Master Users

Gambar 3.12 Diagram Jenjang

5. Data Flow Diagram

Data flow diagram merupakan suatu diagram yang menggambarkan aliran
data dari sebuah proses atau sistem. Data flow diagram merupakan hasil dari
decompose pengembangan context diagram. Pada data flow diagram level 0
terdapat 6 aktivitas yaitu pengelolaan data master, transaksi spare part, perhitungan
min max, pemesanan spare part, penerimaan spare part dan laporan. Data flow
diagram level 0 dapat dilihat pada gambar 3.13. Untuk Data flow diagram level 1
dapat dilihat pada lampiran 1.
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Gambar 3.13 Data flow diagram level 0

6. Conceptual Data Model

Conceptual data model merupakan suatu gambaran atau desain konsep utama
pada suatu database yang menghubungkan antar tabel yang ada. Conceptual data
model ini akan mendefinisikan hubungan data apa yang ada dalam sistem. Hasil
dari conceptual data model dapat dilihat pada Gambar 3.14.
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minmax
id_minmax Integer . peniode
. . . periode " "
History_minmax————O{ id_part Characters (5) = {— id_periode Integer
min Integer bulan Characters (35)
max Integer
ss Integer
lead_time Integer
max_per Integer Motor
4 vrata_pler Ttz Data_motor id_motor  Characters (5)
jdSperiodepiniener merek Variable characters (30)
history nm_motor  Variable characters (35)
id_history Integer
tgl_history Date i - i
id_part Characters (5)
total Integer "
sparepart Supplier
id_part Characters (5) id_supplier ~ Characters (5)
e nm_part  Variable characters (30) nm_supplier Variable characters (35)
id_motor Characters (5) alamat Variable characters (50)
id_tran Characters (10) stok Integer
tgl_tran Date sparepart time Integer T T
id Integer
id_part Characters (5)
jumlah Integer data_sparepart
penerimaan
id_terima Characters (10)
user |data use——O<| tgl_terima  Date
id Integer ==O——bata—supplier
id_part Characters (5)
—+ id_supplier Characters (5)
jum_terima Integer
users
id Integer
name Variable characters (25) pemesanaiy
username Variable characters (20) id_pesan Characters (10)
level Variable characters (25) Data_user P tgl_pesan  Date )
password Variable characters (50) = id Integer =O-nama—supplier
remember_token  Variable characters (100) id_part Characters (5)
id_supplier Characters (5)
jum_pesan Integer

Gambar 3.14 Conceptual data model

7. Physical Data

Model

Physical data model merupakan gambaran model tabel yang terstruktur dan

dapat diimplementasikan langsung menjadi basis data yang sebenarnya. Physical

data model ini didapatkan dari hasil conceptual data model yang sudah dilakukan

sebelumnya. Hasil dari physical data model dapat dilihat pada gambar 3.15.
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minmax
id_minmax integer
id_part char(5) -
———— = Min integer periode
max integer = id_periode
ss integer bulan
lead_time integer
max_per integer Motor
_rata_p_er integer id_motor  char(5)
history LLREERE  [WEgsr merek varchar(30)
nm_motor varchar(35)
id_history integer
tgl_history date
id_part char(5)
total integer v
sparepart |
transaksi id_part  char(5)

. » nm_part varchar(3
id_tran,chaiCey id_motor char(5)

stok inte
time in

tgl_tran date

id integer
id_part char(5)
jumlah integer

users

id inte
name \
username

level

password

remembe

Gambar 3.15 Physical data model

3.4 Construction
Pada tahap construction ini dilakukan coding aplikasi yang akan di bangun
sesuai desain antarmuka yang sudah dirancang. Selanjutnya tahap construction

melakukan testing pada aplikasi yang sudah di bangun.

3.4.1 Coding

Coding dilakukan dengan menggunakan framework Laravel, XAMPP, dan
MySQL sebagai penyimpanan database pada aplikasi. Pembangunan aplikasi
dilakukan berdasarkan perancangan yang sudah dibuat sebelumnya sesuai dengan
desain antar muka dan alur prosesnya. Pada tahap coding ini juga dilakukan

penerapan metode pengendalian persediaan Min Max.
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3.4.2 Testing

Pada tahap testing dilakukan proses pengujian pada aplikasi yang sudah
dibangun. Testing dilakukan dengan menggunakan metode black box testing yang
bertujuan untuk mengetahui apakah aplikasi berfungsi dengan baik tanpa ada
masalah yang terjadi. Selanjutnya dilakukan testing aplikasi terhadap calon
pengguna dengan menggunakan metode user acceptance test. Testing terhadap
pengguna bertujuan untuk mengetahui apakah aplikasi sudah memenuhi kebutuhan

pengguna dan berfungsi dengan proses bisnis yang ada.

3.5 Pembuatan Laporan

Pada tahap pembuatan laporan ini merupakan tahapan dokumentasi proses
penelitian yang sudah dilakukan diantaranya pembuatan aplikasi, pengujuan
sampai pembahasan. Laporan dimulai dari Bab | Pendahuluan dilanjutkan Bab 11
Landasan teori sebagai pendukung penelitian, Bab Il terdapat Metode Penelitian,
Bab 1V Hasil dan Pembahasan dari penelitian yang dilakukan, Bab V Kesimpulan
dan Saran. Dilengkapi dengan data-data pendukung penelitian yang terdapat pada

bagian Lampiran.



BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Implementasi Sistem

Berikut merupakan hasil implementasi aplikasi yang sudah dibuat pada
bengkel Aufa Motor.

4.1.1 Login

Pada halaman login pengguna harus masuk dengan username dan password
yang sudah dimiliki. Setelah klik tombol masuk akan dilakukan pengecekan
username dan password apakah sudah benar, jika salah maka akan kembali ke
halaman login dan mendapatkan notif bahwa username dan password kurang tepat.
Jika login berhasil maka akan dilakukan pengecekan level pengguna merupakan
pemilik atau karyawan. Jika pemilik maka akan dapat melihat semua fitur yang ada
tapi jika karyawan maka tidak dapat melihat fitur setting pengguna. Untuk hasil
implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.1.

""V““
-
B
A
Aufa Motor 'Q
Password
3
)
e p e

Gambar 4.1 Halaman Login

4.1.2 Dashboard

Pada halaman dashboard ini pengguna dapat melihat jumlah transaksi keluar,
jumlah penerimaan spare part, jumlah pemesanan spare part, dan jumlah stock
spare part. Pengguna tampilan chart dapat di klik dan berpindah ke halaman data
secara detail. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.2.

34
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1]}
o

SELAMAT DATANG DI AUFA MOTOR

Aplikasi ini digunakan untuk mengelola stock spare part

14 Unit 17 Unit 28Unit o Fud

Spare Part Keluar Bulan ini Penerimaan Spare Part Bulan ini Pemesanan Spare Partn Bulan ini Total Stock Spare Part

LAPORAN
[ Laporan Spare Part ¢
PEN

8% Setting Pengguna

127.00.1:8000/Ipesan

Gambar 4.2 Halaman Dashboard

4.1.3 Transaksi

Pada halaman transaksi ini pengguna akan mengisi form permintaan dari
pelanggan dan inputan akan di cek apakah spare part yang di pesan melebihi stok
yang dimiliki, jika iya maka akan memunculkan pesan spare part tidak mencukupi.
Selanjutnya jika stok mencukupi maka akan di cek kembali dari hasil perhitungan
min-max, apakah spare part jika di pesan akan mencapai safety stock jika iya maka
akan menampilkan pesan spare part tidak dapat di pesan karena sudah mencapai
safety stock. Safety stock mengunci stok yang sudah mencapai batas tersebut, tetapi
jika pemilik bengkel mengizinkan untuk dibuka bisa untuk di buka dan dilakukan
transaksi. Kemudian jika stok tidak mencapai safety stock maka akan di cek kembali
jika stock spare part mencapai minimal stok, akan muncul pesan stok spare part
mencapai minimal stok dan data tersimpan pada database. Apabila stock spare part
tidak mencapai minimal stok, maka akan otomatis transaksi tersimpan pada
database. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.3.
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Q Aufa Motor

¢

B Sl TRANSAKSI SPARE PART
Search:
ID Transaksi Tanggal Karyawan Spare Part Jumlah Item
1D Transaksi TRN-000068 2022-12-02 Subhan Yusuf Hydraulic Shock 14
RN 00002 TRN-000067 2022-12-02 Subhan Yusuf Hydraulic Shock 2
LAPORAN Nama Spare Part
TRN-000066 2022-12-02 Subhan Yusuf Hydraulic Shock 14
D Laporan Spare Part ¢ Pilih Spsire Pait v
TRN-000065 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2
Jumlah Spare Part
TRN-000064 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2
TRN-000063 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2
B Simpan "
TRN-000062 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2
TRN-000061 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2
TRN-000060 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem 2

Gambar 4.3 Halaman Transaksi

4.1.4 Pemesanan

Pada halaman pemesanan digunakan pengguna untuk mencatat pemesanan
spare part yang dilakukan ke supplier. Pengguna juga dapat melihat history atau
data pemesanan spare part dan dilengkapi pencarian. Untuk hasil implementasi
dapat dilihat pada Gambar 4.4.

Aufa Motor = By -
il ®
bl PEMESANAN SPARE PART
N Transaic!
ID Merek Sepeda Search
@ Pemesanan
PSN-000006
@ Penerimaan ID Pesanan Tanggal Karyawan Spare Part Supplier Jumiah
Nama Spare Part
1B Stock Spare Part PSN-000005  2023-01-02  SubhanYusuf  Busi- Beat Berkahlaya 14
Pilih Spare Part e
v
8 Data Master PSN-000004  2023-01-02  SubhanYusuf  Busi - Beat BerkahJaya 14
Nama Supplier
LAPORAN
Pilih Supplier v PSN-000003  2022-12-27  SubhanYusuf  KampasRem-Beat  BerkahJaya 14
Jumlah Pemesanan PSN-000002  2022-12-26  SubhanYusuf  Busi - NMAX BerkahJaya 10
PSN-000001  2022-12-13  SubhanYusuf  Busi- Beat Berkah Jaya 14
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Gambar 4.4 Halaman Pemesanan

4.1.5 Penerimaan

Pada halaman penerimaan digunakan pengguna untuk mencatat penerimaan
spare part yang diterima dari supplier. Pengguna juga dapat melihat history atau
data penerimaan spare part dan dilengkapi pencarian. Untuk hasil implementasi
dapat dilihat pada Gambar 4.5.
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) R PENERIMAAN SPARE PART
Z T
N ID Merek Sepeda Saareh
& P n
TRM-000008
ID Penerimaan  Tanggal Karyawan Spare Part Supplier Jumlah
Nama Spare Part
TRM-000007 2023-01-02  SubhanYusuf ~ KampasRem-Beat  BerkahJaya 2
Pilih Spare Part v
& Data Mastel
Date Master TRM-000006 2023-01-02  SubhanYusuf  KampasRem - Beat  BerkahJaya 15
Nama Supplier
LAPORAN
Pilih Supplier v TRM-000005 2022-12-29  Subhan Yusuf  Busi - NMAX BerkshJaya 15
Jumlah Penerimaan TRM-000004 2022-12-27  SubhanYusuf = KampasRem-Beat  BerkahJaya 15
TRM-000003 2022-12-26  Subhan Yusuf  Busi - Beat BerkahJaya 15
TRM-000002 2022-12-23  SubhanYusuf  Busi- Beat BerkshJaya 15
TRM-000001 2022-12-13  Subhan Yusuf  Busi - Beat BerkahJaya 15
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Gambar 4.5 Halaman Penerimaan

4.1.6 Stock Min Max
Pada halaman stock min max menampilkan hasil perhitungan metode min max
lengkap dengan status untuk mempermudah pengguna mengetahui bahwa stok
tersebut sudah waktunya restock atau belum. Untuk hasil implementasi dapat dilihat
pada Gambar 4.6.
© 1t voor =

4:.‘* 3
@ Dashioard DAFTAR STOCK SPARE PART MIN MAX
Irs
Iz Pemesanan §
[# Penerimaan Stock Stock Safety Lead
Spare Part Stock Min Max Stock Time Max Per Rata2 Per Restock  Status

! Stock Spare Part v

O stk Min Max Busi - Beat 7 Item 36 Item 66 Item 6 Item 3 hari 12 10 30 Item RESTOCK
item/hari item/hari

O Restock

Busi - NMAX 4 42 Item 72 Item 12 Item 3 hari 14 10 30 Item RESTOCK
History Min Max Item item/hari item/hari
= o Mo
& Data Master Kampas Rem - 60 39 Item 69 Item 9 ltem 3 hari 13 10 0 [ AMAN |
Beat Item item/hari item/hari
Kampas Rem - 59 42 Item 72 Item 12 Item 3 hari 14 10 0 [ AmAN |
NMAX Item item/hari item/hari
Vanbelt - Beat 74 451tem 75 Item 15 Item 3 hari 15 10 0 [ Aman |
Item item/hari item/hari

Gambar 4.6 Halaman Hasil Min Max

4.1.7 Restock

Pada halaman restock menampilkan hasil perhitungan metode min max
lengkap dengan status untuk mempermudah pengguna mengetahui bahwa stok
tersebut sudah waktunya restock atau belum. Pada halaman ini hanya akan
menampilkan spare part yang memerlukan restock saja. Untuk hasil implementasi
dapat dilihat pada Gambar 4.7.
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Dashboard
CICEE DAFTAR RESTOCK SPARE PART
[ Transaksi
[# Pemesanan Search:
z Penerimaan
Nama Spare Part Jumlah Stock Jumlah Restock Status
! Stock Spare Part v
Busi - Beat 7 Item 30 Item
Stock Min Max
Busi - NMAX 41 Item 30 Item Restock
Restock
History Min Max Showing 1 to 2 of 2 entries Previous Next
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127.00.1:8000/penerimaan

Gambar 4.7 Halaman Restock

4.1.8 History Min Max

Pada halaman history min max menampilkan hasil perhitungan metode min
max. Halaman ini mempermudah pengguna mengetahui setiap periode berapakah
hasil perhitungan min max. Untuk hasil implementasi halaman history min max
dapat dilihat pada Gambar 4.8.

Aufa Motor = i
e ufa Motol o«
b, " HISTORY MIN MAX
T
> Search:
[# Pemesanan A
[@ Penerimaan Periode Spare Part Stock Min  Stock Max  Safety Stock Lead Time  Max Per Rata2 Per Restock
B StockSparepart v Desember  Busi - Beat 36 Item 66 Item 6 ltem 3 hari 12itemjhari 10 item/hari 30 Item
Stock Min Max ) ) ) )
Desember  Busi - NMAX 42 Item 72 Item 12 Item 3 hari 14 item/hari 10 item/hari 30 Item
O Restock
Desember ~ Kampas Rem - Beat 39 Item 69 Item 9 Item 3 hari 13 item/hari 10 item/hari 30 Item
QO History Min Max
Desember ~ Kampas Rem - NMAX 42 Item 72 Item 12 item 3 hari 14 item/hari 10 item/hari 30 Item
£ Data Master <
Desember  Vanbelt - Beat 45 Item 75 Item 15 Item 3 hari 15 item/hari 10 item/hari 30 Item
Desember  Vanbelt - NMAX 45 Item 75 Item 15 Item 3 hari 15item/hari 10 item/hari 30 Item
Desember  Oli - Beat 36 Item 66 Item 6 Item 3 hari 12 item/hari 10 item/hari 30 Item
Desember  Oli - NMAX 39 Item 69 Item 9 Item 3 hari 13 item/hari  10item/hari 30 Item

Gambar 4.8 Halaman History Min Max

4.1.9 Spare Part

Pada halaman spare part ini digunakan untuk menambah data master spare
part. Dalam halaman ini juga bisa digunakan untuk melihat stok spare part, hapus
data dan ubah data. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.9.
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[ Transaksi
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Z Pen Search:
1D Spare Part Nama Spare Part Merek Motor Jumlah Stock Lead Time Aksi

€ Data Master v

P0004 Hydraulic Shock NMAX 23 3
O Spare Part
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Gambar 4.9 Halaman Data Spare Part

4.1.10 Supplier

Pada halaman supplier ini digunakan untuk menambah data master supplier.
Dalam halaman ini juga bisa digunakan untuk melihat data supplier, hapus data dan
ubah data. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.10.

Q Aufa Motor =

@ Dashboard

@ Transaksi

“Tambah Data
@ pemesanan =

T4 Search:

o
L

DATA SUPPLIER

1B StockSparePart ¢ 1D Supplier Nama Supplier Alamat Aksi

& Data Master v

50001 Berkah Jaya J1. Buduran No. 24 m m
Spare Part
= B

O Sepeda Motor

LAPORAN

127.0.0.1:8000/motor

Gambar 4.10 Halaman Data Supplier

4.1.11 Sepeda Motor

Pada halaman sepeda motor ini digunakan untuk menambah data master
sepeda motor. Dalam halaman ini juga bisa digunakan untuk melihat data sepeda

motor, hapus data dan ubah data. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada
Gambar 4.11.
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Gambar 4.11 Data Sepeda Motor

4.1.12 Laporan Spare Part Keluar

Pada halaman laporan spare part keluar ini digunakan pengguna untuk
melihat laporan data spare part keluar. Data laporan yang ditampilkan dapat
disimpan dalam bentuk pdf, excel, maupun di print secara langsung. Untuk hasil
implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.12.
© 15 Voo

vl LAPORAN SPARE PART KELUAR
e

= e Copyl €SV Excel #PDF Print Columnvisibility = Search:

[# Penerimaan

L[]
>
)

1D Transaksi Tanggal Karyawan Spare Part Jumliah Item
1B Stock Spare Part <
TRN-000001 2022-11-02 Subhan Yusuf Busi 14
£ Data Master <
TRN-000004 2022-11-20 Subhan Yusuf Busi 10
LAPORAN
D Laporan Spare Part v TRN-000006 2022-11-20 Subhan Yusuf Busi 14
TRN-000007 2022-11-20 Subhan Yusuf Busi 10
TRN-000008 2022-12-23 Subhan Yusuf Busi 2
TRN-000009 2022-12-23 Subhan Yusuf Busi 10
TRN-000012 2022-12-26 Subhan Yusuf Busi 14
TRN-000013 2022-12-27 Subhan Yusuf Busi 5
TRN-000014 2022-12-27 Subhan Yusuf Busi 2

Gambar 4.12 Halaman Laporan Spare Part Keluar

4.1.13 Laporan Penerimaan Spare Part

Pada halaman laporan penerimaan spare part ini digunakan pengguna untuk
melihat laporan data penerimaan spare part. Data laporan yang ditampilkan dapat
disimpan dalam bentuk pdf, excel, maupun di print secara langsung. Untuk hasil
implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.13.
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Copy CSV Excel PDF Print Column visibility > Search:
ID Penerimaan Tanggal Karyawan Spare Part Supplier Jumlah
TRM-000001 2022-12-13 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 15
€ Data Maste
TRM-000002 2022-12-23 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 15
LAPORAN
D Laporan Spare Part v TRM-000003 2022-12-26 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 15
2 e TRM-000004 2022-12-27 Subhan Yusuf Kampas Rem Berkah Jaya 15
O et TRM-000005 2022-12-29 s
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P are Pai
TRM-000006 2023-01-02 Subhan Yusuf Kampas Rem Berkah Jaya 15
PENGGUNA
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Gambar 4.13 Halaman Laporan Penerimaan Spare Part

4.1.14 Laporan Pemesanan Spare Part

Pada halaman laporan pemesanan spare part ini digunakan pengguna untuk
melihat laporan data pemesanan spare part. Data laporan yang ditampilkan dapat
disimpan dalam bentuk pdf, excel, maupun di print secara langsung. Untuk hasil
implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.14.

- LAPORAN PEMESANAN SPARE PART
2

= 2 Copy €SV Excel /PDF Print Column visibility = Search:

@ Penerimaan

1]}
>
)

1D Pesanan Tanggal Karyawan Spare Part Supplier Jumlah
1B Stock Spare Part <
PSN-000001 2022-12-13 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 14
S Data Master <
PSN-000002 2022-12-26 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 10
LAPORAN
Laporan Spare Part ¥ PSN-000003 2022-12-27 Subhan Yusuf Kampas Rem Berkah Jaya 14
P p:
PSN-000004 2023-01-02 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 14
PSN-000005 2023-01-02 Subhan Yusuf Busi Berkah Jaya 14
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Gambar 4.14 Laporan Pemesanan Spare Part

4.1.15 Setting Pengguna

Pada halaman setting pengguna ini digunakan untuk menambah data master
users. Dalam halaman ini juga bisa digunakan untuk melihat data supplier, hapus
data dan ubah data. Untuk hasil implementasi dapat dilihat pada Gambar 4.15.
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Gambar 4.15 Halaman Setting Pengguna

4.2 Hasil Testing

Didapatkan hasil testing menggunakan metode black box testing yang
bertujuan untuk mengetahui apakah aplikasi berfungsi dengan baik tanpa ada
masalah yang terjadi. Selanjutnya dilakukan testing aplikasi terhadap calon
pengguna dengan menggunakan metode user acceptance test. Testing terhadap
pengguna bertujuan untuk mengetahui apakah aplikasi sudah memenuhi kebutuhan

pengguna dan berfungsi dengan proses bisnis yang ada.

4.2.1 Black Box Testing

Hasil dari testing yang sudah dilakukan ke aplikasi pengendalian stock spare
part menggunakan black box testing. Fungsi aplikasi sudah berjalan sesuai dengan
kebutuhan dengan persentase 100% dapat dilihat pada Tabel 4.1. Untuk lebih detail
black box testing dapat dilihat pada Lampiran 2.
Tabel 4.1 Black Box Testing

No. Fungsi Persentase Keberhasilan
1. Login 100%
2. Transaksi 100%
3. Pemesanan Spare Part 100%
4. Penerimaan Spare Part 100%
5. Pengelolaan Data Master 100%
6. Melihat Hasil Perhitungan Min Max 100%
7. Melihat Data Restock 100%
8. Laporan 100%
9. Setting pengguna 100%




43

4.2.2 User Acceptance Testing (UAT)

Testing aplikasi ini dilakukan pada 3 pengguna yaitu pemilik, administrasi,
dan bagian pengadaan barang menggunakan user acceptance testing. Hasil dari
testing yang sudah dilakukan sebagai berikut:

1. Pertanyaan ke-1 memiliki persentase kepuasan 93%.

Pertanyaan ke-2 memiliki persentase kepuasan 100%.
Pertanyaan ke-3 memiliki persentase kepuasan 100%.
Pertanyaan ke-4 memiliki persentase kepuasan 100%.
Pertanyaan ke-5 memiliki persentase kepuasan 100%.
Pertanyaan ke-6 memiliki persentase kepuasan 100%.
Pertanyaan ke-7 memiliki persentase kepuasan 100%.

Pertanyaan ke-8 memiliki persentase kepuasan 100%.

e AT R R e

Pertanyaan ke-9 memiliki persentase kepuasan 100%.

10. Pertanyaan ke-10 memiliki persentase kepuasan 100%.
11. Pertanyaan ke-11 memiliki persentase kepuasan 100%.
12. Pertanyaan ke-12 memiliki persentase kepuasan 100%.

Dari data di atas dapat dilihat bahwa penggunaan aplikasi pengendalian spare
part sudah sesuai dengan kebutuhan pengendalian stock spare part dengan rata-rata
persentase kepuasan pengguna mencapai 99% dalam setiap Kkriteria uji user
acceptance testing (UAT). Untuk lebih detail user acceptance testing dapat dilihat

pada Lampiran 3.
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5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil implementasi dan pengujian yang sudah dilakukan pada

rancang bangun aplikasi pengendalian spare part pada bengkel Aufa Motor

menggunakan metode Min Max, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1.

Aplikasi dapat membantu pengendalian stock spare part dengan menggunakan
metode min max yang hasil perhitungannya dapat digunakan sebagai acuan
untuk pengelolaan stok agar spare part tetap tersedia jika pelanggan membeli.
Pada setiap fungsi aplikasi pengendalian stock spare part sudah dilakukan
pengujian black box testing dengan persentase keberhasilan 100%.

Pengujian aplikasi kepada pengguna dilakukan dengan menggunakan user
acceptance testing pada 3 calon pengguna menghasilkan rata-rata persentase
kepuasan pengguna mencapai 99% dalam setiap kriteria. Dengan hasil UAT
tersebut menunjukkan bahwa aplikasi sudah sesuai terhadap kebutuhan
pengguna.

Aplikasi dapat menampilkan notif sebagai informasi untuk melakukan restock.

5. Aplikasi dapat memberikan jumlah stok yang harus dipesan jika sudah

waktunya melakukan restock.

6. Aplikasi dapat mempermudah dalam pengecekan stock spare part, penerimaan
dan pengeluaran jumlah stok spare part dengan waktu tunggu 10 detik
menggunakan menu search tabel.

5.2 Saran

Pada rancang bangun aplikasi pengendalian spare part pada bengkel Aufa

Motor menggunakan metode Min Max perlu adanya penyempurnaan kedepannya

dengan beberapa saran antara lain:

1.
2.
3.

Aplikasi bisa ditambah fitur pemesanan secara langsung ke supplier.
Diharapkan aplikasi bisa dirancang dalam bentuk android atau ios.
Aplikasi bengkel aufa motor bisa ditambahkan transaksi keuangan bengkel dan

mencetak nota untuk mempermudah laporan keuangan.
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