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ABSTRAK

PT.Daenong Global merupakan perusahaan
milik swasta yang bergerak di bidang produksi
garment. Permasalahan yang saat ini ada di
PT.Daenong Global yaitu belum memiliki sistem
yang mampu mengawasi stok bahan baku yang siap
diproduksi dan mengawasi jumlah barang hasil
produksi secara langsung. Saat ini proses
penjadwalan produksi yang dilakukan adalah first in
firts out dan dalam menentukan jumlah mesin masih
menggunakan perkiraan manager produksi, hal ini
mengakibatkan sering terjadinya keterlambatan
proses produksi.

Berdasarkan permasalahan yang telah
diuraikan, solusi untuk proses pengawasan yang
dilakukan oleh factory manager dan manager
produksi yaitu menggunakan metode dashboard.
Metode yang digunakan untuk mengetahui jumlah
barang  hasil  produksi  bulan  selanjutnya
menggunakan metode single exponential smoothing.
Sedangkan solusi untuk penjadwalan akan
menggunakan metode PERT, dimana waktu proses
akan  dihitung  berdasarkan  kinerja  mesin.
Penjadwalan  produksi akan membantu dalam
mengetahui berapa lama proses produksi dan jumlah
mesin yang harus digunakan. Adapun penggunaan
pendekatan analisis perangkat lunak pada penelitian
ini menggunakan pendekatan analisis terstruktur.

Berdasarkan hasil pengujian black box dan
pengujian beta, maka diperoleh kesimpulan sistem
pengawasan dan pengendalian produksi yang
dibangun sudah dapat membantu manager produksi
dan factory manager dalam mengawasi bahan baku
yang siap diproduksi dan jumlah barang hasil
produksi. Selain itu, sistem pengawasan dan
pengendalian produksi sudah dapat membantu dalam
mengetahui berapa lama proses produksi serta
mengetahui jumlah mesin yang harus digunakan.

Kata Kunci Pengawasan, Pengendalian,
Penjadwalan,  Peramalan,  Produksi,  Single
exponential smoothing, PERT.

1. PENDAHULUAN

PT. Daenong Global merupakan perusahaan
milik swasta yang bergerak di bidang produksi
garment. Produk yang dihasilkan adalah pakaian
seperti T-shirt, celana, jaket dan lain-lain. Pada saat
ini PT. Daenong Global mempunyai gudang untuk
memproses bahan baku menjadi bahan jadi, dan
gudang penyimpanan bahan jadi yang sudah siap
dikirimkan kepada buyer.

Berdasarkan hasil wawancara dengan MS.
Khwan selaku manager produksi. Menyatakan
selama ini produksi akan dilakukan berdasarkan
permintaan dari buyer dengan jumlah permintaan
yang tidak tentu. Dalam menentukan jumlah bahan
baku, selama ini PT. Daenong Global disediakan
oleh buyer, perusahaan memiliki kebijakan
menentukan knit atau kelebihan bahan baku
sebanyak 2% dari jumlah bahan baku yang
dibutuhkan. Setelah produksi selesai dan terdapat
kelebihan bahan baku, maka kelebihan tersebut akan
dikembalikan  kepada buyer. Dalam proses
pengawasan bahan baku dilakukan oleh bagian
factory manager untuk mengetahui stok bahan baku
yang siap produksi, selama ini pelaporan stok bahan
baku masih menggunakan catatan kecil/note dari
bagian gudang, sehingga bagian factory manager
tidak bisa mengetahui langsung berapa stok yang
siap di produksi. Saat ini perusahaan belum
memiliki sistem yang mampu mengawasi barang
hasil produksi sehingga manager produksi tidak bisa
mengetahui langsung ketepatan waktu saat proses
produksi berlangsung. Dalam menentukan jumlah
produksi untuk periode yang akan datang PT.
Daenong Global sudah memiliki sebuah sistem yang
mampu memperkirakan berapa banyak jumlah
produksi untuk periode selanjutnya. Sebagai suatu
perusahaan yang melakukan proses produksi
berdasarkan permintaan dari buyer, maka ketepatan
waktu penyelesaian produk dan kualitas produk
yang dihasilkan sangatlah penting. Perusahaan diberi
jangka waktu tertentu untuk menyelesaikan
permintaan. Supaya perusahaan dapat
menyelesaikan permintaan tepat waktu, perusahaan
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harus mempunyai perencanaan produksi. Saat ini
proses penjadwalan produksi yang dilakukan adalah
first in firts out dan dalam menentukan jumlah
mesin masih menggunakan perkiraan manager
produksi, hal ini mengakibatkan sering terjadinya
keterlambatan proses produksi.

Berdasarkan masalah yang telah
dikemukakan, maka PT.Daenong Global
membutuhkan  sebuah sistem yang mampu

membantu dalam pengawasan dan pengendalian
produksi supaya dapat mencapai tujuan untuk
memaksimalkan nilai perusahaan. Dari pemaparan
yang telah dipaparkan maka dalam penelitian ini
dibangun sistem pengawasan dan pengendalian
produksi di PT.Daenong Global dengan harapan
mampu mengatasi masalah yang telah dikemukakan
tersebut.

Berdasarkan uraian latar belakang yang telah
dijelaskan, maka dapat dirumuskan masalah yaitu
bagaimana membangun sistem pengawasan dan
pengendalian produksi di PT. Daenong Global.
Berdasarkan hasil penelitian, maka maksud dari
penulisan tugas akhir ini adalah membangun sistem
pengawasan dan pengendalian produksi di PT.
Daenong Global. Tujuan yang akan dicapai adalah :
1. Memudahkan factory manager dalam

mengetahui stok bahan baku yang sudah siap
produksi di gudang.

2. Memudahkan  manager  produksi  dalam
mengetahui jumlah barang hasil produksi.

3. Memudahkan  manager  produksi  dalam
mengetahui berapa lama waktu proses untuk
mencapai target produksi dan jumlah mesin yang
harus disiapkan.

2. ISI PENELITIAN
Analisis sistem adalah penguraian dari suatu

sistem informasi yang utuh ke dalam bagian-bagian
komponennya dengan maksud untuk
mengidentifikasikan dan mengevaluasi
permasalahan, kesempatan, hambatan yang terjadi
dan kebutuhan yang diharapkan sehingga dapat
diusulkan perbaikan.

2.1 Analisis masalah
Setelah mengadakan penelitian di PT. Daenong

Global, sistem pengawasan dan pengendalian

produksi dilakukan setiap hari, maka permasalahan

yang timbul :

1. Dalam proses pengawasan bahan baku dilakukan
oleh bagian factory manager untuk mengetahui
stok bahan baku yang siap produksi, selama ini
pelaporan stok bahan baku masih menggunakan
catatan kecil/note dari bagian gudang, sehingga
bagian factory manager tidak bisa mengetahui
langsung berapa stok yang siap di produksi

2. Saat ini perusahaan belum memiliki sistem yang
mampu mengawasi barang hasil produksi
sehingga manager produksi tidak bisa

mengetahui langsung ketepatan waktu saat
proses produksi berlangsung.

3. Saat ini proses penjadwalan produksi yang
dilakukan  masih  menggunakan  perkiraan
manager produksi, maka ketepatan waktu
penyelesaian produk dan kualitas produk yang
dihasilkan sangatlah penting. Perusahaan diberi
jangka waktu tertentu untuk menyelesaikan
pesanan. Supaya perusahaan dapat
menyelesaikan pesanan tepat waktu..

2.1 Analisis Pengawasan Bahan Baku

Analisis pengawasan bahan baku di lakukan
oleh factory manager untuk mengetahui stok bahan
baku yang siap diproduksi. Pengawasan yang
ditampilkan berupa dashboard. Adapun variabel
yang ditampilkan yaitu :

a. Jumlah kebutuhan

b. Jumlah stok gudang

Informasi yang akan ditampilkan berupa data
stok bahan baku yang ada di gudang, Tampilan

dashboard akan ditampilkan pada gambar 1.

%‘*““”‘% /ﬁ“‘“ =N

sssss

\j —

ary NamaBahan  Kebutuhan Stok Gudang Target Waktu

Argastian T-Shirt 31728 Kancing 180 180 18-01-2011
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Buyer Produk

Kain Sutera 122 122 18-01-2011

Benang 2 2 18-01-2011

Tanggal Produksi Tanggal Export
B 04-02-2011

Gambar 1. Dashboard Pengawasan Bahan baku

2.2 Analisis Pengawasan Barang Hasil Produksi

Analisis pengawasan barang hasil produksi di
lakukan oleh manager produksi untuk mengetahui
stok bahan baku yang siap diproduksi. Pengawasan
yang ditampilkan berupa dashboard. Adapun
variabel yang ditampilkan yaitu :

a. Barang hasil produksi

b. Barang reject

Informasi yang akan ditampilkan berupa data
jumlah  produksi dan barang reject.Tampilan
dashboard akan ditampilkan pada gambar 2.
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Data Hasil Produksi

Nama Buyer Argastian
Produk : T-Shit

ary 31728

Barang Hasil Produksi Barang Reject

Barang Reject

10-08-2014 19:42 6780 6777

06-08-2014 19:02 20 0

19:05 20 0

19:05 32 0

Gambar 2. Pengawasan Barang Hasil Produksi

2.3 Analisis Peramalan
Peramalan adalah suatu usaha untuk meramalkan
keadaan dimasa mendatang melalui pengujian
keadaan dimasa lalu. PT. Daenong Global selama ini
menggunakan data dari laporan bulanan terbaru
untuk melihat jumlah produksi satu bulan
selanjutnya.  Adapun langkah-langkah  dalam
menghitung nilai peramalan pada penelitian ini
yaitu:
1. Data yang akan digunakan adalah data penjualan
produk Shirt dari bulan Januari 2012 sampai
Desember 2013.
Data akan dibuatkan pola data.
3. Perhitungan peramalan menggunakan Single
Exponential Smoothing.
4, Hasil peramalan akan  dihitung nilai
kesalahannya menggunakan MAD  (mean
absolute deviation).

N

2.3.1 Data Peramalan

Sebelum menentukan jenis metode yang akan
digunakan dalam peramalan yaitu menentukan jenis
pola data. Contoh data yang akan diramalkan
merupakan data hasil penjualan produk shirt dengan
data yang digunakan adalah bulan Januari 2012
sampai Desember 2013 (24 bulan) yang dapat
terlihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Hasil Produksi Shirt

1 JANUARI 8.460
2 FEBRUARI 7.032
3 MARET 10.080
4 APRIL 9.076
5 MEI 9.450
6 JUNI 10.080
7 2012 JULI 10.584
8 AGUSTUS 9.820
9 SEPTEMBER | 9.320
10 OKTOBER 9.810
11 NOVEMBER | 10.810
12 DESEMBER | 10.008
13 JANUARI 12.060
14 FEBRUARI 11.210
15 MARET 10.860
16 APRIL 11.600
17 MEI 10.080
18 JUNI 10.080
19 2013 JULI 11.120
20 AGUSTUS 9.620
21 SEPTEMBER | 8.760
22 OKTOBER 0.648
23 NOVEMBER | 10.080
24 DESEMBER | 10.080
Jumlah 239.728

Agar mempermudah dalam melihat pola data
yang akan terbentuk maka dibuatkan grafik yang
hasilnya dapat dilihat pada Gambar 2.
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Gambar 3. Grafik Hasil Produksi Shirt

Shirt bulan Januari 2012 sampai Desember
2013 menunjukan pola naik turun setiap bulannya.
Hal tersebut menunjukan jenis pola data yang ada
menunjukan pola data Horisontal Salah satu metode
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yang dapat digunakan adalah dengan Single
Exponential Smoothing.

2.3.1.1 Perhitungan Peramalan

Data yang akan digunakan untuk peramalan
merupakan data hasil produksi, pada perhitungan ini
menggunakan sample data Shirt. Metode yang akan
digunakan dalam meramalkan barang tersebut
menggunakan metode  Single  Exponential
Smoothing. Metode single exponential smoothing
digunakan untuk meramalkan jumlah produksi untuk
bulan Desember 2013. Rumus untuk metode single
exponential smoothing dari persamaan 2.1 pada bab
2 adalah :

Ft+1 =aXt+(1-a)Ft

Berdasarkan rumus metode single exponential
smoothing  pada persamaan 2.1, sampel data
penjualan shirt pada Tabel 3.6 diimplementasikan
kedalam rumus tersebut, maka keterangannya akan
menjadi :

Ft :Hasil ramalan bulan Januari 2012

Ft+1 : Ramalan akan dicari bulan Februari 2012

Xt : Data aktual periode pertama bernilai 8460

o : nilai alpha yang telah ditentukan (o = 0,1),
(0=0,2), (0=0,3), (a. = 0,4), (0 =0,5), (= 0,6), (a.=
0,7), (o =0,8) dan (.= 0,9).

Untuk meramalkan jumlah produksi, nilai o
(alpha) yang akan digunakan untuk mencari gap
yang paling kecil terdiri dari 9 nilai, yaitu (e = 0,1),
(a=0,2), (0. =0,3), (a =0,4), (a=0,5), (a.=10,6), (o
= 0,7), (o = 0,8) dan (o = 0,9), sehingga pada
ramalan bulan Januari 2013 terlihat pada Tabel 3.6.
a. Berikut contoh perhitungan untuk Kkonstanta
alpha (a=0.1)

F2 =0 X1+ (1 —a) F1
=(0.1*8460) + (0.9 * 8460)
= 8460
F3=0X2+ (1 —a)F2
=(0.1*7032) + (0.9 * 8460)
= 8317
b. Berikut contoh perhitungan untuk konstanta
alpha (a=0.2)

F2 =a X1+ (1-a)FI
=(0.2*8460) + (0.8 * 8460)
= 8460
F3 =aX2+(l-a)F2
=(0.2*7032) + (0.8 * 8460)
=8174

c. Berikut contoh perhitungan untuk konstanta
alpha (a.=0.3)

F2 =a X1+ (1 -a)Fl1
=(0.3*8460) + (0.7 * 8460)
= 8460

F3=aX2+(1-a)F2

=(0.3*7032) + (0.7 * 8460)

=8032
d. Berikut contoh perhitungan untuk konstanta
alpha (a.=0.4)

F2 =a X1+ (1 -a)FI1

= (0.4 *8460) + (0.6 * 8460)
= 8460
F3 =aX2+(1-a)F2
=(0.4*7032) + (0.6 * 8460)
= 7889
e. Berikut contoh perhitungan untuk
alpha (o= 0.5)
F2 =oa X1+ (1-a)Fl
= (0.5 *8460) + (0.5 * 8460)
= 8460
F3=0X2+(l—a)F2
=(0.5*7032) + (0.5 * 8460)
=7746
f. Berikut contoh perhitungan untuk
alpha (a.= 0.6)
F2 =a X1+ (1 -a)FI1
= (0.6 * 8460) + (0.4 * 8460)
= 8460
F3=aX2+(1-a)F2
= (0.6 * 7032) + ( 0.4* 8460)
= 7603
g. Berikut contoh perhitungan untuk
alpha (0.=0.7)
F2 =a X1+ (1 -a)FI1
= (0.7 *8460) + (0.3 * 8460)
= 8460
F3=0X2+(l—a)F2
=(0.7*7032) + (0.3* 8460)
= 7460
h. Berikut contoh perhitungan untuk
alpha (.= 0.8)
F2 =oaX1l+(1-a)Fl
= (0.8 *8460) + (0.2 * 8460)
= 8460
F3=0X2+ (1 —a)F2
=(0.8*7032) + (0.2* 8460)
=7318
i. Berikut contoh perhitungan untuk
alpha (a.=0.9)

konstanta

konstanta

konstanta

konstanta

konstanta

F2 =o X1+ (1-a)Fl
=(0.9*8460) + (0.1 *8460)
= 8460

F3=aX2+(1-a)F2
=(0.9*7032) + (0.1 * 8460)
= 7175
Tabel 2. Hasil Perhitungan Nilai Alpha

1 JANUART 8460
2 | FEBRUARL 7032 | 8460 | S460| §460| §460| §460| §460| 8460 | 8460 8460
3 MARET 10080 8317 | 8174 | B8032| 7889 7746| 7603 7460 7318 | 7175
[ APRIL 9076 5493 | 8536 | 8646| 8765 | 8913 5089 9294 9528 9789
5 MET 94350 | 8352 | 8660 §775| 8890 8995 9081 | 9I41[ 9166 | 9147
I TONT 10080 8642 | S818| 6978 | 9114 9222 9303 9357 9393 | 9420
i TOLT T0.384| §783 | 9070 9308 | 9500 9651 | 9769 | 9863 | 9943 | 10014
3 AGUSTUS 9820 §965 | 9373 | 9691 | 9934 | T0118 | 10258 | 10368 | 10436 | 10527
9 SEPTEMBER| 9320 | 9051 | 9462 | 9730 9888 | 9969 9995 9984 | 9947 9891
10| OKTOBER | 9810 078 | 9434 | 9607 G661| 9644 9390 9519 9445 | 9377
| NOVEMBER| 10810 9151 | 9509 | 9668 | 9721 | 9727 9722| 9723 9737 9767
2| DESEMBER | 10.008| 9317 | 9769 | 10010 | 10156 | 10269 | 10375 | 10454 | 10395 | 10706
3 JANUARL | 12.060] 9386 | 9817 | 10010 | 10097 | 10138 | 10153 | 10151 10125 | 10078
13| FEBRUART | 11210 9653 | 10266 | 10625 | 10882 | 11099 | 11298 | 11487 | 11673 | 11862
15 | MARET 10.860 | 9809 | 10454 | 10800 | 11013 | 11155 | 11245 | 11293 | 11303 | 11275
16 | APRIL T1.600| 9914 | 10536 | 10818 | 10952 | 11007 | 11014 | 10950 | 10549 | 10902
17| MET T0.080 | 10083 | 10748 | 11053 | 11211 11304 | 11366 | 11417 | 11470 | 113530
18 | 50 TONT 10,080 | 10082 | 10615 | 10761 | 10739 | 10692 | 10594 | 10481 | 10338 | 10223
(N [ TOLT TI.120| 10082 | 10508 | 10357 | 10487 | 10386 | 10286 | 10200 | 10136 | 10093
20 | AGUSTUS 9620 | 10186 | 10630 | 10726 | 10740 | 10753 | 10786 | 10844 | 10923 | 11017
21 | SEPTEMBER| _ 8.760 | 10129 | 10428 | 10394 | 10292 | 10136 | 10087 | 9987 | 9881| 9760
22 | ORTOBER | 9.648 | 9992 | 10093 | 9904 | 9679 | 9473 9291 | 9128 8984 | 8860
2 | NOVEMBER | _10.080 9958 | 10005 | 9827 9667 9561 9305| 9492 9315 9369
2+ | DESEMBER | 10,080 9970 | 10020 | 9903 | 9832 9820 | 9850 9504 | 9967 | 10025
Jumlah 239.728 | 216056 | 223407 | 226281 | 227590 | 228288 | 228721 | 229029 | 229271 | 22947
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Berdasarkan hasil perhitungan peramalan dengan
menggunakan single exponential smoothing dapat
disimpulkan bahwa produk shirt yang sebaiknya
diproduksi untuk periode ke-24 vyaitu bulan
Desember 2013 adalah 9832 pcs dengan nilai
forecast error adalah 760,39. Berdasarkan data hasil
produksi  produk shirt yang digunakan di
PT.Daenong Global pada bulan Desember adalah
sebesar 10080 pcs sehingga perbedaan yang
diperoleh adalah 248 pcs.

2.4 Analisis Penjadwalan

Penjadwalan produksi yang dilakukan di PT.
Daenong Global untuk semua produk yang akan
diproduksi. Penjadwalan  produksi yang akan
digunakan dalam penelitian adalah adalah produk
pakaian. Perhitungan penjadwalan akan
menggunakan persamaan dari metode PERT. Waktu
penjadwalan dilakukan untuk setiap minggu dalam
satu bulan, dimana diasumsikan dalam satu bulan
terdapat 4 minggu. Dari hasil pengamatan
penyelesaian produk shirt sebanyak 3200pcs dapat
dibuat urutan kerja yang memberikan petunjuk yang
lengkap tentang cara pelaksanaan suatu proses
produksi, yang dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Waktu Proses

| l-z»rsiapan !! !!u £ llll

A

2 Persiapan accacoris B 4800
3 Parsispan alat{masin) C 30
4 Fola D 418
5 Cutting E 372
6 Sewing F ESH]
if: Buttoning G 0
8 Washing H 640
9 QC final 1 320
10 Tron (gosok) J 400
11 Packing K S00

Jumlah 13238

Berdasarkan Tabel 3 dapat dibuat routing
pekerjaan. Routing pekerjaan ini merupakan usaha
untuk menentukan urutan-urutan kehiatan yang akan
dilalui, dimulai dari persiapan bahan baku hingga
produk selesai dikerjakan dan kemudian di packing.
Routing pekerjaan dapat dilihat pada gambar 4.
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Gambar 4. Routing pekerjaan

2.4.1 Pengukuran Waktu Proses

Untuk menentukan waktu penyelesaian
pakerjaan baik secara keseluruhan dalam proses
produksi, penelitian waktu tiap kegiatan sangat
diperlukan. Dengan penelitian waktu ini diharapkan
dapat ditentukan berapa besar waktu normal, waktu
cadangan dan waktu standart yang dibutuhkan.
Sehingga dapat melengkapi data waktu yang akan
disusun melalui pengamatan aliran kegiatan proses
produksi. Perlu diperhatikan dalam penyelidikan
waktu adalah waktu pengerjaan tiap kegiatan, waktu
cadangan yang diberikan perusahaan selama proses
produksi berlangsung.

Analisis PERT menggunakan 3 estimasi
waktu yaitu waktu optimis, waktu realistis dan
waktu pesimis. Untuk mendapatkan waktu yang
diharapkan (ET) dapat dicari menggunakan metode
PERT, dengan rumus sebagai berikut:
ET=(a+4(m)+b)/6 dimana,

ET : Waktu yang diharapkan

a : Waktu optimis, waktu kegiatan bila semua
berjalan dengan baik tanpa hambatan

m : Waktu realistis, waktu kegiatan terjadi bila
suatukegiatan dilaksanakan dalam kondisi
normal

b : Waktu pesimis, waktu kegiatan bila terjadi
hambatan / penundaan lebih dari semestinya.

Adapun perhitungan waktu yang diharapkan (ET)

masing-masing pekerjaan / kegiatan adalah sebagai

berikut :

. ET =(4700+4(4800)+4900)/6=4800

. ET =(4700+4(4800)+4800)/6=4800

. ET =(28+4(30)+32)/6=30

. ET =(410+4(418)+420)/6=350

. ET =(570+4(572)+580)/6=506

. ET =(452+4(458)+460)/6=424

. ET =(0+4(0)+0)/6=0

. ET =(639+4(640)+640)/6=640

. ET =(320+4(320)+430)/6=320

10. ET =(400+4(400)+400)/6=400

11. ET =(800+4(800)+800)/6=800

Adapun waktu penyelesaian untuk masing-masing

elemen-elemen pekerjaan adalah seperti Tabel 4.

Tabel 4. Proses Waktu Pekerjaan

| Ie{siapmg!'u l Ild Illl I IIJ l IIJ

O©oO~NO U WNPEF

2 | Parsiapan Acceocoris [1] 4700 4800 4800 4800
3 | Parsiapan Alat (\Mesin) 0 28 30 32 30
4 | Pola 23 210 1% 216 350
3 | Cutting 28 370 372 380 306
6 [ Sewwing 33 332 438 360 424
7 | Buttoning 0 0 0 [1] 0
S | Washine 23 639 640 640 640
9 | QCFinal 0 320 320 320 320
0 | Tron (Gosok) 40 400 400 400 400
TT | Packing 0 300 500 500 300

Jumlzh 12519 [ 13238 | 12948 | 13070

Berdasarkan hasil perhitungan dengan metode
PERT dapat di ketahui bahwa waktu yang di
harapkan untuk proses produksi pembuatan produksi
shirt 3200pcs adalah 13070 atau 28 hari.
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2.5 Analisis Spesifikasi Kebutuhan Perangkat

Lunak
Analisis spesifikasi kebutuhan perangkat lunak
merupakan memberikan penjelasan  mengenai

perangkat lunak yang akan dibangun. Analisis
spesifikasi kebutuhan perangkat lunak yang akan
dijelaskan adalah analisis spesifikasi kebutuhan
fungsional dan non fungsional. Spesifikasi
kebutuhan perangkat lunak akan dibagi menjadi dua
bagian yaitu user requirement dan Sistem
requirement. Spesifikasi perangkat lunak untuk user
requirement yang dapat terlihat pada Tabel 5.
Tabel 5. Kebutuhan Perangkat Lunak

SKPL-F1 Sistem Menvediakan lavanan login untuk pengeuna
SKPL-F2 Sistam vadiakan layanan lupa p d untuk psngsuna
SKPL-F3 Sistem dapat mengolsh data pangsuna

SKPL-F4 Sistem dapat mengolsh data bahan baku

SKPL-F5 Sistam dapat mengoleh data produk

SKPL-F6 Sistam dapat mengolah data mesin

SKPL-F7 Sistem dapat mengolah data barang hasil produksi

SKPL-F§ Sistem dapat melakukan paramalan

SKPL-F9 Sistam dapat melakukan penjadwalan produksi

Spesifikasi perangkat lunak untuk sistem
requirement yang dapat terlihat pada Tabel 6.

Tabel 6. Kebutuhan Sistem Requirement

2.5.1 Analisis Pengguna

Analisis pengguna merupakan analisis untuk
mengetahui pengguna yang terlibat dalam sistem
sehingga dapat diketahui pengalaman menggunakan
komputer yang sebaiknya diketahui oleh pengguna.
Berdasarkan hasil wawancara, PT. Daenong Global
memiliki  jumlah pegawai 8 dan diketahui
pendidikan terendah pegawai adalah jenjang SMA,
akan tetapi pegawai dapat menggunakan dan
menjalankan komputer terlebih pegawai sering
dalam menggunakan Microsoft Office. Analisis
pengguna yang akan dilakukan yaitu analisis
pegawai di PT. Daenong Global dan analisis
pengguna yang diperlukan dalam sistem pengawasan
dan pengendalian produksi yang akan dibangun.
Analisis pegawai di PT. Daenong Global dapat
terlihat pada Tabel 8

Tabel 8. Analisis Pegawai

Merancanaskandan mengatur
jadwal produksi. Mengatur
pengalokasian sumber dava
produksi vang barhubungan

25 5.5 mengzunakan
Manager Produksi dengan proses produksi. Sagjana 2230 Microsoft Office

Dapat

Melakukan pengawasan dan Tahun i likasi
pengendalian produksi agar wm Epdast
hasil produksi sasuai dengan desktop
spesifikasi dan standar mutu
vang telsh ditetapkan.

Melsksanskan proses Dapat

produksi agar dapat dicapai SMA. 18.50 men; L
Factory Manager | basilprodubsi sesusijadwal. | piploma, 7 Microsoft Office
volume dan mut yene| Serjana Tehun | Gty splikasi

SKPL-F1 Data yang digunakan untuk login adalah NIK dan password ditetapkan. desktop
SKPL-F2 Data yang digunak klupa d adalah NTK dan email mendapatkar T ET T FRe—— S
password baru ersadizsan  bahan baku pat
- — — P d SMA. 18-50 mengzunakan
SKPL-F3 Sistam dapat bah, 2 dan g data pengguna Basian Gudane | S0B88ius pengzunazn bahan Diploma. -3 Microzoft Office
= = |baku. Msmbuat lsporan . Tahun likasi
SKPL-F4 Sistem dapat menambah dan mengubsh data bshan baku it aiaari daa| Serjand ;'a‘it apaas
o askto;
SKPL-F5 Sistem dapat bah, gubsh dan ch data produk va behan baku. ®
2 g " Nelaksanakan Lagiatan Dapat
SKPL-F6 Sistem dapat bsh, mengubsh dan menghspus data mesin mengatur perawaten mesin |  SMA. 18.50 | menssunsk
SKPL-F7 Sistam dapat beh, zubsh dan ch data barang hasil produks: StafIT produksi dan lisrik milik | Diploma. T ah;m Microsoft Office
e 3 il
SKPL-F§ Sistem dapat menghitung paramalan Berusausan Sarjana 3:110 aplikasi
SKPL-F9 Sistam dapat bsh, gubah dan penjadwalan produksi
Analisi ifik kebutuh Kat lunak Analisis pengguna yang diperlukan
nalisis spesiti eputunan perangkat lunal
p perang merupakanpengguna yang akan menggunakan

non fungsional dapat dapat dilihat pada tabel 7.

Tabel 7. Kebutuhan Non Fungsional

Efficiency Sistam dapat menghitung psramalan
SERL-NET (Product Requiremsnt)
Efficiency Sistem dapat membuat jadwal produksi
SKRLNE2 (Product Requivement)
) Dependability Sistem membutuhkan jaringan internat
SKRENES (Product Requirement)
Performance Sistam dapat digunakan setiap saat
PEEE e, (Product Reguirement)
Enviromental Sistem ini mengzunaksn darabase vang
SKPL-NF3 (Organizatonal tethubung dengan SQL server ssbagai
Reguirsment) databass server (DBMS)
Operational Setiap kesalahan (snor) yang terjadi
SKPL-NF6 (Organizatonal disertai dengan pesan eror kepada
Requirement) pengsuna
Untuk menjalankan sistamyang di bangun
Devel maka dibutuhkan :
SKPL-NF7 P Or;at:lpiz’:éx—; al a. Microsoft Windows sebagai sistsm
Reguirement) operasi . 5
b. WampServer atau Xampp Control Pans!
sebagai databass

sistem pengendalian produksi yang akan dibangun.
Analisis pengguna yang diperlukan dalam sistem
pengawasan dan pengendalian produksi adalah 5
orang pegawai, sehingga analisis pengguna dapat
terlihat pada tabel 9.

Tabel 9. Analisis Pengguna diperlukan

Melakukan penjadwalan apat s
ongger | o | | Depsmemahen | B |
g acang produksi : cara pengzunasn > orang
Produksi untukproses produkei | Se9%ma | Sip P mengoperasilan
selanjutnya splikasi  yang
l ada
Dapat
5 e Menambah, mengubsh, Dapat memahan | Dengeperasikan
acton | encari data jenis | Minimal SMA | cara pengpunamn | KOEPUNE serta| g o
Manager 0 . . mengoperasikan €
produk, sistem s
aplikasi  yang
ada
Dapat
Pai Menambsh data bshan Dapat memahan | mengoperasion
e baku yang diperlukan | Minimal SMA | cara penggunasn | OWPUEF 78| orang
£ untuk produksi sistem meoD!
splikasi  yane
ada
Dapat
‘mengoperasikan
komputer.
e el Dapat memshami m%fg,ﬂggsj};g
Advmin dan menghspus data [ Minimal S1 ;?;zx’g*"i’“"ﬁ :ﬁ“ “m;i;‘j 1 orang
Lo - mengelola sistem | memahsmi
bahasa
pemograman
HP
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Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan,
diketahui bahwa analisis pegawai yang ada di PT.
Daenong Global dan analisis pengguna yang
dibutuhkan  dalam sistem pengawasan dan
pengendalian  produksi  diperlukan  seorang
administrator. Berdasarkan deskripsi pekerjaan di
PT. Daenong Global, pengguna administrator akan
dikelola bagian staf IT.

2.6 Analisis Basis Data

Analisis basis data merupakan analisis kumpulan
data yang saling berhubungan dan disimpan dalam
suatu  media  penyimpanan  tertentu  tanpa
pengulangan (redundancy), agar kelak dapat
dimanfaatkan kembali dengan cepat dan mudah.
Adapun analisis basis data akan digambarkan
melalui entity relationship diagram pada gambar 5.

Gambar 5. ERD Pengendalian Produksi

Entity Relationship Diagram (ERD) pada sistem
pengawasan dan pengendalian produksi memiliki
atribut yang dijelaskan pada Tabel 10.

Tabel 10. Kamus Data

Bahan

id_bahan. nama_bahan,
jumlah, jenis, id_pesanan

Buyer

Id_buyer, nama, id_user

Detail_pesanan

Id_detail pesanan,
jumlah,  knit,
id_bahan

total,

Jadwal_produksi

Id_jadwal pro,
tgl_jadwalpro,
jml_produksi, lama,
id_user, id_peramalan,
id_produk

Jumlah_produksi

Id_jumlah_produksi,
waktu, jumlah,
id_tanggal produksi

Kinerja_mesin

Id_Kinerja_mesin, waktu,
id_mesin, id_produk

mesin

Id_mesin, nama_mesin,
jumlah_mesin, id_user

peramalan

Id_peramalan,
hasil_peramalan,

tgl_peramalan,
id_produk,_id_user

Permintaan

Id_pesanan, jumlah,
tgl_pesan, tgl_kirim,
id_buyer, id_produk

10

produk

Id_produk,
nama_produk,

kode_produk, id_user

11

Tanggal_produksi

Id_tanggal_produksi,
tanggal, id_pesanan

12

user

Id_user, nama_user, nik,
email, password, alamat,
no_telp

13

Jadwal_produksi_p
ermintaan

Id_jadwalpro,
tgl_jadwalpro,
jml_produksi,
id_user,
id_produk

lama,
id_pesanan,
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3. PENUTUP

Setelah melakukan analisis, perancangan, dan
pengujian, maka dapat diperoleh kesimpulan sebagai
berikut :

1. Sistem pengawasan dan pengendalian produksi
sudah dapat membantu Factory manager dalam
mengetahui stok bahan baku yang sudah siap
diproduksi.

2. Sistem pengawasan dan pengendalian produksi
dapat membantu manager produksi dalam
mengetahui jumlah barang hasil produksi.

3. Sistem pengawasan dan pengendalian produksi
dapat membantu manager produksi dalam
mengetahui berapa lama waktu proses untuk
mencapai target produksi dan jumlah mesin
yang harus disiapkan.

Berdasarkan kesimpulan yang telah diuraikan,
diharapkan sistem pengawasan dan pengendalian
produksi di PT.Daenong Global ini dapat
dikembangkan lebih jauh dengan membantu
pengolahan persediaan bahan baku yang akan
tersedia di gudang bahan baku. Hal tersebut akan
membantu  dalam pengendalian  produksi  di
PT.Daenong Global.
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