BAB V
PERANCANGAN DAN PENGUJIAN PROGRAM

5.1 Pengantar

Pada bab ini pembahasan difokuskan pada perancangan dan pengujian
program database sistem traceability. Adapun program yang digunakan adalah
aplikasi Microsoft Access 2003 dan Visual Basic 6.0. Sedangkan Operating
Systems yang digunakan untuk menjalankan program tersebut adalah Microsoft
Windows XP Profesional version 2002.

Untuk merancang program database sistem traceability ini, langkah-
langkahnya diilnami oleh McFadden. Langkah-langkah tersebut antara lain:

1. Planning (Perencanaan), merupakan penjabaran spesifikasi software yang
akan dikembangkan sesuai dengan kebutuhan dan sasaran yang ingin
dicapai.

2. Analysis (Analisa Sistem), merupakan pembuatan daftar entity dan
penjelasan hubungan antar entity (Entity Relationship Diagram — ERD).

3. Design (Desain Sistem), meliputi:

a. Perancangan database, terdiri dari:
e Perancangan database logis (logical design).
e Normalisasi.
e Perancangan database fisik (physical design).
b. Perancangan proses, terdiri dari:
e Perancangan user interface.
e Pembuatan flowchart program.

4. Implementation (Implementasi program), meliputi:
a. Pembuatan tabel dan relationship.
b Pembuatan form dan report.
¢ Pembuatan hierarki menu.

5. Testing (Pengujian program), meliputi:
1. Uji verifikasi.
2. Uji validasi.
3. Uji prototype.



5.2 Perencanaan (Planning)

Perencanaan bertujuan untuk menjabarkan spesifikasi software yang akan
dikembangkan agar mencapai tujuan atau sasarannya. Berdasarkan uraian pada
pengumpulan data dan kebutuhan pemakai (user requirement) di bab sebelumnya,
perencanaan ini meliputi 4 hal, yaitu sebagai berikut:

1. File-file yang dikelola oleh database, meliputi:

- Data material - Data produk

- Data mesin - Data pemakaian material
- Data operator - Data jadwal operasi

- Data proses - Data hasil proses

2. Fasilitas untuk Transaction Processing System

Transaction Processing System (TPS) adalah sistem informasi berbasis
komputer yang digunakan untuk merekam kegiatan transaksi sehari-hari. Data
yang terkumpul dalam TPS kemudian disimpan dalam suatu database
sehingga dapat digunakan oleh tingkat manajemen yang lebih tinggi. TPS
biasa digunakan oleh manajer tingkat menengah untuk menangani
permasalahan operasional sehari-hari. Dalam program database sistem
traceability ini, TPS diimplementasikan dalam bentuk form-form untuk
mempermudah user dalam memasukkan, merubah, menyimpan, dan

menghapus data. Form-form yang dirancang antara lain:

- Form data material - Form data produk

- Form data mesin - Form data pemakaian material
- Form data operator - Form data jadwal operasi

- Form data proses - Form data hasil produksi

3. Fasilitas untuk Database Administrator (DBA)

Database Administrator adalah orang yang bertanggung jawab untuk merawat
data dalam suatu database, memastikan database dapat digunakan secara
optimal, dan memperbaiki database apabila terjadi kerusakan. Database
Administrator juga mempunyai kewenangan untuk melakukan back up data
dan mengatur hak akses untuk setiap tingkatan pengguna. Hak akses

berdasarkan tingkatan pengguna dapat dilihat pada Tabel 5.1.



Tabel 5.1 Hak Akses

USER TINGKAT LEVEL AKSES KETERANGAN
ID
001 Manajer Semua file database Password dan
Quality Assurance | R, W, D & CP Login Name
Semua file database R & W,
LY, Database penghapusan dan perubahan | password dan
Administrator | data harus ada persetujuan | | ogin Name
manajer
003 Karyawan Semua file database R & W, | Password dan
melalui DBA Login Name
Keterangan: R = Read D =Delete
W = Write CP = Change Permission

4. Fasilitas untuk Sistem Informasi Manajemen

Sistem Informasi Manajemen atau Management Information System (MIS)

adalah sistem informasi berbasis komputer yang menggunakan data hasil TPS

sebagai input program aplikasi, yang kemudian akan menghasilkan laporan-

laporan sebagai informasi yang berguna bagi manajer dalam melakukan

pengambilan keputusan. Laporan yang dibuat dalam database sistem

traceability ini meliputi laporan per tanggal, per bulan, per tahun, dan laporan

secara keseluruhan. Adapun jenis laporan yang mendukung fungsi MIS dalam

sistem traceability ini antara lain:

A. Laporan pemakaian material, laporan ini berfungsi untuk

mencari informasi tentang material-material apa saja yang
digunakan dalam proses produksi. Sehingga jika terjadi kesalahan
pemakaian material, akan dapat ditelusuri kapan dan di mana
kesalahan tersebut terjadi. Laporan pemakaian material ini
meliputi: nama mesin, nama proses, tanggal, shift, group, nama

material, jenis material, nomor batch, deskripsi, dan pabrikan.

. Laporan jadwal operasi, laporan ini berfungsi untuk mencari

informasi mengenai obyek-obyek yang berhubungan dengan proses

produksi, khususnya mesin-mesin yang digunakan, operator yang




menjalankan mesin-mesin tersebut, serta kapan proses produksi
tersebut dijalankan. Laporan jadwal operasi ini meliputi: kode
proses, kode mesin, NIP operator, nama operator, shift, group, dan
tanggal.

C. Laporan hasil proses, laporan hasil proses ini berfungsi untuk
penelusuran produk berdasarkan proses produksinya. Laporan hasil
proses ini terdiri dari laporan:

e Proses filter making.

e Proses cigarette making.

e Proses cigarette pakcing.
Laporan hasil proses ini meliputi: kode jenis proses, kode mesin,
tanggal proses, group, shift, deskripsi produk, ID produk, nomor
batch, nama produk, dan tanggal produksi.

D. Laporan komposisi produk, laporan ini berfungsi untuk
menelusuri komposisi material yang membangun suatu produk.
Laporan komposisi produk meliputi: ID produk, nama produk, ID

material, dan nama material.

5.3 Analisa Sistem

Analisa sistem (conceptual design) adalah model lengkap yang merangkap
keseluruhan struktur organisasi data, yang tidak mungkin terlepas dari sistem
manajemen database atau pertimbangan implementasi lainnya. Konsep model
data yang digunakan adalah model data relasional. Adapun aktifitas yang
dilakukan dalam tahap analisa sistem ini meliputi pembuatan daftar entity dan
pembuatan Entity Relationship Diagram (ERD).

5.3.1 Daftar Entity

Entity merupakan obyek atau peristiwa yang terjadi dan terlibat dalam
perancangan database. Berdasarkan data yang telah dikumpulkan pada bab
sebelumnya, hasil analisa untuk daftar entity beserta atributnya dapat ditunjukkan
pada Tabel 5.2.



Tabel 5.2 Tabel Entity dan Atributnya

No

Entity

Atribut

Jenis Material

Kode Jenis Material
Jenis Material

Material

ID Material

Nama Material
Deskripsi

Nomor Batch

Kode Jenis Material
Pabrikan

Pemakaian
Material

Kode Proses
ID Material

Mesin

Kode Mesin
Nama Mesin
Deskripsi
Jenis Mesin

Operator

NIP Operator
Nama
Group

Jenis Proses

Kode Jenis Proses
Nama Proses

Proses

Kode Proses
Tanggal

Shift

Group

Kode Jenis Proses

Jadwal Operasi

Kode Proses
Kode Mesin
NIP Operator
Tanggal

Shift

Data Hasil Proses

Kode Proses
ID Produk
Deskripsi Produk

10.

Produk

ID Produk
Nomor Batch
Nama Produk
Tanggal Produksi

5.3.2 Entity Relationship Diagram (ERD)

Entity Relationship Diagram (ERD) merupakan alat pemodelan data
utama dan akan membantu mengorganisir data dalam suatu proyek ke dalam
entitas-entitas dan menentukan hubungan antar entitas tersebut. Pada Gambar 5.1

berikut adalah hasil analisa untuk ERD dari daftar entity yang telah dibuat.
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Gambar 5.1 Entity Relationshiplﬂiagram (ERD)
5.4 Desain Sistem

Tahap desain sistem memiliLAthWﬁnIHk mengtll?)lah model fﬁfé’fﬁ'ﬂsiil(i
yang telah dibuat selama tahapan %MI model yang sesuai dengan
teknologi yang akan digunakan untuk implementasi program. Desain sistem
memiliki dua tahapan yaitu, perancangan ddMibase dan perancangan proses.
Perancangan database terdiri dari perancangan database logis, normalisasi, dan
perancangan database fisik. Sedam‘lg?ﬁaﬁgrﬁncangan proses terdiri dari
perancangan user interface dan pembuatan flowchart program.

5.4.1 Perancangan Database }

Tujuan utama perancangan database adalah untuk memetakan model data
konseptual menjadi model implemenﬁﬁﬁma DBMS dapat memprosesnya
secara optimal. Hal ini sangat diperlukan mengingat pengguna sistem memerlukan
informasi yang lengkap, up to date, cepat, dan mudah diakses. Perancangan
database ini terdiri dari 3 bagian, yaitu:

1. Perancangan database logis (logical design).
2. Normalisasi.
3. Perancangan database fisik (physical design).

Ketiga bagian tersebut akan dijelaskan secara rinci sebagai berikut:



5.4.1.1 Perancangan Database Logis (Logical Design)

Perancangan database logis adalah proses pemetaan model data
konseptual menjadi struktur logika database, tahapan ini dilakukan agar sesuai
dengan model DBMS yang digunakan. Dalam hal ini, model yang digunakan
untuk mendesain database logis adalah model relasional. Hal ini sesuai dengan
penggunaan Microsoft Access sebagai database karena merupakan perangkat
lunak sistem manajemen database relasional. Model relasional yang terbentuk
adalah sebagai berikut, di mana kata-kata yang digarisbawahi merupakan primary
key.

e Jenis Material (Kode Jenis Material, Jenis Material)

e Material (ID_Material, Nama Material, Deskripsi, Nomor Batch, Kode
Jenis Material, Pabrikan)

e Mesin (Kode Mesin, Nama Mesin, Deskripsi, Jenis Mesin)

e Operator (NIP, Nama Operator, Group)

e Jenis Proses (Kode Jenis Proses, Nama Proses)

e Proses (Kode Proses, Tanggal, Shift, Group, Kode Jenis Proses)

e Produk (1D Produk, Nomor Batch, Nama Produk, Tanggal Produksi)

e Jadwal Operasi (Kode Proses, Kode Mesin, ID Operator, Tanggal, Shift,
Grup)

e Hasil Proses (Kode Proses, 1D Produk, Deskripsi Produk)

e Pemakaian material (Kode Proses, ID Material)

5.4.1.2 Normalisasi

Normalisasi merupakan proses merubah struktur data yang kompleks
menjadi struktur yang lebih sederhana dan stabil. Proses ini diperlukan untuk
memaksimalkan relasi-relasi antar tabel sehingga redudansi data yang mungkin
terjadi dapat dihilangkan. Ada tiga bentuk normalisasi yang umum yaitu 1NF,
2NF, dan 3NF.

Bentuk 1NF dapat dicapai apabila tidak terjadi repeating group, sehingga
hanya ada satu nilai pada setiap perpotongan baris dan kolom dalam suatu tabel.
Contoh bentuk 1NF dapat dilihat pada Tabel 5.3.



Tabel 5.3. Contoh Tabel dalam Kondisi 1INF

ID Produk Nomor Batch Nama Produk Tanggal

(Brand) Produksi
IB1160109-001 | 20550 Marlboro Menthol 01-09-2006
1B1260109-001 | 20551 Marlboro Lights Menthol 01-09-2006
1B2160109-001 | 20552 Longbeach 01-09-2006
IB2260109-001 | 20553 Marlboro Lights 01-09-2006
1B3160109-001 | 20554 Marlboro Reguler 01-09-2006
IB3260109-001 | 20555 Marlboro Reguler 01-09-2006
IB3360109-001 | 20556 Marlboro Reguler 01-09-2006
IB3460109-001 | 20557 Marlboro Reguler 01-09-2006

Sedangkan bentuk 2NF dapat dicapai apabila sudah berada dalam kondisi
1INF, dan memenuhi salah satu atau beberapa kriteria berikut ini:

- Primary key hanya terdiri dari satu atribut.

- Setiap atribut non-key tergantung sepenuhnya secara fungsional pada

semua atribut primary key.

Bentuk 3NF akan terpenuhi apabila sudah berada dalam bentuk 2NF dan
tidak ada ketergantungan yang bersifat transitif (transitive dependencies).
Ketergantungan transitif terjadi apabila ada satu atau lebih field non-key yang
tergantung pada field non-key lainnya. Semua tabel daftar entity yang dibuat pada
tahap sebelumnya sudah berada dalam kondisi INF, 2NF, dan 3NF. Jadi secara
tidak langsung, proses normalisasi telah dilakukan bersamaan dengan tahapan
sebelumnya.

5.4.1.3 Perancangan Database Fisik

Setelah melalui tahap normalisasi, langkah selanjutnya adalah membuat
perancangan database secara fisik. Tujuan utama tahap ini adalah untuk
mengimplementasikan database sebagai suatu himpunan record, file, indeks, atau
struktur data lainnya. Rancangan yang dilakukan meliputi komponen tabel, type
data, ukuran field, dan keterangan key. Program aplikasi untuk pembuatan
database fisik ini adalah Microsoft Access 2003. Rincian tabel-tabelnya adalah

sebagai berikut:



Tabel 5.4 Tabel Jenis Material
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode jenis material | Text 15 PK
Jenis material Text 30
Tabel 5.5 Tabel Material
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
ID Material Text 15 PK
Nama Material Text 30
Deskripsi Memo
Nomor Batch Text 10
Kode jenis material | Text 15
Pabrikan Text 20
Tabel 5.6 Tabel Pemakaian Material
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode proses Text 15
Kode Material Text 15
Tabel 5.7 Tabel Mesin
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode Mesin Text 15 PK
Nama Mesin Text 30
Deskripsi Memo
Jenis Mesin Text 20
Tabel 5.8 Tabel Operator
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
NIP Text 15 PK
Nama Text 50
Group Text 5
Tabel 5.9 Tabel Jenis Proses
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode Jenis Proses | Text 15 PK
Nama Proses Text 30
Tabel 5.10 Tabel Proses
Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode Proses Text 15 PK
Tanggal Date
Shift Text 5
Group Text 5
Kode Jenis Proses | Text 15




Tabel 5.11 Tabel Jadwal Operasi

Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode Proses Text 15
Kode Mesin Text 15
ID Operator Text 15
Tanggal Date
Shift Text 5

Tabel 5.12 Tabel Hasil Proses

Field Tipe Data | Ukuran Keterangan Key
Kode proses Text 15 PK
ID produk Text 15

Deskripsi produk memo

Tabel 5.13 Tabel Produk

Field Tipe Data Keterangan Key
ID Produk Text 15 PK
Nomor Batch Text 10
Nama Produk Text 30
Tanggal Produksi Date

5.4.2 Perancangan Proses

Setelah melakukan perancangan database, langkah selanjutnya adalah
merancang rincian logika untuk setiap proses yang telah diidentifikasi pada
tahapan analisa sistem. Perancangan proses dibagi menjadi dua tahapan yaitu
Perancangan User Interface dan Perancangan Flowchart Program.

5.4.2.1 Perancangan User Interface

Yang termasuk dalam perancangan user interface adalah pembuatan
desain menu, pembuatan daftar form, dan pembuatan daftar report yang akan
digunakan pada tahap implementasi.
A. PEMBUATAN DESAIN MENU

Desain menu utama dapat dilihat pada Gambar 5.2. Menu utama berisikan:
data, laporan, dan keluar. Pada sub menu data (Gambar 5.3) terdiri dari form
material, form mesin, form operator, form proses, form produk, form jadwal
operasi, form pemakaian material, dan form hasil proses. Sedangkan pada sub
menu laporan (Gambar 5.4), jenis laporan dapat dipilih dengan panah navigasi,
dan untuk menentukan waktu periode laporan dapat dipilih berdasarkan tanggal,

bulan dan tahun. Untuk jenis laporannya meliputi: laporan pemakaian material,



laporan jadwal operasi, laporan hasil proses filter making, laporan hasil proses
cigarette making, laporan hasil proses cigarette packing dan laporan komposisi

produk.

Gambar 5.2. Hierarki Menu Utama
Menu-menu di bawah menu utama akan dibagi lagi menjadi beberapa sub

menu, antara lain:
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B. PEMBUATAN DAFTAR FORM
Setelah membuat desain menu, langkah selanjutnya adalah membuat daftar
form. Form merupakan bagian dari program yang berfungsi untuk memudahkan
pengeditan data. Pengeditan data ini berupa: menambah, merubah, menyimpan,
maupun menghapus data. Form-form berikut atributnya yang ada dalam program
database ini antara lain:
1. Form Material
- ID Material - Nomor Batch
- Nama Material - Pabrikan
- Deskripsi - Kode Jenis Material
2. Form Mesin
- Kode Mesin
- Nama Mesin
- Deskripsi
3. Form Operator
- ID Operator
- Nama Operator
- Group
4. Form Proses
- Kode Proses
- Tanggal
- Group
- Shift
- Kode Jenis Proses
5. Form Produk
- ID Produk
- Nomor Batch
- Nama Produk
- Tanggal Produksi
6. Form Jadwal Operasi
- Kode Proses

- Tanggal



- Kode Mesin
- Shift
- ID Operator
7. Form Pakai Material
- Kode Proses
- ID Material
8. Form Hasil Proses
- Kode Proses
- ID Produk
- Deskripsi Produk

C. PEMBUATAN DAFTAR REPORT

Report atau laporan merupakan hasil pengolahan data dengan program
database yang dapat dicetak dalam bentuk kertas sebagai sumber informasi.
Report yang dihasilkan dalam database sistem traceability ini dibuat berdasarkan
per tanggal, per bulan, per tahun, dan keseluruhan data, sehingga mempermudah
user untuk mendapatkan informasi sesuai dengan periode waktu laporan. Adapun
report-report yang dihasilkan dari program database ini antara lain:

1. Laporan Pemakaian Material

- Nama Mesin - Nama Material
- Nama Proses - Jenis Material
- Tanggal Proses - Nomor Batch
- Shift - Deskripsi
- Group - Pabrikan

2. Laporan Jadwal Operasi
- Kode Proses - Shift
- Kode Mesin - Group
- NIP Operator - Tanggal

- Nama Operator
3. Laporan Hasil Proses Filter Making
- Kode Mesin

- Tanggal Proses



- Group
- Shift
- Deskripsi Produk
4. Laporan Hasil Proses Cigarette Making
- Kode Mesin
- Tanggal Proses
- Group
- Shift
- Dekripsi Produk

5. Laporan Hasil Proses Cigarette Packing

- Kode Mesin - ID Produk

- Tanggal Proses - Nomor Batch

- Group - Nama Produk

- Shift - Tanggal Produksi
6. Laporan Komposisi Produk.

- Kode Proses - ID Produk

- Tanggal Proses - Nomor Batch

- Group - Nama Produk

- Shift - Tanggal Produksi

- Kode Jenis Proses - Keterangan

- Nama Material

5.4.2.2 Perancangan Flowchart Program

Setelah pembuatan hierarki menu, maka langkah selanjutnya adalah
pembuatan flowchart program. Flowchart program merupakan bagan yang
memperlihatkan instruksi yang digambarkan dengan simbol-simbol tertentu untuk
memecahkan masalah dalam suatu program. Adapun simbol yang digunakan
dalam pembuatan flowchart ini adalah simbol proses (processing symbols).
Dengan flowchart program ini diharapkan dapat memberikan gambaran secara
rinci tentang urutan instruksi yang disusun oleh program untuk diterapkan ke
dalam komputer. Flowchart program database sistem traceability ini ditunjukkan

pada Gambar 5.5 sampai dengan Gambar 5.8.
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5.5 Implementasi

B

Tahap implementasi adalah tahap untuk menerapkan semua desain sistem

yang telah dibuat ke dalam bentuk program aplikasi berbasis komputer. Software

yang digunakan untuk implementasi ini adalah Microsoft Access 2003 sebagai

database dan Visual Basic 6.0 sebagai programnyP.g
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5.5.1 Pembuatan Tabel dan Relationship
A. CONTOH PEMBUATAN TABEL

Dalam database sistem traceability ini terdapat 10 tabel, termasuk tabel
hasil relasi many to many. Gambar 5.9 di bawah ini adalah contoh pembuatan
tabel memakai Microsoft Access 2003. Caranya adalah buka Microsoft Access
2003 kemudian klik "tabel” dilanjutkan dengan Kklik “create table in design view”

maka akan muncul tampilan seperti di bawah ini:

Dsign view, P = Srich panas, Fl = Hel,

Gambar 5.9 Pembuatan Tabel dalam Microsoft Access 2003
B. CONTOH TABEL
Setelah dilakukan desain tabel seperti pada Gambar 5.9, berikut ini akan

ditampilkan salah satu hasil desain tabel, yaitu tabel material (Gambar 5.10).
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Gambar 5.10 Contoh Tabel



C. RELASI ANTAR TABEL
Hubungan antara tabel yang satu dengan tabel yang lain (relationships)

dalam database ini dapat dilihat Gambar 5.11 berikut:

Gambar 5.11 Relationships
5.5.2 Pembuatan Form dan Report
Setelah dibuat tabel-tabel beserta relationshipnya di Microsoft Access
2003, langkah selanjutnya adalah membuat form dan report beserta kode
programnya di Visual Basic 6.0.
5.5.2.1 Pembuatan Form
Gambar 5.12 berikut adalah salah satu contoh pembuatan desain form

beserta kode program untuk form jadwal operasi.
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Gambar 5.12 Contoh Pembuatan Form



Tampilan form hasil implementasi dari desain form dan kode programnya
di atas dapat dilihat pada Gambar 5.13. Sedangkan tampilan untuk form-form lain,

selengkapnya dapat dilihat di lampiran.
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Gambar 5.13 Contoh Tampilan Form

Dalam pengoperasian form jadwal operasi ini, user dapat melakukan edit
data berupa menambah, menyimpan, dan menghapus data. Adapun inputan yang
dapat diedit meliputi: kode proses, kode mesin, ID operator, tanggal, dan shift.
Untuk kembali ke menu sebelumnya klik "tutup”.

5.5.2.2 Pembuatan Report

Dalam pembuatan report ini langkah-langkahnya adalah:

e Membuat desain untuk masing-masing jenis laporan di Visual Basic 6.0,
dalam database sistem traceability ini terdapat 6 jenis laporan.

e Membuat program untuk laporan di Visual Basic 6.0. Semua jenis report
atau laporan dalam database sistem traceability ini dibuat dalam satu
paket program, termasuk di dalamnya adalah adanya program untuk
navigasi dan untuk menentukan periode waktu laporan.

Setelah menyelesaikan kedua langkah di atas, selanjutnya adalah mengisi
data pada masing-masing form yang telah dibuat sebelumnya, setelah data terisi
sesuai dengan tempatnya, maka secara otomatis program akan memproses
transaksi-transaksi yang telah dilakukan dan akan menghasilkan laporan-laporan.



A. MEMBUAT DESAIN REPORT
Gambar 5.14 berikut adalah contoh

laporan jadwal operasi.
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Gambar 5.14 Contoh Desain Report

B. MEMBUAT PROGRAM

Berikut ini adalah listing untuk coding program report dalam database

sistem traceability. Program dibuat dengan Visual Basic 6.0.

Private Sub blaporan_Click()
Dim tgl As String
Dim bln As Integer

I¥ cbulan.Text = "Januari' Then
bln = 1

Elself cbulan.Text =
bln = 2

Elself cbulan.Text =
bln = 3

Elself cbulan.Text =
bln = 4

Elself cbulan.Text =
bln = 5

Elself cbulan.Text =
bln = 6

Elself cbulan.Text =
bln = 7

Elself cbulan.Text =
bln = 8

Elself cbulan.Text =
bIn = 9

Elself cbhulan.Text =
bIn = 10

Elself cbhulan.Text =
bln = 11

Else
bln =

End If

"Februari®™ Then
“Maret” Then
"April™ Then
"Mei™ Then
"Juni' Then
"Juli"™ Then
"Agustus" Then
"September' Then

"Oktober'™ Then

"November' Then

12




IT cblap.Text = "Hasil Proses Cigarette Packing"™ Then
IT optl.Value = True Then
tgl = dtgl.vValue
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.hasilpacking_Grouping tgl
DRhasi Ipacking.Refresh
DRhasi Ipacking.Show 1
DE.rshasilpacking_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then
tgl = bIn & "/%%/" & cthnl.Text
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.hasilpacking_Grouping tgl
DRhasi Ipacking.Refresh
DRhasilpacking-Show 1
DE.rshasilpacking_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then
tgl = "%" & cthnl.Text
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.hasilpacking_Grouping tgl
DRhasi Ipacking.Refresh
DRhasi Ipacking-Show 1
DE.rshasilpacking_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else
tgl = "%"
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.hasilpacking_Grouping tgl
DRhasi Ipacking.Refresh
DRhasiIpacking.Show 1
DE.rshasilpacking_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
End 1If

Elself cblap.Text = "Hasil Proses Cigarette Making" Then
I optl.Value True Then
tgl = dtgl.Value

DE.hasilmaking tgl

Dhasilmaking.Refresh

Dhasilmaking.Show 1

DE.rshasilmaking.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then

tgl = bln & "/%%/'" & cthnl.Text

DE.hasilmaking tgl

Dhasilmaking.Refresh

Dhasilmaking.-Show 1

DE.rshasilmaking.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then

tgl = "%" & cthnl.Text

DE.hasilmaking tgl

Dhasilmaking.Refresh

Dhasilmaking.Show 1

DE.rshasilmaking.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else

tgl = "%"

DE.hasilmaking tgl




Dhasilmaking.Refresh

DhasiImaking.Show 1

DE.rshasilmaking.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
End 1If

Elself cblap.Text = "Hasil Proses Filter Making™ Then
IT optl.vValue = True Then
tgl = dtgl.vValue

DE.Hasil_f_making tgl

DHasil_f_making.Refresh

DHasil_f_making.Show 1

DE.rsHasil_f _making.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then

tgl = bln & "/%%/" & cthnl.Text

DE.Hasil_f making tgl

DHasil_f_making.Refresh

DHasil_f_making.Show 1

DE.rsHasil_f _making.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then

tgl = "%" & cthnl.Text

DE.Hasil_f _making tgl

DHasil_f _making.Refresh

DHasil_f_making.Show 1

DE.rsHasil_f _making.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else

tgl = "%

DE.Hasil_f_making tgl

DHasil_f_making.Refresh

DHasil_f_making.Show 1

DE.rsHasil_f _making.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
End If

Elself cblap.Text "Jadwal Operasi'™ Then
If optl.Value = True Then
tgl = dtgl.Value

DE. jadwal tgl

DRjadwal .Refresh

DRjadwal .Show 1

DE.rsjadwal .Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then

tgl = bln & "/%%/" & cthnl.Text

DE. jadwal tgl

DRjadwal .Refresh

DRjadwal .Show 1

DE.rsjadwal .Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then

tgl = "%" & cthnl.Text

DE. jadwal tgl
DRjadwal .Refresh
DRjadwal .Show 1
DE.rsjadwal .Close




ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else
tgl = "%

DE.jadwal tgl
DRjadwal .Refresh
DRjadwal .Show 1
DE.rsjadwal .Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
End If
Elself cblap.Text = "Pemakaian Material™ Then
IT optl.Value = True Then
tgl = dtgl.Value
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.material_Grouping tgl
DRmaterial .Refresh
DRmaterial .Show 1
DE.rsmaterial_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then
tgl = bIn & "/%%/" & cthnl.Text
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.material_Grouping tgl
DRmaterial .Refresh
DRmaterial .Show 1
DE.rsmaterial_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then
tgl = "%" & cthnl.Text
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.material_Grouping tgl
DRmaterial .Refresh
DRmaterial .Show 1
DE.rsmaterial_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else
tgl = "%
ChngPrinterOrientationLandscape Me
DE.material_Grouping tgl
DRmaterial .Refresh
DRmaterial .Show 1
DE.rsmaterial_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
End If
Elself cblap.Text = "Komposisi Produk' Then
If optl.Value = True Then
tgl = dtgl.Value

DE.produk_Grouping tgl

DProduk.Refresh

DProduk.Show 1

DE.rsproduk _Grouping.-Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt2.Value = True Then

tgl = bln & "/%%/" & cthnl.Text

DE.produk_Grouping tgl

DProduk.Refresh

DProduk.Show 1

DE.rsproduk_Grouping.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Elself opt3.Value = True Then

tgl = "%" & cthnl.Text

DE.produk_Grouping tgl




DProduk.Refresh

DProduk.Show 1

DE.rsproduk_Grouping.Close

ChngPrinterOrientationPortrait Me
Else

tgl = "y

DE.produk_Grouping tgl
DProduk.Refresh
DProduk.Show 1
DE.rsproduk_Grouping.Close
ChngPrinterOrientationPortrait Me
End If
End If

End Sub
Private Sub Commandl_Click()

Unload Me
End Sub

C. HASIL TAMPILAN REPORT

Setelah tahap perancangan desain dan pembuatan program selesai, serta
pengisian data melalui form-form telah dilakukan, maka laporan-laporan yang
dihasilkan dapat ditampilkan. Pada Gambar 5.15 menunjukkan salah satu contoh
tampilan laporan, yaitu laporan jadwal operasi. Untuk daftar laporan selengkapnya
dapat dilihat pada lampiran. Pada laporan ini, di samping data dapat di print ke

file kertas, data juga dapat di export ke directory yang lain.
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Gambar 5.15 Laporan Jadwal Operasi
Untuk membuat laporan atas dasar pencarian suatu informasi yang rumit,
maka diperlukan suatu kode program yang dibuat dengan menggunakan bahasa

Structured Query Language (SQL). Karena laporan jadwal operasi ini dibuat



berdasarkan beberapa tabel maka diperlukan suatu kode program yang dibuat
dengan menggunakan bahasa SQL. Berikut ini bahasa SQL untuk mendapatkan

laporan jadwal operasi.

SELECT j.*, m.*, 0.*, jp.nama_proses

FROM jadwal_operasi AS j, mesin AS m, operator AS o, jenis_proses AS jp,
proses AS p

WHERE j.kode_mesin=m.kode_mesin And p.kode_jenis=jp.kode_jenis_proses
And j.nip=0.nip And j.tanggal Like tgl;

5.5.3 Pembuatan Hierarki Menu

Seperti yang telah dijelaskan pada perancangan User Interface pada sub
bab sebelumnya, di bawah ini akan ditampilkan implementasi dari hierarki menu.
Gambar 5.16 merupakan contoh hasil implementasi program untuk hierarki menu
laporan. Di mana jika di klik “laporan” pada menu utama, maka akan tampil menu

laporan, dan jenis laporan dapat dipilih dengan panah navigasi.
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Gambar 5.16 Contoh Implementasi Hierarki Menu

5.6 Pengujian Program
Pengujian program database sistem traceability ini menggunakan tiga
segi, yaitu verifikasi, validasi, dan prototype. Verifikasi bertujuan untuk menguji

apakah software aplikasi sudah sesuai dengan desain sistem yang telah dibuat




sebelumnya. Hal ini berguna untuk menyelaraskan software hasil implementasi
agar tidak menyimpang dari desain sistemnya. Sedangkan validasi bertujuan
untuk menguji apakah sistem database yang telah dibuat mampu memberikan
informasi yang diharapkan oleh user, sehingga dapat berfungsi sepenuhnya
sebagai sistem informasi. Karena sistem database yang dibuat masih dalam
bentuk prototype, maka pengujian hanya dilakukan oleh dosen pembimbing I,

dosen pembimbing |1, dan beberapa teman mahasiswa.

5.6.1 Uji Verifikasi

Secara umum verifikasi memiliki tujuan untuk menguji apakah prototype
aplikasi yang dibuat telah sesuai dengan hasil perancangan sistem yang telah
dilakukan sebelumnya. Verifikasi dapat dilakukan dengan melalui pengujian
terhadap hierarki menu, form-form, dan report-report yang telah dibuat, yang
berarti melakukan pengujian terhadap hasil perancangan user interface
sebelumnya. Uji verifikasi yang dilakukan terhadap database sistem traceability
ini meliputi verifikasi user interface untuk hierarki menu, kemudian melakukan

proses transaksi di form data.
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Gambar 5.17. Menu Utama Database Sistem Traceability
Gambar 5.17 menunjukkan menu utama database sistem traceability.

Apabila di klik pada menu “data”, maka akan muncul sub menu data seperti



Gambar 5.18. Dalam hal ini menu “data” juga dapat ditampilkan melalui menu

bar.
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Gambar 5.18. Menu Edit Data
Apabila ingin memproses dan menampilkan data mesin, maka Kklik
”mesin” kemudian akan tampil daftar mesin secara keseluruhan beserta fasilitas
dalam melakukan edit data, seperti menambah, menghapus, membatalkan, dan
menyimpan data (Gambar 5.19).
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Gambar 5.19. Edit Data Mesin



5.6.2 Uji Validasi

Validasi memiliki tujuan utama untuk menguji apakah program database
sistem traceability yang telah dibuat dapat berfungsi sepenuhnya sebagai sistem
informasi yang dapat membantu user dalam mengelola dan mendapatkan
informasi. Informasi yang diperoleh tentunya harus sesuai dengan kebutuhan
sistem traceability yaitu untuk melakukan penelusuran jika terdapat produk-
produk yang bermasalah. Penelusuran ini berkaitan dengan kapan dan di mana
produk dibuat, siapa yang mengerjakan, dan material apa yang membangun
produk tersebut.

Sesuai dengan kebutuhan sistem traceability, informasi-informasi yang
digunakan untuk melakukan penelusuran direalisasikan dengan pembuatan report-
report yang mempresentasikan obyek-obyek yang berhubungan dengan
pembuatan suatu produk. Berikut ini akan diuraikan parameter-parameter yang
digunakan untuk penelusuran produk sesuai dengan report yang dihasilkan.

1. Untuk menelusuri kapan dan di mana suatu produk dibuat, dapat dilihat
pada laporan hasil proses, yang terdiri dari proses filter making, proses
cigarette making, dan proses cigarette packing. Gambar 5.20 berikut
adalah laporan hasil proses cigarette packing, di mana laporan tersebut
menunjukkan tentang mesin yang digunakan, tanggal pembuatan produk,
shift dan group yang mengerjakan serta identitas dari masing-masing

produk yang dihasilkan. Dari laporan ini dapat dihubungan dengan laporan

hasil proses yang lain berdasarkan lintasan perakitan produk.
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Gambar 5.20 Laporan Hasil Proses Cigarette Packing



2. Untuk menelusuri siapa yang mengerjakan produk, dapat dilihat pada
laporan jadwal operasi. Pada laporan ini akan memberi informasi tentang

kode proses, mesin yang dioperasikan, NIP dan nama operator mesin, serta

waktu prosesnya (tanggal, shift, dan group).
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Gambar 5.21 Laporan Jadwal Operasi
3. Untuk mengetahui kesesuaian antara material yang digunakan selama

proses produksi dengan material yang membangun suatu produk dapat

dilihat pada laporan pemakaian material dan laporan komposisi produk.
Seperti Gambar 5.22 dan 5.23 berikut:

= Laporan Pemakaian Material
& =| Zoom [100% -
PT. Philip Morris Indonesia
Malang.Jawa T
LAPORAN PEMAKAIAN MATERIAL
Tanggel Laporan  1/20/2007
Tt Page 2
HAMA MESH Imm Irmm I S!I‘T| GROUP | NAMA MATERIAL | JONS INOM\‘C"| DESHRPS! PADRFAN
arz |mm I‘m I 1 | A
Ensticizer Fiter Fiod 73008 | trscetn WAT
ke sow Fiter Fiod 322008 | voriden an
hig TR s Fod 323010 | porcs AT
anchor odneshee | Fiter Fiod 323011 | retonal 1 | mm
lop achesive Fiter Fiod 325012 | retonal 135 | N3
AF2ER Imm Itm I 1 | A
pisicizer Fils Fid 0B | triscetin WAT
e s Fiter Fiod 323000 | voriden an
phug wrnp Fiter Rod 323010 | porcus NAT
anchor odneshee | Fiter Fiod 323011 | retonal 1 | mm
lop achesive Fiter Fiod 325012 | retonal 135 | na
e |mm | 1E0e | 1 | A
obyprop s pack | Packing IINE | 1M e
pehvproping cartor| Packing 2INT | 0w A
cartoniearinpe | Packing 218 | coreDZomm | WS
P Packirna BOBI0T | heckel 45085 | Haw
Laeslz Packing I3 | beke B
bbels nchesie | Packiegg 23018 | bededadt | B
stamps schesive | Packn 2315 | retonal 13 | mm
pack teer tape Packing 33016 | core D 152mm | KNS
-
P IO bIMI o ,

Gambar 5.22 Laporan Pemakaian Material



% Laporan Kemposis) Produk
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Gambar 5.23 Laporan Komposisi Produk

Dengan mengacu pada laporan-laporan yang dihasilkan database sistem
traceability tersebut, maka pelacakan terhadap produk, material, mesin, dan
parameter-parameter yang lain, akan jauh lebih efektif dan efisien dari pada
dilakukan secara manual. Misalnya, ada dugaan beredarnya produk palsu di
pasaran, maka dapat dibandingkan antara data-data dalam database dengan data
riil yang ada pada produk tersebut. Dengan melakukan beberapa analisa, misalnya
pada komposisi produk, maka perusahaan dapat memastikan keaslian dari produk
yang diduga palsu tersebut.

Dari hasil uji validasi, dapat disimpulkan bahwa program database sistem
traceability ini sangat membantu user dalam mendapatkan informasi-informasi
mengenai sejarah produk. Dengan membandingkan data dari database dengan
data riil yang ada pada produk yang bermasalah, manajemen perusahaan akan
mudah dalam menganalisa permasalahan pada produk tersebut dan dapat
mengambil keputusan secara cepat dan akurat berkaitan dengan kondisi produk
yang bermasalah.

5.6.3 Uji Prototype

Uji prototype memiliki tujuan untuk mencari keunggulan program
database sistem traceability dibandingkan dengan sistem yang masih manual.
Dari hasil uji prototype, dapat disimpulkan bahwa program database sistem

traceability ini memiliki beberapa keunggulan, antara lain:



1. Memiliki fasilitas user name dan password sebelum dapat masuk ke dalam

program. Hal ini sangat berguna untuk mencegah manipulasi data yang

tidak diinginkan oleh orang yang tidak memiliki hak akses. Fasilitas ini
dapat dilihat pada Gambar 5.24
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Gambar 5.24 Fasilitas User Name dan Password

2. Memiliki fasilitas user interface yang mudah (user friendly), sehingga
memanjakan user dalam berpindah-pindah menu, sesuai dengan kebutuhan
operasional. Hal ini tentu jauh lebih efektif dan efisien jika dibandingkan
dengan sistem manual yang masih membuka lembaran kertas satu persatu.

3. Memiliki fasilitas untuk menempatkan data pada tempat yang tepat
berdasarkan form-form yang telah disediakan, sehingga kemungkinan
terjadi kesalahan dapat diminimalisir. Di samping itu juga memiliki
kemudahan untuk pengolahan data, seperti menambahkan data baru,
mengubah data, menyimpan data, dan menghapus data.

4. Program database yang telah dibuat, dapat menyediakan informasi yang
lengkap, cepat, dan sistematis sesuai dengan kebutuhan user. Hal ini
ditunjang dengan menu report yang memiliki fasilitas navigasi sehingga
dapat menampilkan data tertentu saja sesuai dengan yang diinginkan user.
Dan sistem pelaporan dapat dipilih berdasarkan periode waktu, baik

tanggal, bulan, maupun tahun.



1.6.4 Pembuatan Manual Prototype

Manual prototype adalah petunjuk penggunaan program secara manual,
yang dapat memudahkan pengguna untuk mempersiapkan dan melakukan
instalasi program, serta dapat mengoperasikannya dengan benar. Manual
prototype ini terdiri dari:
- Pendahuluan
- Kebutuhan sistem
- Petunjuk instalasi
- Petunjuk pengoperasian

Pendahuluan berisi deskripsi singkat tentang database sistem traceability
yang meliputi kegunaan dan fasilitas yang dimilikinya. Kebutuhan sistem
menjelaskan tentang spesifikasi hardware dan software minimal yang harus
dipenuhi untuk dapat menjalankan program. Petunjuk instalasi berisi langkah-
langkah penginstalan program yang benar ke dalam komputer sebelum dapat
mengoperasikannya. Petunjuk pengoperasian merupakan keterangan singkat
bagaimana cara mengoperasikan program dengan benar. Manual prototype secara

rinci dapat dilihat pada bagian lampiran.



