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Abstrak— PT XYZ merupakan perusahaan
manufaktur yang bergerak pada produksi aluminium. PT
XYZ memproduksi beberapa jenis produk seperti
Aluminium Ingot, Aluminium Billet dan Aluminium Alloy.
Dalam melakukan proses produksi, terdapat bahan baku
utama dan bahan baku pendukung yang harus tersedia
untuk melakukan proses produksi. Bahan baku pendukung
berupa material master alloy hanya digunakan pada produk
diversifikasi seperti Aluminium Alloy dan Aluminium Billet.
Dalam proses produksi PT XYZ menghadapi tantangan
dalam pengelolaan persediaan material yaitu mengalami
shortage  material. Hal tersebut terjadi karena
ketidaktepatan pencatatan material yang dilakukan secara
manual. Sehingga data persediaan material tidak aktual
dan menyebabkan delay produksi, dan memperpanjang
waktu pengiriman produk ke pelanggan. Penelitian ini
bertujuan untuk merancang proses bisnis usulan
menggunakan metode Business Process Improvement (BPI)
dan perancangan sistem informasi menggunakan metode
Waterfall berbasis dashboard. Dengan adanya hasil
rancangan proses bisnis usulan dan juga sistem informasi,
dapat membantu perusahaan dalam pengelolaan
persediaan dengan meningkatkan akurasi pencatatan
keluar masuknya material, meminimalkan risiko terjadinya
shortage material, dan mendukung efisiensi operasional.
Dengan menerapkan proses bisnis usulan, perusahaan
dapat menambahkan aktivitas yang dapat mengurangi
terjadinya shortage material yang menyebabkan delay
produksi. Sistem informasi juga membantu wuser dalam
pencatatan penggunaan material secara real time,
mempercepat  proses produksi, dan memastikan
ketersediaan stok sesuai kebutuhan. Dengan demikian,
penerapan sistem ini tidak hanya meningkatkan efisiensi
operasional tetapi juga mendukung keberlanjutan bisnis
melalui peningkatan kualitas layanan kepada pelanggan.

Kata kunci— Proses Produksi, Pengelolaan Persediaan,
Sistem Informasi, Dashboard, Waterfall, Business Process
Improvement
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Aluminium Ingot, Aluminium Billet, dan Aluminium
Alloy. Menurut Heizer, Render, dan Munson (2020)
proses produksi merupakan serangkaian aktivitas untuk
menciptakan barang dan jasa dengan cara mengubah
input menjadi output.

Dalam proses produksinya, perusahaan sangat
bergantung pada ketersediaan bahan baku utama dan
bahan baku pendukung. Salah satu bahan baku
pendukung yang penting adalah material master alloy.
Material master alloy terdiri dari beberapa jenis material,
yaitu Aluminium Titanium 80 (AITi80), Aluminium
Strontium  (AISr), Silicon (Si), Aluminium Titanium
Boron (AITiB), Aluminium Mangan (AIMn) dan
Magnesium (Mg).

Permasalahan utama yang dihadapi PT XYZ adalah
sering terjadinya shortage material master alloy. Hal
tersebut disebabkan oleh ketidaktepatan pencatatan
material yang masih dilakukan secara manual. Kondisi
ini juga menyebabkan delay dalam proses produksi dan
memperpanjang waktu pengiriman produk ke pelanggan.

Berikut merupakan grafik yang menunjukkan
perbandingan  jumlah persediaan aktual dengan
pencatatan milik perusahaan pada material master alloy
selama tahun 2023.

Perbandingan Jumlah Penggunaan Aktual dan
pencatatan Material (2023)
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GAMBAR 1
Jumlah Penggunaan Aktual dan Pencatatan Tahun 2023
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Gambar 1 menunjukkan perbandingan antara jumlah
penggunaan material pada kondisi aktual dengan
penggunaan material yang tercatat pada perusahaan
selama tahun 2023. Terdapat perbedaan antara kondisi
aktual dengan pencatatan material master alloy.
Perbedaan jumlah pencatatan material pada kondisi
aktual memiliki nilai sebesar 3,29% dibandingkan
dengan data pencatatan penggunaan yang tercatat pada

perusahaan.
Berdasarkan hasil wawancara dengan beberapa staf
pada seksi  pencetakan aluminium, terdapat

ketidaktepatan pencatatan jumlah material sehingga
menimbulkan dampak yang kurang baik bagi perusahaan.
Dampak tersebut dirasakan oleh perusahaan yaitu dengan
terjadinya kekurangan stok atau shortage material. Hal
ini dikarenakan penggunaan pada kondisi aktual
jumlahnya lebih besar dengan penggunaan yang tercatat
pada perusahaan. Faktor lain yang menyebabkan hal
tersebut adalah tidak terdapat sistem informasi yang
dapat memudahkan operator dalam melakukan
pencatatan material secara aktual pada saat material
masuk maupun saat penggunaan material.

METHOD | | MATERIAL |

Ratio material yang tidak
sesuai pada proses produksi
Loss material pada
proses handling material Ketidakiepatan
>

material

>
produksi
Terdapat human error pada Kebisingan dan gangguan
saat penggunaan material lain pada area lantai produksi

Pencatatan material Kondisi lantai produksi
yang kurang baik yang tidak kondusif pada
saat proses produksi

Pencatatan keluar masuk
material idak tercatat
dengan bak

Pencatatan Material masih
dilakukan secara manual

ENVIRONMENT

GAMBAR 2
Fishbone Diagram Permasalahan

Berdasarkan hasil analisis pada Gambar 2, dapat
menjelaskan bahwa permasalahan yang terjadi di PT
XYZ adalah ketidaktepatan pencatatan material produksi
yang dipengaruhi dari berbagai aspek. Terdapat beberapa
aspek yaitu pencatatan keluar masuk material yang tidak
tercatatat dengan baik, pencatatan material masih
dilakukan secara manual, ratio material yang tidak sesuai
pada proses produksi, terjadi /oss material pada saat
handling material, terdapat human error pada saat
penggunaan material serta kebisingan dan gangguan lain
pada area lantai produksi. Hal tersebut menjadi penyebab
terjadinya ketidaktepatan pencatatan material pada
perusahaan.

Hal tersebut disebabkan oleh kondisi area lantai
produksi yang mengalami banyak gangguan dan
kebisingan sehingga menyulitkan adanya pencatatan.
Terjadi loss material pada saat handling material saat
proses produksi. Sehingga jumlah material yang masuk
ke dalam furnace tidak sesuai. Loss material yang terjadi
pada setiap material berbeda berdasarkan bentuk
material. Pada material batuan terjadi 0,20% loss
material dan pada material batangan terjadi 0,10-0,15%
loss material.

Berdasarkan permasalahan yang terjadi, maka
diperlukan solusi untuk dapat mengurangi terjadinya
ketidaktepatan pencatatan material yang menyebabkan
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shortage material. Shortage yang terjadi akibat
ketidaktepatan pencatatan menyebabkan delay pada
proses produksi. Berdasarkan data yang dimiliki terdapat
delay produksi selama 7 hari kerja.

Berdasarkan permasalahan tersebut, perusahaan
membutuhkan solusi berupa perancangan proses bisnis
baru,serta perancangan sistem informasi yang dapat
membantu pengelolaan persediaan secara real time. .
Sistem informasi memungkinkan organisasi untuk
mencapai  efisiensi yang lebih besar dengan
mengotomatisasi banyak proses bisnis dan dengan
membantu organisasi membuat keputusan yang lebih
baik Laudon, K. C., & Laudon, J. P. (2020). Untuk
merancang proses bisnis usulan metode yang digunakan
yaitu metode Business Process Improvement (BPI),
sedangkan metode Waterfall digunakan untuk merancang
sistem informasi berbasis dashboard.

IL. KAJIAN TEORI

A. Pengendalian Persediaan

Persediaan menurut Herjanto (2020:2-3) adalah
bahan baku atau barang yang disimpan yang akan
digunakan untuk memenuhi tujuan tertentu, misalnya
untuk digunakan dalam proses produksi atau perakitan,
untuk dijual kembali, atau untuk suku cadang dari suatu
peralatan atau mesin. Sebelum lanjut ke proses lebih
lanjut, unit produksi harus menyediakan persediaan yang
cukup. Sehingga jika persediaan tidak tersedia atau
tersedia dalam jumlah sedikit, maka peluang terjadinya
out of stock akan mengakibatkan kerugian bagi unit
produksi. Hal ini diperkuat oleh Siagian (2005)
mengungkapkan bahwa persediaan merupakan bahan
atau barang yang disimpan untuk proses produksi, jika
berupa Raw Material maka akan diproses lebih lanjut
dan jika berupa komponen (spare part) maka akan dijual
kembali menjadi barang dagangan.
B. Proses Bisnis

Proses bisnis merupakan serangkaian aktivitas atau
tugas terstruktur yang dilakukan oleh orang atau sistem
secara terkoordinasi untuk menentukan bagaimana tugas
dan aktivitas dilaksanakan dalam suatu organisasi untuk
mencapai tujuan tertentu (Page, S. 2010). Proses bisnis
sangat penting untuk meningkatkan efisiensi operasional,
mengurangi biaya, dan meningkatkan produktivitas
karyawan.
C. Business Process Improvement

Business process improvement (BPI) merupakan
suatu pendekatan sistematis untuk menganalisis dan
meningkatkan proses bisnis eksisting dalam suatu
organisasi (Page, S. 2010). Proses bisnis tersebut
merupakan serangkaian aktivitas yang dilakukan untuk
mencapai tujuan tertentu. Terdapat tujuan pada Business
Process Improvement yaitu untuk mengurangi waktu dan
biaya yang diperlukan dalam menyelesaikan suatu
proses, memastikan bahwa proses Dbisnis dapat
menghasilkan output sesuai dengan keinginan dan
mendorong adanya adaptabilitas terhadap suatu
perusahaan untuk mencapai tujuan dan lingkungan bisnis
yang baru.
D. Sistem Informasi
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Sistem informasi adalah kombinasi dari teknologi
informasi dan aktivitas yang mendukung manajemen dan
pengambilan keputusan dalam suatu organisasi (Fowler,
M. 1999). Dalam konteks pengembangan perangkat
lunak, sistem informasi sering kali melibatkan
penggunaan model dan diagram untuk merancang dan
mengimplementasikan solusi yang efektif. Salah satu
pendekatan ~ yang  banyak  digunakan  dalam
pengembangan sistem informasi adalah melalui Unified
Modeling Language (UML), yang merupakan standar
untuk menggambarkan, merancang, dan
mendokumentasikan sistem perangkat lunak.

E. Waterfall

Menurut Roger, S. P., & Bruce, R. M. (2015) Model
Waterfall adalah salah satu pendekatan dalam rekayasa
perangkat lunak yang mengikuti proses linier dan
terstruktur. Dalam model ini, setiap tahapan harus
diselesaikan keseluruhan sebelum melanjutkan ke
tahapan berikutnya. Model waterfall dapat digunakan
pada suatu proyek dengan spesifikasi yang jelas dan
tidak banyak perubahan selama proses perencanaan
pengembangan. Dalam pendekatan ini, pengguna
menjalani setiap fase secara berurutan, berpindah dari
satu tahap ke tahap berikutnya. Setelah sebuah fase
disetujui, fase tersebut dianggap selesai dan tahap
selanjutnya dapat dimulai. Metodologi ini dinamakan
"waterfall" karena prosesnya bergerak maju dari satu
fase ke fase lainnya dengan cara yang mirip dengan
aliran air terjun

II. METODE

Metode  penelitian  yang  digunakan  untuk
pengendalian persediaan untuk meminimasi delay
produksi yaitu menggunakan Business Improvement
Improvement. Menurut Page, S. (2010) Business process
improvement (BPI) merupakan suatu pendekatan
sistematis untuk menganalisis dan meningkatkan proses
bisnis eksisting dalam suatu organisasi. BPI melibatkan
langkah-langkah untuk mengidentifikasi, menganalisis,
dan mengoptimalkan proses-proses kunci yang berperan
penting dalam keberhasilan organisasi. Tujuan utama
dari metode BPI ini yaitu untuk mencapai peningkatan
berkelanjutan dalam hal efisiensi, efektivitas, dan
fleksibilitas operasi dengan cara mengurangi variabilitas
dan menghilangkan aktivitas yang tidak memberikan
nilai tambah.

Sedangkan, metode yang digunakan untuk
perancangan sistem informasi berbasis dashboard yaitu
dengan menggunakan metode Waterfall =~ Menurut
Roger, S. P., & Bruce, R. M. (2015) Model Waterfall
adalah salah satu pendekatan dalam rekayasa perangkat
lunak yang mengikuti proses linier dan terstruktur.
Dalam model ini, setiap tahapan harus diselesaikan
keseluruhan sebelum melanjutkan ke tahapan berikutnya.
Model waterfall dapat digunakan pada suatu proyek
dengan spesifikasi yang jelas dan tidak banyak
perubahan selama proses perencanaan pengembangan.
Merujuk pada (Dennis et al., 2012), waterfall
development merupakan metodologi desain terstruktur
yang masih digunakan dalam melakukan pengembangan
sistem sampai saat ini. Para pengguna melakukan seluruh
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fase secara berurutan dari satu fase ke fase lainnya.
Setelah satu fase telah disetujui, maka fase tersebut
berakhir dan fase selanjutnya dapat dimulai. Metodologi
ini disebut dengan pengembangan air terjun karena
bergerak maju dari fase ke fase dengan cara yang sama
seperti air terjun

SISTEMATIKA PEMECAHAN MASALAH

Tanap pendahuluan

Tanap Pengumpulan Data
Pengumpuian Data

4 ]
Jpaa Penggunaan watera] [paa Percaraan waera]

Tahap Kesimpulan dan Saran

<L)
GAMBAR 3
Sistematika Penyelesaian Masalah

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Proses Bisnis Eksisting

Langkah pertama yang harus dilakukan pada metode
BPI yaitu menentukan proses bisnis kritis pada proses
yang dinilai perlu dilakukan perbaikan. Setelah
mengidentifikasi proses mana yang harus diperbaiki,
selanjutnya yaitu membuat model pengembangan
perbaikan.
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GAMBAR 4
Fishbone Diagram Permasalahan
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Tahap awal dalam mengidentifikasi proses bisnis
yaitu menentukan proses bisnis kritis pada proses bisnis
eksisting. Identifikasi pada proses bisnis kritis dilakukan
pada bagian proses yang dinilai perlu dilakukan
perbaikan agar dapat merancang proses bisnis usulan.
Penentuan proses bisnis kritis di PT XYZ didasari
permasalahan yang terjadi akibat tidak adanya
penimbangan dan pencatatan material masuk pada bagian
produksi sehingga menyebabkan material yang masuk
jumlahnya tidak sesuai, kemudian, penimbangan material
pada sesuai perhitungan kebutuhan tanpa adanya
pencatatan tambahan yang menyebabkan ketidaksesuain
jumlah penggunaan material dan pendataan daily stock
material yang dilakukan setelah melalui proses produksi
selama satu hari penuh, yang menyebabkan pencatatan
material tidak terdata secara real time.

TABEL 1
Proses Bisnis Kritis
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data yang diperoleh
tidak real time.

atau human error. terjadinya kesalahan
pencatatan.

Tidak adanya Penimbangan material
PRI | s g | DETEEIn imbonzn
enimbangan material sebelum den aIr)l sistem info%'masgi
penimbang produksi tidak £an
material SN berbasis dashboard
sebelum diikuti dengan menggunakan tablet
. pencatatan material | . . .
dilakukan ane dieunakan industri untuk mengetahui
proses yang dig secara real time persediaan
produksi material.

Pada saat proses Penimbangan material
. produksi dan hasil .
Tidak adanya . . | menggunakan timbangan
encatatan sample tidak sesuai dan pencatatan langsung
pen¢ standar, pihak
penimbangan . menggunakan tablet

. produksi akan | . . .

material memasukkan ¥ndustr1 . dengan sistem
tambahan saat material  tambahan informasi _ berbasis
berjalannya tanna adanva dashboard sehingga data
proses pen]z:atatan sehingga persediaan material  real
produksi > time memastikan sfock di

warehouse produksi.

Aktivitas yang

No Bermasalah s
- Staf produksi melakukan pencatatan
material masuk dari bagian logistik secara
Pencatatan manual sehingga menyebabkan terjadinya

human  error, hal tersebut
menghambat  pengelolaan
material secara real time.

material masuk juga

persediaan

- Staf produksi melakukan penimbangan
sesuai perhitungan kebutuhan yang telah
Penimbangan dihitung sebelumnya tanpa ada pencatatan
material sesuai penggunaan secara langsung,
perhitungan - Pada saat terjadi kekurangan komposisi
kebutuhan staf produksi tidak melakukan pencatatan
material lagi, sehingga data persediaan
material tidak terdata secara real time.

Pencatatan material dilakukan per hari
setelah melakukan proses produksi
sebanyak 2-3 kali, sehingga data yang
dimiliki tidak real time,

Hal ini untuk memastikan data persediaan

Pendataan daily
stock  material
3 | setelah proses

produksi material antara dilapangan dan yang
terdata  sama dikarenakan pencatatan
tidak dilakukan secara real time.

Menunjukkan proses yang berpotensi untuk

dilakukan perbaikan yaitu proses penimbangan material
pada bagian produksi saat material masuk, proses
pencatatan material masuk dan proses pencatatan
material secara real time pada saat produksi oleh staf
produksi.

TABEL 2
Pengembangan Model Perbaikan

Proses Bisnis

B. Streamlining

Streamlining merupakan tahapan untuk melakukan
perbaikan proses bisnis eksisting agar lebih efesien dan
efektif. Pada proses ini akan dilakukan identifikasi
terhadap masing — masing aktivitas pada proses bisnis
mengenai mana saja aktivitas yang dapat dilakukan
eleminasi atau pengembangan proses.

saat material L .
terjadi Joss material,

Kritis Permasalahan Pengembangan
Pada saat handling | Staf  produksi dapat
. material oleh pihak | melakukan penimbangan
Tld?k ada produksi dari | dengan timbangan yang
penimbangan L . .
material pada logistik _ sesuai dap dilakukan
memungkinkan dokumentasi menggunakan

sistem informasi berbasis

Isr;isslilk di sehingga diperlukan | dashboard. Untuk
. penimbangan memastikan jumlah yang
produksi . . . - .
material di seksi | diterima sesuai dengan
produksi request.
Proses  pencatatan | Pencatatan material masuk
Pencatatan . .
. material masuk | menggunakan sistem
material . . . .
dilakukan secara | informasi berbasis
masuk  oleh .
. | manual sehingga | dashboard yang dapat
staf produksi . .
memungkinkan memudahkan pihak
secara manual L . .
terjadi kesalahan | produksi dan mengurangi

TABEL 3
Streamlining
No Aktivitas Pelaku Streamlining Alasan
Pengambilan
1 material oleh Staf Tidak ada

seksi Logistik usulan .

Produksi.

Staf produksi
melakukan

Penerimaan Staf penimbangan

2 material dari P . Upgrading material pada saat
S roduksi .

Seksi logistik penerimaan
material dari seksi
logistik
Staf produksi
melakukan

Staf produksi penca_tatan

melakukan material  masuk

3 | pencatatan ptaf Upgrading menggunakan
. Produksi tablet industri

material . .
yang terintegrasi

masuk h
dengan sistem
informasi berbasis
dashboard

Staf produksi

melakukan

4 penempatan Staf Tidak ada )

material pada | Produksi usulan

warehouse

produksi

Staf QC dan

Planner

5 melakukan SthmQC Tidak ada )
perencanaan usulan
. Planner

produksi

produk

Staf QC dan Perhitungan

Planner kebutuhan  dapat

melakukan Staf QC dilakukan

6 | perhitungan dan Automation otomatis
kebutuhan Planner menggunakan
jumlah rumusan yang
material yang telah terintegrasi
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digunakan pada sistem
untuk proses informasi berbasis
produksi dashboard sesuai
dengan standar
perusahaan, ketika
memasukkan
hitungan salah
satu material
maka material
yang lain dapat
terhitung  secara
otomatis
Staf produksi
Staf produksi melakukan
melakukan pencaFatan
. material pada saat
penimbangan .
. penimbangan
material Staf .
7 . . Upgrading menggunakan
sesuai dengan | Produksi . .
. tablet industri
perhitungan ang terintegrasi
kebutuhan yang 2
roduksi dengan sistem
p informasi berbasis
dashboard
Staf produksi
memasukkan | g p Tidak ada
8 | material ke . -
Produksi usulan
dalam
furnace
Staf
Laboratorium
melakukan
engambilan Staf Tidak ada
9 | Pene Laborator -
sample . usulan
. ium
material pada
proses
produksi
Staf Produksi Staf produksi
melakukan melakukan
penambahan pencatatan
material material
tanpa adanya Staf . menggunakan
10 pencatatan Produksi Upgrading tablet industri
untuk yang terintegrasi
mencapai dengan sistem
standar informasi berbasis
perusahaan dashboard
Staf produksi
melakukan
1 pencetakan Staf Tidak ada h
produk Produksi usulan
sesuai standar
perusahaan
Staf produksi LIS up i
persediaan
melakukan .
material dilakukan
pencatatan .
daily secara otomatis
stock material Staf . . L) sistem
12 . Automation informasi berbasis
setelah Produksi .
OSCS dashboard, tetapi
p . daily stock pada
produksi
warehouse tetap
selama  satu .
hari penuh harus di check
P oleh staf produksi.

Setelah melakukan tahapan pada metode BPI untuk
memperbaiki proses bisnis eksisting, selanjutnya
dilakukan perancangan sistem informasi berdasarkan
hasil streamlining yaitu upgrading dan automation.
Proses perancangan sistem informasi berbasis dashboard
ini menggunakan metode Waterfall. Langkah awal pada
proses perancangan sistem informasi dengan metode
Waterfall yaitu dengan mengidentifikasi kebutuhan
pengguna terhadap sistem yang akan dirancang.

TABEL 4
Kebutuhan Pengguna

No Analisis Kebutuhan Pengguna

1 Terdapat akses login pada sistem.

2 Sistem dapat melakukan edit, add dan delete user.

Sistem dapat melakukan input, update, delete dan download

5 daftar data material.

4 Sistem dapat melakukan input, update dan delete data
penimbangan material masuk.

5 Sistem dapat melakukan input, update dan delete data
penimbangan penggunaan material.

6 Sistem dapat melakukan input, update dan delete data
penimbangan material produksi.

7 Sistem dapat melakukan input, update, delete dan download
data proses produksi.

3 Sistem dapat melakukan input, update, delete dan download

data pengadaan material.

9 Sistem dapat menampilkan report material.

10 | Sistem dapat menampilkan request material produksi.

Sistem dapat melakukan input dan edit minimum stok untuk

11 . .
setiap material.

12 Sistem dapat melakukan input, dan edit maksimum stok untuk
setiap material.

13 Sistem dapat otomatis menentukan titik safety stock dan
reorder point material.

14 Sistem dapat otomatis memberikan peringatan ketika tiba pada
reorder point material.

15 Sistem mudah diakses melalui laptop, tablet industri dan
komputer.

16 Sistem dapat diakses oleh kepala seksi produksi, staf logistik,
staf produksi dan staf QC dan planner.

17 Sistem dapat melakukan input, update, delete dan download
perhitungan standarisasi material untuk proses produksi.

13 Sistem dapat melakukan input, update, delete dan download

daily stock material pada warehouse produksi.

19 | Terdapat akses logout pada sistem.

Setelah melakukan identifikasi terhadap kebutuhan
pengguna, selanjutnya dilakukan identifikasi terhadap
fitur atau menu dan hak akses pengguna. Berikut
merupakan hak akses pengguna terhadap sistem
informasi yang dirancang.

TABEL 5
Fitur dan Hak Akses Pengguna

Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa terdapat
perubahan pada proses bisnis eksisting untuk
pengelolaan persediaan yaitu terletak pada proses
penerimaan material dari seksi logistik, proses pencatatan
material masuk, proses perhitungan kebutuhan jumlah
material untuk proses produksi, proses penimbangan
material sesuai perhitungan kebutuhan, proses pencatatan
penimbangan material tambahan dan proses pencatatan
daily stock material.

C. Perancangan Sistem Informasi Berbasis Dashboard

Fitur (Menu) Fungsi Hak Akses

Kepala Seksi Produksi,
Akses untuk masuk ke | Staf  Produksi, Staf
dalam dashboard. Logistik dan Staf QC
dan Planner

Login

Menampilkan data
material, visualisasi
persediaan material, stock
Dashboard control material beserta
status persediaannya dan
peringatan reorder point
material.

Kepala Seksi Produksi,
Staf  Produksi,  Staf
Logistik dan Staf QC
dan Planner

User Melakukan registrasi user Kepala Seksi Produksi

Management | sesuai dengan posisi.
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. . . | Kepala Seksi Produksi,
Menampilkan  informasi .
Report mengenai flow material Staf. .PrOdUkSI’ Staf
: Logistik dan Staf QC
dan stock control material.
dan Planner
. . . | Kepala Seksi Produksi,
Daftar X::a;ﬂlilkan da ﬁ;lforrg:ts; Staf  Produksi,  Staf
Material £ Logistik dan Staf QC
material.
dan Planner
. Menampl.lkan informasi Kepala Seksi Produksi,
Penimbangan | mengenai data .
. . X Staf  Produksi,  Staf
Material penimbangan material .
Logistik dan Staf QC
Masuk masuk beserta
dan Planner
pencatatannya.
Penimbangan X:rrlla:rllzlilkan mfo(?ar}?:; Kepala Seksi Produksi,
Pen; unfan enirgnban an penggunaan Staf Produksi, Staf
sEun pemmbangan - penge Logistik dan Staf QC
Material material beserta
dan Planner
pencatatannya.
Menampilkan  informasi
Reauest terkait request material | Kepala Seksi Produksi,
Ma[{erial dari pihak produksi ke | Staf  Produksi,  Staf
. pihak  logistik  beserta | Logistik dan Staf QC
Produksi L
purchase requsition | dan Planner
material.
. Menampl.lkan juitones Kepala Seksi Produksi,
Penimbangan | mengenai daftar .
. . . Staf  Produksi,  Staf
Material penimbangan material —
. . . s Logistik dan Staf QC
Produksi produksi  dari  logistik
dan Planner
beserta pencatatannya.
Menampilkan  informasi
mengenai data produk | Kepala Seksi Produksi,
Proses beserta tipe, team, | Staf  Produksi,  Staf
Produksi standarisasi material dan | Logistik dan Staf QC
status keberhasilan | dan Planner
produksi.
Menampilkan  informasi | Kepala Seksi Produksi,
Standarisasi mengenai perhitungan | Staf  Produksi,  Staf
Material standarisasi material | Logistik, Staf QC dan
Produksi berdasarkan jenis dan tipe | Planner  serta  Staf
produk. Laboratorium.
Menampilkan  informasi
mengenai stock persediaan | Kepala Seksi Produksi,
Stock Control | material beserta maksimum | Staf  Produksi,  Staf
Material dan minimum stock | Logistik dan Staf QC
material dan status | dan Planner
persediaan material.
Menampilkan  informasi
mengenai pengadaan | Kepala Seksi Produksi,
Data X . .
Pengadaan material yang diajukan | Staf  Produksi,  Staf
Material oleh pihak produksi ke | Logistik dan Staf QC
pihak  logistik  beserta | dan Planner
purchase requsition.
Verifikasi
Penimbangan | Menampilkan daftar
Material material masuk_ dan Kepala Seksi P
Masuk dan penggunaan material yang
Penggunaan | diinput oleh staf produksi
Material
Kepala Seksi Produksi,
Lowout Akses untuk keluar dari | Staf  Produksi, Staf
8 dashboard. Logistik dan Staf QC
dan Planner

Tabel 5 menunjukkan fitur yang ada pada sistem
informasi berbasis dashboard dan juga hak akses untuk
setiap user. Setelah melakukan identifikasi fitur dan hak
akses pengguna, selanjutnya dilakukan rancangan sistem
informasi berbasis dashboard.

GAMBAR 5
Halaman Login

Gambar 5 merupakan halaman /ogin dari sistem. Pada
halaman ini user perlu memasukkan name code dan juga
password agar dapat mengakses sistem.
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GAMBAR 6
Halaman Dashboard

Gambar 6 merupakan halaman dashboard. Pada
halaman dashboard, terdapat beberapa menu seperti
menu material, transaksi, monitoring dan report.
Terdapat juga informasi mengenai data material, data
stok material, dan terdapat peringatan material yang
mendekati titik pemesanan ulang. Selain itu, pada
halaman dashboard user dapat meliat grafik persediaan
material.

Hinaf, T Q=

GAMBAR 7
Halaman User Management
Gambar 7 Pada halaman dashboard, terdapat
beberapa menu seperti menu material, transaksi,
monitoring dan report. Terdapat juga informasi

mengenai data material, data stok material, dan terdapat
peringatan material yang mendekati titik pemesanan
ulang. Selain itu, pada halaman dashboard user dapat
meliat grafik persediaan material.
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GAMBAR 8
Menu Report

Gambar 8 merupakan tampilan laporan mengenai
report dari flow material dan informasi stock control
material. Sehingga user dapat lebih mudah mengetahui
terkait pergerakan material. Pada halaman report juga
terdapat peringatan terhadap stock material yang sudah
masuk ke titik pemesanan ulang.

GAMBAR 9
Menu Material

Gambar 9 merupakan menu data material pada seksi
produksi. User dapat mendapatkan informasi mengenai
nama material, kode material, item code, file spesifikasi
material dan juga supplier yang melakukan supply
terhadap material yang tersedia.

Hisan, o-

s .

GAMBAR 10
Menu Transaksi

Gambar 10 merupakan tampilan awal pada menu
transaksi. Sehingga user dapat lebih mudah mengetahui
terkait informasi di menu transaksi seperti flow material
dan request material.
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GAMBAR 11
Menu Material Masuk

Gambar 11 merupakan tampilan menu material
masuk yang ada di seksi produksi. Terdapat beberapa
data yang dapat terlihat pada sistem yaitu tanggal
material masuk, nama material, item code material, first
stock material, jumlah material masuk, last stock dan

penimbangan.
T . S
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GAMBAR 12
Menu Penggunaan Material

Gambar 12 merupakan tampilan penggunaan
material. Terdapat beberapa data yang dapat terlihat pada
dashboard yaitu tanggal material masuk, nama material,
item code material, first stock material, jumlah
penggunaan material, /ast stock material dan user yang
melakukan penimbangan.

GAMBAR 13
Menu Request Material Produksi

Gambar 13 merupakan tampilan data request material
produksi. Terdapat beberapa data yang dapat terlihat
pada dashboard yaitu request date, nama material, item
code material, jumlah request material, satuan material,
supplier material, purchase requsition dari material serta
delivery date material.
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GAMBAR 14
Menu Penimbangan Material Warehouse

Gambar 14 merupakan tampilan penimbangan
material di seksi warehouse. Terdapat beberapa data
yang dapat terlihat pada dashboard yaitu tanggal, nama
material, item code material, first stock material, jumlah
pengiriman parsial material, /ast stock material dan user
yang melakukan penimbangan.

GAMBAR 15
Proses Produksi

Gambar 15 merupakan tampilan proses produksi pada
seksi produksi. Terdapat beberapa data yang terlihat
yaitu tanggal produksi produk, jenis produk, type produk,
no. Lot, team/shift dan maker serta status dari proses
produksi.

panao

GAMBAR 16
Menu Monitoring

Gambar 16 merupakan tampilan awal pada menu
monitoring. Sehingga user dapat lebih ~mudah
mengetahui terkait informasi di menu monitoring seperti
stock control material dan request pengadaan material.

D. Analisis

Setelah diperoleh hasil rancangan proses bisnis
usulan dan juga sistem informasi berbasis dashboard,
selanjutnya dilakukan analisis terhadap kerugian biaya
persediaan material pada proses bisnis eksisting dan juga
proses bisnis usulan. Hal ini bertujuan untuk mengetahui
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kemungkinan kerugian yang dialami perusahaan sebelum
adanya improvement.

Terdapat data persentase ketidaktepatan pencatatan
material. Data penggunaan aktual pada tahun 2023
menunjukkan nilai sebesar 2.215.185, sementara data
pencatatan penggunaan material menunjukkan nilai
sebesar 2.144.531. Selisih antara kedua nilai tersebut
menampilkan perbedaan sebesar 70.654.

Untuk menghitung persentase kerugian yang terjadi,
digunakan rumus perhitungan berikut:

Persentase Kerugian =
Data penggunaan kondisi aktual—Data pencatatan penggunaan

Data pencatatan penggunaan

100

. 2.215.185-2.144.531
Persentase Kerugian = ————————— X100 =

2.144.531
3,29%

Berdasarkan perhitungan tersebut, dapat diketahui
bahwa terdapat kerugian sebesar 3,29%. Kerugian
tersebut disebabkan oleh ketidaktepatan pencatatan pada
saat proses produksi berjalan dan /oss material yang
terjadi tanpa diketahui oleh wuser pada saat handling
material.

Dengan melakukan improvement penerapan sistem
informasi untuk pencatatan penggunaan material
mendapatkan perubahan yang signifikan. Penerapan ini
dilakukan dengan melakukan pencatatan pada saat
penerimaan material masuk dari pihak logistik ke bagian
produksi. Dengan hal tersebut staf produki dapat
mengetahui jumlah aktual material yang diterima, karena
pada proses handling terjadi loss material. Pencatatan
tersebut dilakukan menggunakan tablet industri pada saat
penerimaan setiap material dari logistik.

Selanjutnya pada saat penggunaan material pada
bagian proses produksi, staf produksi juga melakukan
pencatatan material menggunakan sistem informasi, dan
pada saat proses produksi kandungan produk belum
sesuai dengan standar perusahaan sehingga akan
menambahkan material tambahan. Untuk mempermudah
proses produksi, staf produksi dapat melakukan
pencatatan menggunakan sistem informasi.

Sehingga data persediaan material yang dimiliki
aktual dan dapat mengurangi terjadinya shortage
material dengan data persediaan real time. Terdapat
penurunan ketidaktepatan pencatatan secara signifikan.
Data tersebut dihitung berdasarkan penerapan pencatatan
penggunaan material menggunakan sistem informasi.
Berikut merupakan perhitungan persentase kerugiaan
setelah dilakukan impementasi sistem informasi.

Berikut merupakan perhitungan persentase kerugiaan
setelah dilakukan impementasi sistem informasi.

Persentase Kerugian =
Data penggunaan kondisi aktual—Data pencatatan penggunaan

Data pencatatan penggunaan

100

2.019.460-2.016.960
—— x 100 =1,23%
2.016.960

Berdasarkan perhitungan tersebut, dapat diketahui
bahwa terdapat kerugian sebesar 1,23% dibandingkan
dengan data pencatatan. Persentase tersebut sudah

mengalami penurunan yang signifikan.

Persentase Kerugian =
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. Loss material terjadi pada saat handling material dari
logistik ke produksi dan pada penggunaan material saat
berjalannya proses produksi. Hal tersebut menyebabkan
ketidaktepatan jumlah material yang diterima. Berikut
merupakan jumlah perkiraan kerugiaan pada saat
handling material selama satu tahun.

TABEL 6
Jumlah Perkiraan Kerugian Handling Material

Loss Handli | Total Harea
Material Material ng Loss Ma te%ial Kerugian (Rp)
(o) Kg) | (Kg)
AITi80 0.15% 36.200 54,3 Rpl(9)5.00 Rp10,588,500
AlSr10 0.15% 85.600 ]i& Rp63.498 Rp8.153.143
AITiB | 0.10% | 65.537 61’5 Rp56.500 | Rp3.703.010
Si441 0.20% 1'6035'0 3'626 Rp37.500 | Rp122.475.000
AIMn80 0.15% 8.150 lé,Z Rp38.000 Rp464.740
Mg 0.15% 2339'33 350 Rp49.900 Rp17.465.000
Total Rp162.849.393

Dengan melakukan penambahan aktivitas user dapat
mengetahui data secara real time, sehingga data yang
dimiliki user aktual dan memudahkan dalam pengawasan
persediaan material serta dapat menguntungkan bagi
perusahaan. Dikarenakan turunnya tingkat shortage
material yang menyebabkan delay produksi yang terlalu
lama yang dapat merugikan perusahaan.

Berdasarkan data yang diperoleh, terdapat beberapa
material yang mengalami shortage salah satunya
dikarenakan ketidaktepatan pencatatatan material. Hal
tersebut menjadi penghambat jalanannya proses
produksi. Delay produksi terjadi berdasarkan dengan
seberapa lama material mengalami shortage. Umumnya
proses produksi dilakukan sebanyak 2 kali untuk masing
— masing produk dalam satu hari. Berikut merupakan
perhitungan perkiraan biaya kerugian akibat delay

produksi berdasarkan data yang diperoleh.
Haros
‘:r':"'f' Lazlay Jeais Lrodulsi Lroduls T"‘_"h.'_]'_ Komzian
Alerial . - Fengian L
, JULT G T Produk per Haei paren iy Lleadulesi sy
Tl - Tam
(LIELY)
Ahvmininm Jep—_— AN o I P e
e—— T i Ao 40 Ton  2.4MS S99 T [ T1A0& RIS A5
Tatal Temaim 11404854 5558
GAMBAR 17

Perhitungan Perkiraan Biaya Kerugian Delay Produksi

Dengan melakukan penerapan penggunaan sistem
informasi  terdapat  perubahan yang signifikan
dikarenakan data persediaan material tersedia secara real
time disertai dengan penerapan metode min max sebagai
acuan ketersediaan material pada pergerakan material di
bagian produksi. Hal tersebut berpengaruh terharap
jalannya proses produksi, dengan penerapan tersebut
terdapat penurunan delay produksi, dengan data yang
dimiliki. Berikut merupakan perhitungan perkiraan biaya
kerugian akibat delay produksi berdasarkan data yang
diperoleh.

Wi . I i f'-“ig_q_ Turmlieti L
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rien |1 b " :I.r'”_”' 10ren | 249000 | sepel 1028262831

Il Kemagpisn 1029 260 55
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GAMBAR 17
Perhitungan Perkiraan Biaya Setelah Penerapan Sistem Informasi

Dengan penambahan aktivitas pencatatan penerimaan
material masuk dapat menurunkan kerugian yang dialami
oleh perusahaan karena turunnya tingkat terjadi shortage
material. Sehingga terjadinya delay produksi menjadi
lebih sedikit dari sebelumnya setelah penerapan
penambahan aktivitas tersebut.

V. KESIMPULAN

Rancangan proses bisnis dan sistem informasi berbasis
dashboard dengan metode BPI dan Waterfall efektif
dalam mengatasi permasalahan ketidaktepatan pencatatan
persediaan material di PT XYZ. Sistem ini mendukung
efisiensi operasional, menurunkan risiko shortage, dan
meningkatkan kualitas layanan kepada pelanggan.
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