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ABSTRAK 

PT Furukawa Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri produksi Shell Core 

untuk industri pengecoran komponen parts automotive di mana data perencanaan produksi hanya 

disimpan pada sebuah buku besar atau dokumen terpisah, belum terorganisir. Hal tersebut 

mengakibatkan terhambatnya kegiatan monitoring pada perusahaan. Dalam skripsi ini 

dikembangkan sistem pencatatan data referensi dan monitoring operasi untuk membantu agar 

pelaksanaan operasi produksi sesuai dengan perencanaan. Sistem ini dibuat menggunakan 

teknologi informasi dan komunikasi supaya dapat diakses oleh pihak manajemen dimanapun dan 

kapanpun. Dari proses bisnis kemudian dirancang struktur data seperti data pelanggan, pesanan, 

jenis produk, jenis mesin, mesin, shift, overtime dan data yang dibutuhkan untuk 

mengembangkan sistem ini. Struktur data akan menyimpan dan mengatur data secara efisien dan 

terorganisir. Dari skripsi ini telah dihasilkan sebuah aplikasi sistem pencatatan data referensi dan 

monitoring operasi di industri inti cetakan pasir PT Furukawa Karawang. Aplikasi ini berbasis 

web agar dapat diakses menggunkan perangkat mobile sehingga dapat digunakan oleh 

manajemen dimanapun dan kapanpun berada. Sehingga manajemen dapat mengetahui proses 

produksi secara realtime. 

Kata kunci: Pencatatan data referensi data monitoring operasi, industri cetakan pasir, aplikasi 

berbasis web. 
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ABSTRACT 

PT Furukawa Indonesia is a company engaged in the Shell Core production industry for the 

automotive parts casting industry where production planning data is only stored in a ledger or 

separate document, not yet organized. This resulted in delays in monitoring activities at the 

company. In this research, a system for recording reference data and monitoring operations was 

developed to help ensure that production operations are carried out according to plan. This 

system is made using information and communication technology so that it can be accessed by 

management anywhere and anytime. From business processes, data structures such as customer 

data, orders, product types, machine types, machines, shift, overtime and the data needed to 

develop this system are designed. The data structure will store and organize data efficiently and 

organized. From this thesis, an application system for recording reference data and monitoring 

operations has been produced in the sand mold core industry of PT Furukawa Karawang. This 

application is web-based so that it can be accessed using mobile devices so that it can be used 

by management wherever and whenever they are. So that management can know the process of 

production processes in real time. 

Keywords: Recording of operational monitoring data reference data, sand mold industry, 

webbased applications. 
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ABSTRAK 

PT Furukawa Indonesia nyaéta perusahaan nu ngajaluk di industri produksi Shell Core pikeun 

industri pengecoran komponen parts automotive di mana data perencanaan produksi ngan ukur 

disimpen dina sebuah buku gedé atawa dokumén terpisah, henteu kadaptar. Hal éta ngalegakeun 

hambatan dina kagiatan monitoring dina perusahaan. Dina panalungtikan ieu dikembangkeun 

sistim pencatetan data reerensi jeung monitoring operasi pikeun ngabantosan supaya pelaksanaan 

operasi produksi sesuai jeung perencanaan. Sistim ieu diciptakeun ngagunakeun teknologi 

informasi jeung komunikasi supaya tiasa diakses ku pihak manajemen di mana ayeuna jeung 

saatos. Ti prosés bisnis sanés dirancang struktur data kaya data pelanggan, pesenan, jenis produk, 

jenis mesin, mesin, overtime jeung data anu kedah diperyogikeun pikeun ngembangkeun sistim 

ieu. Struktur data bakal nyimpen jeung ngatur data secara efisien jeung teratur. Ti skripsi ieu geus 

nghasilkeun hiji aplikasi sistim pencatetan data reerensi jeung monitoring operasi dina industri 

inti cetakan pasir PT Furukawa Karawang. Aplikasi ieu berbasa web pikeun tiasa diakses 

ngagunakeun perangkat mobile, jadi tiasa dipaké ku manajemen di mana ayeuna jeung saatos. 

Sakumaha éta, manajemen tiasa nampi prosés produksi dina waktu asli. 

Kata kunci: Pencatatan data referensi data monitoring oprasi, industri cetakan pasir, aplikasi berbasis 

web. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang Permasalahan  

PT Furukawa Indonesia merupakan perusahaan asal Jepang, yang bergerak dalam bidang 

produksi “Shell Core” untuk industri pengecoran komponen parts automotive. PT Furukawa 

Indonesia melakukan produksi secara berkala, proses produksinya masih menggunakan mesin 

konvensional dengan tenaga kerja yang dominan dan informasinya masih berupa kertas yang 

diedarkan secara manual [1].  Hal ini disebabkan informasi kurang efektif dan efisien antara 

faktor pendukung produksi seperti tenaga kerja, mesin, material, jenis produk dan manajemen. 

Informasi dengan menggunakan kertas atau manual membutuhkan waktu yang lama untuk 

mengambil keputusan, sering terjadi duplikasi data, data yang didapatkan kurang konsisten, dan 

sering terjadi kesulitan dalam menerjemahkan data. Pada produksi terdapat kesalahan yang sering 

terjadi yaitu kelebihan stok, supply komponen yang tidak terpenuhi, beban kerja tidak seimbang, 

terlambatnya penyelesaian proses produksi, serta kurang optimalnya mesin dan tenaga kerja. PT 

Furukawa Indonesia harus mampu bersaing serta dapat mengatasi kebutuhan produk dengan 

cepat dan pengembangan proses produksi yang fleksibel [2]. 

Salah satu teknologi yang dapat digunakan untuk menyelesaikan masalah ini, khususnya di 

pabrik atau perusahaan adalah diterapkannya sistem pencatatan menggunakan teknologi 

informasi dan komunikasi. Sistem pencatatan ini merupakan suatu proses pengumpulan data dari 

berbagai sumber, biasanya data yang dikumpulkan merupakan data yang realtime. Kegiatan 

monitoring dilaksanakan untuk mengetahui tingkat pencapaian serta kesesuaian antara rencana 

yang telah ditetapkan dan hasil capaian saat dilaksanakan monitoring, sistem monitoring ini dapat 

diakses di manapun pengguna berada dengan menggunakan jaringan internet [3]. Penerapan 

sistem monitoring pada suatu pabrik akan sangat membantu dalam mengefisiensikan dan 

memonitoring suatu kegiatan atau mengontrol proses produksi agar produk yang dihasilkan 

sesuai dengan standar yang telah ditentukan oleh perusahaan [4].  

Berdasarkan permasalahan yang dijelaskan, skripsi ini akan diupayakan pengembangan program 

sistem monitoring otomatis. Sistem monitoring otomatis akan melakukan pencatatan data dan 

pemantauan secara otomatis secara jarak jauh oleh aplikasi berbasis computer yang dapat diakses 

menggunakan jaringan internet dari mana saja pengguna berada [5]. Sistem monitoring akan 

melakukan proses pengumpulan data yang telah ditentukan terhadap data-data tersebut dengan 

tujuan untuk dapat mengambil tindakan segera jika terjadi penyimpangan dan sebagai bahan 

analisa terhadap aktivitas produksi, pengambilan data pada umumnya merupakan data realtime. 
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2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan ilatar ibelakang iyang itelah idikemukakan idi iatas idapat idirumuskan imasalah 

yang diselesaikan iyaitu ibagaimana icara imembuat iprogram imonitoring iotomatis iyang 

mampu imencatat idata ireferensi isecara irealtime iyang idapat idiakses imenggunakan jaringan 

internet. 

3. Tujuan 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah di atas, tujuan yang dicapai pada skripsi ini 

adalah membuat program monitoring otomatis yang mampu mencatat data referensi secara 

realtime. 

4. Manfaat 

Skripsi ini diharapkan memberikan manfaat yang signifikan dalam perancangan dan pembuatan 

program pemantauan pencatatan data referensi pada industri inti cetakan pasir. Hasil program 

yang diperoleh dari skripsi ini dapat menjadi acuan yang berguna untuk pengembangan program 

selanjutnya. 

5. Batasan Masalah  

Agar pembahasan skripsi ini lebih fokus diperlukan batasan masalah, diantaranya sebagai 

berikut. 

 Sistem monitoring akan memantau dan mencatat data kegiatan produksi dan 

mengintegrasikan data yang diperlukan dalam proses produksi. Data yang dicatat adalah 

data referensi, data pelanggan, data pesanan, data jenis produk, data mesin, data shift, 

data overtime, data jenis cacat. 

 Dengan adanya sistem monitoring otomatis kegiatan produksi dapat dipantau secara 

rutin dengan mudah. 

6. Sistematika Penulisan 

Pembahasan dan penyajian laporan skripsi ini disusun dalam 5 bab dan disertai dengan lampiran-

lampiran. Bab yang dibahas meliputi pendahuluan, studi literatur, pengembangan program 

pencatatan data referensi pada industri inti cetakan pasir, hasil dan pembahasan, serta kesimpulan 

dan saran. 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini akan menjelaskan beberapa elemen penting yang terkait dengan laporan skripsi, yaitu: 

latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, batasan masalah, dan sistematika penulisan. 
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BAB II STUDI LITERATUR 

Bab ini akan membahas beberapa topik yang mendukung skripsi tetang program pencatatan data 

referensi pada industri inti cetakan pasir, berikut adalah penjelasan tentang topik-topik yang akan 

dibahas tentang pengertian proses produksi, perencanaan proses produksi, monitoring produksi, 

industri 4.0. 

BAB III PENGEMBANGA PROGRAM PENCATATAN DATA REFERENSI PADA 

INDUSTRI CETAKAN PASIR 

Pada bab ini dijelaskan tentang tahapan metodologi penelitian, perencanaan model sistem virtual, 

pembuatan model data. 

BAB IV PENGUJIAN DAN ANALISA DATA HASIL PENGUJIAN 

Bab ini berisikan pengujian, analisa data hasil pengujian sistem monitoring data referensi. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab ini akan membahas mengenai kesimpulan dan saran yang terkait dengan skripsi. Berikut 

adalah penjelasan singkat mengenai isi dari bab ini. 

Kesimpulan bagian ini menyajikan ringkasan yang diperoleh dari hasil skripsi serta pembahasan 

yang telah dilakukan. 

Saran bagian ini memberikan pendapat yang berkaitan dengan perancangan dan pembuatan 

program Pencatatan data referensi. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN  
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BAB II STUDI LITERATUR 

1. Pengertian Proses Produksi 

Proses adalah serangkaian kegiatan atau peristiwa yang mengubah input menjadi output. Proses 

ini dapat dilakukan oleh manusia, mesin atau alam dengan menggunakan berbagai sumber daya 

yang tersedia [6]. Sedangkan proses produksi adalah kegiatan untuk menciptakan atau menambah 

kegunaan suatu barang atau jasa untuk memenuhi kebutuhan manusia [7]. Proses produksi 

merupakan serangkaian kegiatan yang dilakukan untuk mengubah bahan baku atau menjadi 

produk jadi atau output yang siap dipasarkan [8]. Proses produksi dapat mencakup berbagai 

macam aktivitas seperti merancang produk, memilih bahan baku, mengolah persediaan, 

merancang jalur produksi, mengatur alat atau mesin produksi, memantau kualitas produk, dan 

mengatur pengiriman [9]. Proses produksi ini merupakan suatu bentuk kegiatan yang paling 

penting dalam pelaksanaan produksi, supaya menghasilkan produk yang berkualitas tinggi 

dengan biaya produksi yang efisien [10].  

2. Perencanaan dan Pengendalian Produksi 

Secara umum perencanaan dan pengendalian produksi merupakan konsep dan strategi yang 

sangat penting dalam dunia industri. Tujuan dari perencanaan dan pengendalian produksi adalah 

untuk memastikan bahwa proses produksi berjalan sesuai dengan rencana produksi yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan [11]. Keberhasilan perencanaan dan pengendalian produksi 

memerlukan perencanaan produksi yang efektif untuk dapat mengikuti kegiatan produksi yang 

telah ditentukan perusahaan. Kegagalan perusahaan dalam mengelolah perencanaan produksi 

menyebabkan target produksi tidak tercapai, pengiriman tertunda dan hilangnya kepercayaan, 

yang menyebabkan penurunan reputasi perusahaan [12].  

Perencanaan dan pengendalian produksi digunakan untuk mengetahui berapa banyak produk 

yang akan dihasilkan di masa depan, dan bagaimana memastikan bahwa produk yang dihasilkan 

sesuai dengan permintaan dan mencari tahu kapan produk yang harus diproduksi, dan mencatat 

berapa banyak persedian yang ada [13]. Tujuannya adalah menggunakan jumlah sumber daya 

yang tepat untuk membuat barang yang diinginkan orang dan dapat dikirim tepat waktu. 

Manajemen harus hati-hati merencanakan penggunaan sumber daya sehingga produk dapat 

diproduksi tepat waktu dan dengan memikirkan keuntungan [14]. Perencanaan dan pengendalian 

produksi dapat mengetahui berapa banyak produk yang akan dihasilkan dimasa depan, dan 

bagaimana memastikan bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan permintaan. Perencanaan 

dan pengendalian produksi itu penting karena dapat memprediksi berapa banyak permintaan 

yang akan ada dan merencanakan berapa banyak yang akan diproduksi [15]. Berikut penjelasan 

mengenai perkiraan, manajemen persediaan, dan pengendalian produksi. 
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 Perkiraan (Purchasing) 

Perkiraan adalah cara untuk memperkirakan berapa banyak permintaan yang akan ada untuk 

produk tertentu di masa depan, ini dilakukan dengan metode ilmiah, tetapi dengan kesalahan 

sesekali karena manusia tidak sempurna. Pola perkiraan dipengaruhi oleh karakteristik 

produk dan permintaan produk tersebut saat ini. Ada pola yang berbeda, termasuk stasioner, 

musiman, dan siklus. 

 Manajemen Persedian (Inventory Management) 

Manajemen persediaan berguna untuk memastikan bahwa memiliki sumber daya yang 

diperlukan untuk memenuhi kebutuhan saat ini atau di masa depan, berarti harus 

memutuskan kapan atau berapa banyak yang perlu dipesan, dan memastikan bahwa 

memiliki cukup barang yang diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan [16]. 

 Pengendalian produksi  

Pengendalian produksi bertanggung jawab untuk melakukan penilaian terhadap kebutuhan 

konsumen, ketersediaan modal, jumlah, kemampuan produksi yang tersedia, dan jumlah 

tenaga kerja yang tersedia [17]. 

3. Monitoring Produksi 

Teknologi informasi menjadi kebutuhan penting bagi sebagian besar perusahaan manufaktur 

karena dapat membantu meningkatkan efektifitas dan efesiensi proses produksi diperusahaan 

[18]. Penerapan teknologi informasi yang banyak digunakan pada industri adalah monitoring, 

monitoring merupakan kegiatan pemantauan yang dapat dijelaskan sebagai kesadaran tentang 

apa yang ingin diketahui [19]. Monitoring didefinisikan sebagai proses pengawasan dan 

pengamatan terhadap kegiatan produksi seperti barang dan jasa [13]. Tujuan dari monitoring 

produksi adalah untuk mengetahui tingkat pencapaian dan kesesuaian antara rencana yang telah 

ditetapkan dan hasil capaian saat dilaksanakan monitoring, monitoring juga dilakukan dalam 

rangka mengetahui permasalahan yang terjadi selama kegiatan produksi [20]. 

4. Industry 4.0 

Industry 4.0 disebut revolusi industri keempat diusulkan oleh National Academy of Science and 

Engineering (acatech) dan diperkenalkan pertama kali di Hannover Exibition di Jerman pada 

tahun 2011 [21]. 

Pengembangan revolusi industri 4.0 dapat dilihat pada Gambar 1 [22]. Dengan adanya revolusi 

Industry 4.0 ini akan berdampak kepada perusahaan seperti permintaan pelanggan, persaingan 

industri, struktur di industri, dan keseimbangan kerja [23]. Era revolusi industry 4.0 pada 

prinsipnya adalah memberdayakan peran digitalisasi manufaktur dan jaringan suplai yang 

melibatkan integrasi informasi dari berbagai sumber lokasi [24]. 
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Gambar 1. Pengembang revolusi industri 4.0 [25] 

5. Cyber -Physical System (CPS) 

Sistem Cyber Physicial Sytem (CPS) adalah cara untuk mengintegrasikan komponen komputer 

dengan bagian fisiknya, yang dapat membuat interaksi dengan dunia fisik yang berbeda [26]. 

Cyber Physicial Sytem (CPS) merupakan teknologi yang telah ditingkatkan dan dibuat lebih baik 

dalam kehidupan nyata komunikasi dan informasi dengan menggunakan sistem untuk 

memperoleh data secara realteam [27]. 
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BAB III PENGEMBANGAN PROGRAM PENCATATAN 

DATA REFERENSI DI INDUSTRI INTI CETAKAN PASIR 

PT FURUKAWA KARAWANG 

1. Tahapan Penelitian 

Tahapan penelitian dimulai dari identifikasi masalah, studi iliteratur, perencanaan sistem 

monitoring, simulasi pengujian program, hasil rancangan program monitoring dan pencatatan 

data operasi. Diagram alir penelitian dapat dilihat pada gambar di bawah ini. 

 

Gambar 2. Metodologi penelitian 

 Studi iliteraturimerupakan iprosesipengkajian iyang irelevan idengan imasalah iyang 

dikaji. iHal itersebut idapat iberupa iteori iyang itelah iteruji, ihasil iskripsi ipribadi atau 

iorang ilain, ijurnal iilmiah, ihasil iseminar, idiskusi, isurvei ilapangan, imajalah ilmiah, 

istudi ikepustakaan itermasuk isitus idari iinternet, idan ipernyataan ipemegang otoritas 

ibidang iilmu iberdasarkan ikepakaran idari iskripsi iitu isendiri [28]. 

 Perencanaan sistem monitoring merupakan pembuatan model data, pembuatan model 

tabel dan pembuatan program untuk menghasilkan program yang sesuai dengan 

kebutuhan yang ada di perusahaan [29]. 
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 Simulasi pengujian program yaitu mencoba program yang telah dibuat dengan cara 

menyatukan nama domain dengan nama file php pada halaman browser. 

 Hasil rancangan program monitoring dan pencatatan data operasi pada industri inti 

cetakan pasir hal ini dilakukan untuk mengetahui apakah program yang dibuat sudah 

sesuai dengan harapan. Apabila program tidak sesuai dengan yang diharapkan maka 

kembali ke pembuatan program, dan apabila program yang dibuat sesuai dengan yang 

diinginkan maka proses dinyatakan selesai. 

 Kesimpulan merupakan hasil tugas akhir yang telah dilaksanakan.  

2. Proses Bisnis PT Furukawa Indonesia  

Proses bisnis diawali adanya pesanan dari  pelanggan ke divisi purcessing , divisi Pemasaran 

merima pesanan dan menentukan nomor pesanan, divisi pemasaran mengirimkan perintah mulai 

kerja ke divisi PPIC, PPIC merincikan pesanan, menentukan bahan baku dan menentukan 

tanggal pengiriman, divisi planing mengirimkan rincian pesanan ke divisi produksi, divisi 

produksi menentukan alur proses, menentukan standar kerja dan menentukan  daftar operasi, 

divisi produksi mengirimkan daftar operasi ke lini produksi, lini produksi mencatat material yang 

masuk, mencatat operator yang melakukan operasi dan melakukan proses produksi, dari lini 

produksi dihasilkan produk dan dikirimkan ke divisi logistik untuk dikirimkan ke pelanggan. 

Berikut adalah diagram proses bisnis PT Furukawa Indonesia dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

 

Gambar 3. Proses bisnis PT Furukawa Indonesia 
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3. Alur Proses Produksi 

Alur proses produksi dimulai dari divisi logistik mengirimkan bahan baku ke lini produksi, lini 

produksi melakukan proses produksi dan dihasilkan produk, produk yang dihasilkan dari lini 

produksi dikirimkan ke quality control, di quality control dilakukan pengecekan dan pencatatan 

produk cacat dan produk yang memenuhi standart kualitas, produk yang cacat akan 

dikembalikan ke lini produksi dan produk yang memenuhi standar kualitas dikrimkan ke divisi 

logistik untuk dikirim ke customer. Alur proses produksi dapat dilihat pada Gambar 4. 

 

Gambar 4. Alur proses produksi [30] 

4. Struktur Model Data  

Pemodelan data adalah proses hubungan antara data yang menentukan pengumpulan informasi 

dan sistem manajemen berbagai organisasi. Struktur data akan menyimpan dan mengatur data 

secara efisien dan terorganisir. Struktur model data dapat dilihat pada Gambar 5. 

 

Gambar 5. Struktur model data 

Model data dibuat dengan memperhatikan hubungan antara elemen–elemen dalam kegiatan 

produksi. Pada skripsi ini akan berfokus pada pengembangan monitoring di PT Furukawa 

Indonesia seperti workshop atau kegiatan produksi. Model data dalam pencatatan data referensi 
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yaitu hubungan antara model data pelanggan, pesanan, jenis produk, mesin, jenis mesin, shift, 

overtime dan jenis cacat. 

 Model data pelanggan 

Model data pelanggan merupakan model yang berisi informasi pelanggan. Model 

pelanggan ini menjelaskan nama pelanggan, alamat pelanggan, pic pelanggan, nomor 

telepon pelanggan. 

 Model data pesanan  

Model data pesanan yang terbentuk apabila pelanggan melakukan pemesanan produk, 

pada model ini terdapat pesanan dan rincian pesanan, rincian pesanan akan tercatat pada 

tabel pesanan di mana terdapat rincian produk yang dipesan pelanggan seperti nama 

pelanggan, jenis produk, nama pesanan, jumlah pesanan. 

 Model data jenis produk 

Model jenis produk terbentuk setelah model pesanan, model jenis produk terdiri dari id 

jenis produk, nama jenis produk, nomor gambar, paket. Tabel jenis produk berisikan 

informasi tentang jenis produk yang dibuat sesuai dengan pesanan. 

 Model mesin 

Model mesin merupakan model yang berisi informasi mesin. Model mesin ini 

menjelaskan id mesin dan jenis mesin. 

 Model jenis mesin 

Model jenis mesin akan terbentuk setelah model mesin, pada model jenis mesin berisikan 

id jenis mesin, jenis mesin berisikan informasi tentang mesin yang akan digunakan. 

 Model shift 

Model shift merupakan model yang berisi informasi waktu. Model shift ini menjelaskan 

suatu penempatan atau pergeseran jam kerja, shift terjadi pada waktu tertentu seperti shift 

malam, pagi. Bertujuan untuk mengoptimalkan produksi. 

 Model overtime 

Model overtime merupakan model yang berisi informasi durasi waktu. Model overtime 

ini menjelaskan jam kerja seorang karyawan yang melebihi jam kerja yang dijadwalkan 

secara teratur. 

 Model jenis cacat 

Model jenis cacat merupakan model yang berisikan jenis cacat produk di dalam industri 

inti cetakan pasir. 

 Model pesanan  

Model pesanan adalah permintaan pembelian barang atau jasa kepada penjual. 

 Model penugasan mesin  

Model penugasan mesin terdiri dari tabel penugasan mesin, mesin, dan jenis mesin. 



 

 

11 

 

 Model sesi kerja  

Model sesi kerja memuat informasi produk yang dihasilkan dari operasi. 

 Model produk  

Model produk terbentuk setelah model penugasan mesin. Tabel produk berisikan 

informasi produk yang dihasilkan dari setiap sesi kerja. 

 Model produk cacat 

Model produk cacat memberikan informasi mengenai jenis cacat dan sesi kerja setiap 

produk. 

5. Perangkat Keras Yang Akan digunakan  

Perangkat keras digunakan dalam program pemantauan pencatatan data referensi berupa set 

komputer, handphone, printer. Perangkat keras yang digunakan dalam program pencatatan data 

referensi dapat dilihat pada Gambar 6.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. Langkah-langkah Pengujian 

Berikut dijelaskan langkah-langkah pengujian program pemantau pencatatan data referensi pada 

industri inti cetakan pasir: 

 Mempersiapkan laptop, 

 Mempersiapkan program python, 

 Mempersiapkan printer, 

 Membuka program pencatatan data referensi, 

 Mengoperasikan pencatatan data referensi dengan cara meng-input data operasi kegiatan 

produksi,  

Gambar 6. Perangkat keras yang digunakan 
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 Mencatat data produk, 

 Mencatat data produk cacat, dan  

 Pengujian selesai. 
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

1. Hasil Penelitian  

Skripsi ini berfungsi untuk mengetahui program pencatatan data referensi apakah dapat 

menyimpan data dan mengintegrasikan. Setelah melalui perancangan, tahapan berikutnya adalah 

pembuatan pengujian program. Antar muka dari program ini adalah sebagai berikut. 

 Interface tambah data mesin  

Pada tambah data mesin terdapat kolom untuk menambahkan data mesin dengan cara 

mengisikan id mesin yang akan digunakan, kemudian di jenis mesin terdapat drop down 

untuk menambahkan jenis mesin dengan cara memilih mesin mana yang akan digunakan 

sebelumnya di jenis mesin sudah dimasukan sehingga jenis mesin yang ada tinggal 

memilih jenis mesin mana yang akan digunakan, kemudian isi kolom merek mesin yang 

akan digunakan lalu tambah data. Data yang berhasil dimasukan dapat dilihat di data 

mesin. Pada contoh ini dijelaskan TH 4 merupakan id mesin yang akan digunakan dan 

id mesin ini ditentukan oleh perusahaan, TH merupakan jenis mesin   yang sudah 

ditentukan oleh perusahaan, Toyo shell merupakan merek yang terdapat di mesin. 

 

 

Gambar 7. Tambah data mesin 

 Interface tambah data pelanggan 

Pada tampilan tambahkan data pelanggan terdapat kolom yang harus diisi pada setiap 

pelanggan yang melakukan pemesanan, pada kolom id pelanggan, nama pelanggan, pic 

pelanggan, no telepon, alamat pelanggan yang sudah diisi maka tekan tombol tambah 
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data untuk meng-input data. Data yang berhasil disimpan dapat dilihat didata pelanggan. 

Pada contoh ini dijelakan id 0000 ini merupakan id pelanggan yang melakukan 

pemesanan, ketika ada pelanggan yang berbeda maka id pelanggannya juga berbeda, PT 

AICC ini merupakan nama pelanggan yang melakukan pemesanan, Pak Wibowo ini 

orang yang melakukan pemesanan kepada perusahaan, KIIC merupakan alamat 

pelanggan. 

 

Gambar 8. Tambah data pelanggan 

 Interface tambah data pesanan  

Pada tampilan tambah data pesanan terdapat drop down untuk menambahkan data 

pesanan, dengan cara memilih jenis produk dan nama pelanggan yang sudah ada lalu 

tekan tambah data untuk meng-input data. Data yang berhasil dapat dilihat didata 

pesanan. Pada contoh ini dijelaskan dengan id pesanan 032306002 dengan jenis produk 

Bridge (ES01) dengan pelanggan PT AICC, nama pesanan PT AICC (Bridge ES01)-000 

dan jumlah 1000 melakukan pemesanan kepada perusahaan. 

 

Gambar 9. Tambah data pesanan  

 Interface tambah jenis produk 

Pada tampilan tambah data jenis produk terdapat kolom yang harus diisi pada kolom 

terdiri dari id jenis produk, nama jenis produk, nomor gambar dan paket setelah kolom 

diisi lalu tekan tombol tambah untuk meng-input data. Data yang berhasil disimpan dapat 
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dilihat di data jenis produk. Pada contoh ini dijelaskan id jenis produk dengan id 0002, 

nama jenis produk Bridge (ES01), nomor gambar 0002 dengan paket 252. 

 

 

Gambar 10. Data jenis produk 

 Interface tambahkan jenis mesin 

Pada tampilan tambahkan jenis mesin terdapat kolom yang harus diisi pada setiap id jenis 

mesin dan nama jenis mesin, pada kolom id jenis mesin dan nama jenis mesin yang sudah 

diisi maka tekan tombol tambah data untuk meng-input data. Data yang berhasil 

disimpan dapat dilihat didata jenis mesin. Pada contoh ini dijelaskan id jenis mesin 0009 

sudah terdaftar dengan nama jenis mesin JIMG, jika ada keterangan maka isi di kolom 

keterangan. 

 

Gambar 11. Tambah data jenis mesin 

2. Dampak Penerapan Sistem Monitoring  

Penerapan konsep industri 4.0 dan sistem monitoring otomatis menuntut adanya perubahan. 

Perubahan yang disebabkan oleh penerapan industri 4.0 dalam sistem monitoring otomatis 

adalah  sebagai berikut. 
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 Pekerjaan yang digantikan oleh sistem  

Penerapan konsep industri 4.0 dalam mendukung sistem monitoring otomatis 

memberikan banyak perubahan yaitu terdapat beberapa kegiatan yang semula 

dikerjakan oleh staft namun      karena perubahan yang ada menyebabkan pekerjaan 

tersebut akan otomatis dilakukan oleh sistem. 

 Pemberian identitas pada setiap paket produk 

Pemberian identitas ini bertujuan untuk mempermudah dalam proses pelacakan produk 

apabila ada ketidaksesuaian sehingga dapat dengan mudah menemukan kesalahan. 

Setelah kebutuhan produk untuk setiap pesanan sudah terpenuhi, operator akan 

memberikan identitas  pada setiap paket produk. Pemberian identitas pada setiap paket 

produk berisi informasi mengenai id, nama produk, nama pesanan, nama pelanggan, 

dan jumlah. Identitas yang diberikan pada paket produk dapat ditunjukan pada Gambar 

12. 

 

Gambar 12. Identitas setiap paket produk 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

1. Kesimpulan 

Dalam skripsi ini telah berhasil dikembangkan program pencatatan data referensi di industri inti 

cetakan pasir PT Furukawa Karawang Jawa Barat dengan hasil sebagai berikut. 

 Program dibuat berbasis web sehingga dapat diakses oleh pihak manajemen melalui 

perangkat mobile kapanpun dan dimanapun. 

 Program pencatatan data referensi dibuat untuk membantu perusahaan melakukan 

pemantauan langsung terhadap proses produksi yang sedang berjalan dan program ini 

dapat membuat laporan secara realtime, yang dapat memberikan informasi jumlah produk 

ok dan jumlah produk cacat. 

 

2. Saran 

Berdasarkan dari pengkajian hasil skripsi di lapangan maka penulis bermaksud memberikan 

saran yang dapat berguna bagi peneliti selanjutnya, berikut beberapa saran tersebut. 

 Membuat sistem berbasis data terpusat yang dapat menyimpan semua informasi cetakan 

pasir secara terorganisir, ini akan mempermudahkan pencarian, pembaruan dan pelacakan 

riwayat cetakan pasir dengan lebih efektif. 

 Tambahkan fitur untuk melacak riwayat penggunaan cetakan pasir, termasuk jumlah 

penggunaan, umur cetakan, pencarian produk dan kinerja cetakan dalam produksi. Hal ini 

dapat membantu dalam pemantauan umur cetakan, pemeliharaan yang tepat waktu dan 

penjadwalan penggantian cetakan yang efisien. 
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Gambar 13. Mesin SH-1 

            

Gambar 14. Jenis produk ES01 
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Gambar 15. Tempat kerja 

Gambar 16. Data jenis mesin 

 

 

Gambar 17. Data jenis produk 
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Gambar 18. Data mesin 

  

Gambar 19. Data overtime 

   

 

  

Gambar 20. Data pesanan 
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Gambar 21. Program pyhton 


