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BAB II

LANDASAN TEORI

Menurut Ikhwan Arif (2003), implementasi sistem informasi berbasis komputer akan mengefisienkan dan mempermudah pekerjaan, memberikan layanan yang lebih baik kepada pengguna, dan meningkatkan citra pengguna. Implementasi sistem informasi berbasis komputer akan memberikan kemudahan dalam pengelolaan data-data,  laporan-laporan dan dokumen, serta memiliki tingkat keamanan data yang tinggi 

Penerapan teknologi informasi saat ini telah menyebar kedalam berbagai bidang. Dalam sektor industri, penerapan teknologi informasi semakin dibutuhkan karena adanya tuntutan informasi secara cepat dan akurat sebagai pendukung tindakan –tindakan yang dilakukan oleh manajemen untuk meningkatkan kinerja perusahaan. Disamping itu dunia industri saat ini lebih mengutamakan pelayanan kepada konsumen, meningkatkan penilaian dan citra positif konsumen untuk merebut pangsa pasar.

Sistem adalah kumpulan elemen yang berintegrasi untuk mencapai tujuan tertentu, sedangkan informasi adalah data yang telah diolah menjadi bentuk yang lebih berarti bagi penerimanya dan bermanfaat dalam mengambil keputusan saat ini atau mendatang (Davis, 1999).

Menurut Soselisa (2001), sistem informasi memiliki tiga elemen utama, yaitu data yang menyediakan informasi, prosedur yang memberitahu pengguna bagaimana mengoperasikan sistem informasi, dan orang-orang yang membuat produk, menyelesaikan masalah, membuat keputusan, dan menggunakan sistem informasi tersebut. s
Keberhasilan suatu sistem informasi sangat bergantung pada sistem basis data. Semakin lengkap, akurat dan mudah dalam menampilkan kembali data yang ada dalam sistem basis data maka akan semakin tinggi kualitas sistem informasi tersebut. Basis data (database) merupakan kumpulan dari data yang saling berhubungan satu dengan lainnya, tersimpan di perangkat keras komputer dan digunakan perangkat lunak untuk memanipulasinya. Data perlu disimpan di dalam basis data untuk keperluan penyediaan informasi lebih lanjut. Dengan ditambahkannya penyimpanan data, fungsi pengolahan infomasi bukan lagi mengubah data menjadi informasi tetapi juga menyimpan data untuk penggunaan lanjutan (Jogiyanto, 1999).

Berdasarkan kedua penelitian diatas, maka jelaslah bahwa implementasi sistem informasi berbasis komputer dalam dunia industri akan memberikan manfaat yang besar terutama dalam pengelolaan data dan dokumen, sebagai sistem pendukung keputusan dan peningkatan layanan kepada konsumen. 

2.1 Kualitas

2.1.1
Definisi kualitas

“Keseluruhan keistimewaan dan karakteristik produk atau servis yang berhubungan dengan kemampuan untuk memuaskan dan pemenuhan kebutuhan konsumen” (ISO: Standard 8402)

“Total dari karakteristik produk dan pelayanan yang meliputi pemasaran, teknik, manufaktur, dan perawatan hubungannya dengan produk dan servis yang diinginkan konsumen” (Feigenbaum)

Menurut Gaspersz (2002), kualitas dapat didefinisikan melalui lima pendekatan utama yaitu:

1. Transcendent quality, yaitu suatu kondisi ideal menuju keunggulan

2. Product-based quality, yaitu suatu atribut produk yang memenuhi kualitas

3. User-based quality, yaitu kesesuaian atau ketepatan dalam penggunaan produk

4. Manufacturing-based quality, yaitu kesesuaian terhadap persyaratan standar operasi

5. Value-based quality, yaitu derajat keunggulan pada tingkat harga yang kompetitif

2.1.2 Karakteristik kualitas

Secara umum karakteristik kualitas dapat didefinisikan sebagai kesesuaian produk dengan penggunaan, kesesuaian produk dengan definisi yang diberikan oleh konsumen serta tingkat kerugian yang diberikan kepada konsumen.

2.2 Pengendalian Kualitas
2.2.1
Konsep Dasar Pengendalian Kualitas

Menurut Chang M.K (2002), Pengendalian kualitas (Quality Control) adalah profesi Inspecting, Testing, dan Grading dengan menggunakan metode statistik untuk analisa data sebagai pembanding dan estimasi hasil yang baik / diterima (Accept) dan yang jelek / ditolak (Reject). 

2.2.2 Tujuan Pengendalian Kualitas

Tujuan perusahaan menjalankan Pengendalian kualitas (Quality Control) adalah untuk mencari suatu standar kualitas produk dengan cara yang fleksibel untuk menjamin agar konsumen merasa puas, investasi  kembali, serta perusahaan mendapatkan keuntungan ( Chang M.K,2002)

2.2.3 Enam Alat Pokok Untuk pengendalian Kualitas

2.2.3.1 Lembar periksa (check sheet) 

Lembar periksa adalah suatu lembaran khusus yang berisi catatan-catatan untuk merekam semua kejadian khusus yang terjadi pada mesin, operator  dan faktor lainnya yang mempengaruhi jalannya produksi. 
	 Lembar Pemeriksaan Harian 

	

	PT Primissima
	Station:

	Department:
	Mesin:

	Shift:
	Supervisor:

	Hari/Tanggal
	Jumlah diperiksa
	Jumlah cacat
	Jenis cacat
	Penyebab cacat
	Tindakan Perbaikan
	dilaksanakan oleh:

	
	
	
	
	
	
	

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Gambar 2.2.3.1. Contoh Lembar periksa (check sheet)

2.2.3.2 Histogram

Histogram adalah grafik batang yang berfungsi untuk mengetahui jenis distribusi dan trend populasi suatu data dari waktu ke waktu. Grafik histogram dapat menunjukkan jumlah cacat atau frekuensi kerusakan mesin yang paling banyak pada waktu tertentu. 
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Gambar 2.2.3.2 Contoh histogram

2.2.3.3 Diagram pareto

Diagram pareto digunakan untuk menentukan prioritas masalah yang harus segera ditangani dengan mempertimbangkan data terbanyak yang ditunjukkan oleh prosentase grafik. 

[image: image11.emf]$NLEDW

/LQJNXQJDQ 0DQXVLD

0HWRGH 0HVLQ

0DWHULDO


Gambar 2.2.3.3 Diagram Pareto
2.2.3.4 Diagram sebab-akibat (cause and effect diagram)
Diagram sebab-akibat (cause and effect diagram) digunakan untuk mengidentifikasi suatu akibat dari suatu masalah yang kemudian di jabarkan ke dalam suatu cabang-cabang penyebabnya yang terkenal dengan faktor 4M + 1 E (Man, Machine, Methode, Material dan Environment). Dari masing-masing faktor 4M + 1E masih dijabarkan lagi per item faktor, sehingga didapatkan akar penyebab permasalahannya. 

Gambar 2.2.3.4 diagram sebab akibat

2.2.3.5 Diagram Stratifikasi (Pengelompokan)
Diagram stratifikasi digunakan untuk mengelompokan obyek permasalahan yang mempunyai kesamaan dengan lainnya  menjadi satu, sehingga arah pemecahan menjadi jelas dan lebih mudah.
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Gambar 2.2.3.5 Stratifikasi (pengelompokan)

2.2.3.6 Diagram P (scatter diagram)

Diagram tebar merupakan suatu alat untuk menterjemahkan data yang dipakai untuk menguji bagaimana kuatnya hubungan dua variabel dan menentukan jenis hubungan dari dua variabel itu apakah mempunyai korelasi positif, negatif atau tidak ada hubungan sama sekali. 

     

 Gambar 2.2.3.6. Contoh diagram pencar

2.2.4 Peta kontrol

Peta kontrol mampu memberikan feedback loop pada proses produksi untuk mendapatkan kualitas produk yang lebih baik serta dapat digunakan untuk peningkatan kualitas (improvement)

Jenis peta kendali ada 2 yaitu :

1. Peta kendali untuk data variabel
a. merupakan data kuantitatif yang diukur untuk keperluan analisis

b. data diperoleh dengan mengukur data variabel seperti panjang, lebar, tinggi, diameter dsb

c. peta kendali yang digunakan adalah X-R, X-MR, X-S

2. Peta kendali untuk data atribut

a. merupakan data kualitatif yang dapat dihitung untuk pencatatan dan analisis

b. data atribut biasanya diperoleh dalam bentuk unit-unit nonconform atau ketidaksesuaian dengan spesifikasi atribut yang ditetapkan

c. peta kendali yag digunakan adalah P, NP, C, dan U
2.2.4.1 Peta kendali C

Dikarenakan pada skripsi ini menggunakan peta kendali C, maka yang dibahas adalah peta kendali C

1. Peta kendali C digunakan untuk mengendalikan jumlah  jenis cacat 

2. Peta kendali C dapat digunakan untuk n = 1 dan konstan

3. Data statistik yang digunakan menggunakan poisson distribution
4. Menghitung nilai rata-rata C       
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Dimana  C = Jumlah jenis cacat  dan  k = Jumlah sampel


5. Batas kendali untuk peta kendali C
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Gambar 2.2.4.1 Peta kendali

2.3 Manajemen Kualitas

2.3.1 Sistem Manajemen kualitas terpadu

Pada prinsipnya, sistem manajemen kualitas terpadu adalah cara mengorganisasi dan mengerahkan seluruh organisasi, setiap departemen, setiap aktifitas, dan setiap individu di setiap tingkatan untuk mencapai kualitas. 

Sistem manajemen kualitas terpadu (Total Quality Management) merupakan perpaduan dari fungsi-fungsi dan proses terkait didalam siklus hidup produk pada tahap yang berbeda seperti desain, perencanaan, produksi, distribusi, dan pelayanan. 

2.3.2 Sistem Manajemen Kualitas ISO 9001:2000
ISO 9001:2000 adalah suatu standar internasional untuk sistem manajemen kualitas yang menetapkan persyaratan-persyaratan dan rekomendasi untuk desain dan penilaian sistem manajemen kualitas untuk menjamin bahwa organisasi akan memberikan produk yang memenuhi persyaratan yang ditetapkan (Gaspersz:2002). Secara garis besar model proses ISO 9001:2000 adalah sebagai berikut : 













 Gambar 2.3.2 Model proses sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000.

2.4 Statistical Process Control (SPC)
Statistical Process Conrol (SPC) merupakan nama metode pengendalian kualitass yang digunakan untuk memonitor, mengelola, menganalisis, dan memperbaiki kinerja proses menggunakan metode – metode statistik.
Lebih dari itu SPC sendiri dikenal oleh banyak organisasi sebagai bagian penting dari Total Quality, Manajement (TQM). Hal ini disebabkan bahwa secara umum filosofi TQM mengandung dua komponen yang saling berkaitan, yaitu sistem manajent, dan sistem teknik. Sistem manajemen berkaitan dengan fungsi manajemen yang meliputi perencanaan, pengorganisasian, pengendalian dan pengelolaan proses yang berkaitan dengan sumber daya manusia yang sangat erat terkait dengan kualitas produk atau pelayanan. Sementara itu, sistem teknik meliputi jaminan kualitas dalam desain produk, perencanaan dan desain proses, dan pengendalian bahan atau produk yang datang, produk dalam proses dan produk jadi.
Meskipun kudua sistem tersebut menunjukan kedua aspek yang berbeda dalam kualitas, namun keduanya merupakan bagian dari TQM yang fungsinya tidak berjalan secara indenpenden, namun ada saling ketergantungan.
Selanjutnya karena merupakan bagian TQM, maka SPC juga harus dilaksanakan secara terus menerus dan berkesinambungan dalam organisai atau perusahaan yang selalu memperbaiki produk dan pelayanannya. SPC menggunakan pengukuran output untuk pengendalian proses dalam menentukan kualitas dari suatu produk, sesuai dengan standar maupun sesuai dengan keinginan pelanggan.
2.5 Visual Basic

Microsoft Visual Basic adalah bahasa pemrograman yang digunakan untuk membuat aplikasi windows yang berbasis grafis (GUI-Garphical User interface). Visual Basic merupakan event-driven programming (pemrograman terkendali kejadian) artinya program menunggu sampai adanya respon dari pemakai berupa event atau kejadian tertentu (tombol klik, menu dipilih, dan lain-lain). Ketika event terdeteksi kode yang berhubungan dengan event (prosedure event) akan dijalankan.

2.5.1 Aplikasi Visual Basic
Aplikasi proyek terdiri dari :

1. Form adalah Windows/jendela dimana anda akan membuat user interface atau tampilan.

2. Kontorl/Control adalah Tampilan berbasis grafis yang dimasukan pada form untuk membuat interaksi dengan pemakai (text box, label, scroll bar, tombol command). Form dan control adalah objek.
3. Property adalah nilai yang dimiliki sebuah objek visual basic. Visual Basic menerapkan property standar, anda dapat mengubah property saat mendesain program atau saat program dijalankan.
4. Metode adalah serangkaian perintah yang sudah tersedia pada suatu objek yang dapat diminta untuk mengerjakan tugas khusus.

5. Prosedur kejadian adalah kode yang berhubungan dengan suatu objek. Kode ini akan dieksekusi ketika ada respon dari pemakai berupa event tertentu.

6. Prosedur umum adalah kode yang tidak berhubungan dengan suatu objek. Kode ini harus dimintah oleh aplikasi.

7. Modul atau Module adalah kumpulan dari prosedur umum, deklarasi veriabel dan konstanta yang digunakan oleh aplikasi.
Aplikasi SPC yang dikembangkan ini disusun oleh komponen kompiler oleh bahasa pemrograman Visual Basic 6 diantaranya adalah sebagai berikut :
· TEXT BOX, berfungsi untuk menampilkan informasi teks pada FORM.

· PUSHBUTTON, berfungsi untuk tombol kontrol proses pada antar muka.

· SHOCKWAVEFLASH, berfungsi untuk menyajikan animasi pada antar muka.

· MSCHART, merupakan control utama yang berfungsi untuk menampilkan bagan (CHART) dengan jenis chart yang beragam seperti halnya PIE, STACKBAR, LINE dengan mode dimensi 1 dimensi(1D), 2 dimensi(2D), dan 3D.
· VBSKPRO, berfungsi untuk memberikan efek 3 dimensi pada tampilan antar muka.
· MSADODC.TLB, berfungsi untuk kontrol proses manipulasi koneksi database dengan metode ADO dan melalui layer ODBC yang memiliki struktur koneksi open data source sehingga mampu mengolah data SQL, MSACCESS dan tipe data lainnya.
2.6 Definisi Sistem

Suatu sistem adalah suatu jaringan kerja dari prosedur-prosedur yang saling berhubungan, berkumpul bersama-sama untuk melakukan suatu kegiatan atau untuk menyelesaikan suatu sasaran yang tertentu.1 
Lebih lanjut Jerry FitzGerald, Ardra F.FitzGerald dan Warren D.Stallings,Jr, mendefinisikan prosedur sebagai berikut :


. Jerry FitzGerald, Ardra F. FitzGerald, Warren D. Stallings,Jr, Fundamentals of Sistem Analysis (Edisi Kedua : New York : John Willey & Sons, 1981), Hal.5.

Suatu prosedur adalah urutan-urutan yang tepat dari tahapan-tahapan instruksi yang menerangkan apa (What) yang harus dikerjakan, siapa (Who) yang mengerjakan, kapan (When) dikerjakan dan bagaimana (How) mengerjakannya.2
Sistem adalah kumpulan dari elemen-elemen yang berinteraksi untuk mencapai suatu tujuan tertentu.
2.7 Definisi Diagram Arus Data
Pada tahun 1967, Martin dan Estin (Jogiyanto,H.M:1995) memperkenalkan suatu algoritma program dengan menggunakan simbol lingkaran dan panah untuk arus data. E. Yourdan dan L.L. Constantine juga mengunakannya. Data Flow Diagram sering digunakan untuk menggambarkan suatu sistem yang telah ada dan sistem baru yang akan dikembangkan secara logika tanpa memperhitungkan lingkungan fisik dimana data tersebut mengalir. Alat ini digunakan pada metodologi pengembangan sistem terstruktur.

Data Flow Diagram (DFD) atau Diagram Arus Data (DAD) menurut Pressman (1997) adalah sebuah teknik grafis yang menggambarkan aliran informasi dan transformasi yang diaplikasikan pada saat data bergerak dari input menjadi output. DAD juga dikenal sebagai grafik aliran data atau bubble chart. 

Data Flow Diagram biasanya menggambarkan tentang kesatuan luar, arus data, proses, dan simpanan yang terdapat dalam sistem dengan simbol-simbol, yaitu: 

2. Jerry FitzGerald, Ardra F. FitzGerald, Warren D. Stallings, Jr, Loc.cit.
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Gambar 2.7.1 Notasi DAD Dasar

Bentuk dasar dari suatu diagram aliran (data flow diagram) data diilustrasikan sebagai berikut :
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Gambar 2.7.2 bentuk dasar DFD
Data Flow Diagram sering digunakan untuk menggambarkan suatu sistem yang telah ada dan sistem baru yang akan dikembangkan secara logika tanpa memperhitungkan lingkungan fisik dimana data tersebut mengalir. Alat ini digunakan pada metodologi pengembangan sistem terstruktur.

Data Flow Diagram dapat digunakan untuk menyajikan sebuah sistem atau perangkat lunak pada setiap tingkat abstraksi. Data Flow Diagram dapat dipartisi ke dalam tingkat-tingkat yang mempresentasikan aliran informasi yang bertambah dan fungsi ideal. Data Flow Diagram memberikan suatu mekanisme bagi pemodelan aliran informasi.
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checksheet

		

				Lembar Pemeriksaan (check sheet)

				Produk                          : Periode :

				Jenis proses                  : Pabrik   :

				Jenis ketidaksesuaian  :

				Jumlah periksa             :

				Hari		Jumlah diperiksa		Banyak ketidaksesuaian		Jenis ketidaksesuaian

				i		ni		Di

				1

				2

				3

				4

				Jumlah

				Daily Checksheet ( Lembar Pemeriksaan Harian )

				PT:								Station:

				Department:								Mesin:

				Shift:								Supervisor:

				Hari/Tanggal		Jumlah unit diproduksi		Jumlah unit cacat		Jenis cacat		Penyebab cacat		Tindakan Perbaikan		dilaksanakan oleh:
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