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BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

7.1. Kesimpulan 

Kesimpulan dari perancangan sistem pencatatan data dan sistem informasi di PT 

Indokuat Sukses makmur adalah sebagai berikut. 

a. Sistem pencatatan data otomatis dari mesin di line produksi SCI dan sistem 

informasi yang dirancang mampu membuat kegiatan sortir oleh Departemen 

Quality menjadi lebih efektif. Hal ini dilihat dari adanya penurunan rata-rata 

jumlah karton yang harus disortir dalam satu shift sebesar 97,49% dari target 

awal penurunan sebesar 6,25%. Rata-rata jumlah karton yang disortir menurun 

dari 4.748 karton menjadi 119 karton. 

b. Sistem pencatatan data otomatis dari mesin di line produksi SCI dan sistem 

informasi yang dirancang mampu membuat kegiatan sortir oleh Departemen 

Quality menjadi lebih efisien. Hal ini dilihat dari adanya penurunan rata-rata 

waktu kegiatan sortir sebesar 97,54%. Rata-rata waktu kegiatan sortir menurun 

dari 712,2 menit menjadi 17,5 menit sehingga kegiatan sortir dapat dilakukan 

dalam 1 shift saja. 

c. Sistem pencatatan data otomatis dari mesin di line produksi SCI dan sistem 

informasi yang dirancang mampu membantu Departemen Engineering dalam 

menurunkan rasio produk cacat di line SCI. Hal ini dilihat dari adanya 

penurunan rata-rata rasio produk cacat yang dihasilkan dalam satu shift 

sebesar 0,09% sehingga rata-rata rasio produk cacat berada di bawah 0,2%, 

yaitu 0,191%.  

d. Sistem pencatatan data otomatis dari mesin di line produksi SCI  dan sistem 

informasi yang dirancang mampu membantu Departemen Engineering dalam 

meningkatkan performa produksi produk SCI. Hal ini dilihat dari adanya 

peningkatan rata-rata jumlah output produk SCI dalam satu shift sebesar 

17,21% dari 102.696 botol menjadi 120.378 botol. 

7.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan untuk pengembangan sistem pencatatan data dan 

sistem informasi di PT Indokuat Sukses Makmur adalah sebagai berikut. 

a. Sistem dapat dikembangkan untuk mencatat data di semua line produksi PT 

Indokuat Sukses Makmur. Pengembangan sistem di line produksi lain selain 
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line SCI diharapkan dapat membantu juga untuk meningkatkan performa PT 

Indokuat Sukses Makmur dalam menghasilkan produk susu dalam kemasan.  

b. Penggunaan database untuk menyimpan dapat dimaksimalkan dengan 

memperbaiki skema database. Skema database dapat ditambahkan untuk 

tabel primary key sehingga relasi antar data yang disimpan menjadi lebih jelas. 

Selain itu, tambahan skema tabel primary key akan membuat data lebih mudah 

diakses sesuai dengan kebutuhan tanpa tercampur dengan data yang lain. 

c. Personal computer yang ada di PT Indokuat Sukses Makmur dapat diperbarui 

sistem Windows-nya untuk memaksimalkan kemampuan bahasa 

pemrograman python dalam mengolah data. 

d. Aplikasi dashboard sistem informasi dapat dikembangkan untuk menampilkan 

data-data lain mengenai proses produksi di PT Indokuat Sukses Makmur. 

Selain itu, fitur dari aplikasi dashboard sistem informasi dapat dikembangkan 

lagi terutama dalam hal visualisasi data sehingga data tidak hanya 

divisualisasikan dalam bentuk diagram batang dan diagram garis. 

e. PT Indokuat Sukses Makmur dapat memberikan pelatihan untuk bahasa 

pemrograman python kepada bagian IT Perusahaan atau Departemen 

Engineering. Hal ini bertujuan agar membantu PT Indokuat Sukses Makmur 

dalam melakukan pemeliharan sistem mau pun untuk melakukan 

pengembangan sistem. 
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Lampiran 2 Transkrip Wawancara 

Nama Informan : Pak Abna 

Jabatan  : Supervisor Engineering 

Tanggal Wawancara : 25 Oktober 2023 

Tempat Wawancara : Lantai Produksi 

Pertanyaan Jawaban 

Pak, untuk sekarang bagaimana 

proses pencatatan data di pabrik 

ini ? 

Untuk sekarang pencatatannya masih manual 

Mas, kita masih pakai form untuk catat data 

produksi dari mesin. 

Dengan sistem yang seperti itu 

apakah berjalan dengan baik Pak 

? 

Ya kalau sekarang sih berjalan-jalan aja Mas, 

Cuma kita sering mengalami kendala buat 

pengecekan data Mas. 

Kendala yang seperti apa ya Pak ? Karena masih menggunakan form kadang data-

nya tidak akurat. Juga enggak semua data 

kecatat Mas. Terus buat nyimpan formnya makan 

tempat banyak Mas. 

Memang efek kalau sistem 

pengecekan seperti ini tetap 

dilanjutkan seperti apa ? 

Ya kalau misal manajer butuh data produksi 

masa lalu susah carinya mas. Buat pengambilan 

keputusan kita juga masih kurang. Soalnya 

enggak ada data yang mendukung Mas. 

Lalu sekarang untuk rencana 

kedepannya bagaimana Pak ? 

Kita sedikit terbentur soal biaya Mas, karena 

disini kalau misal ada project bagian Finance 

maunya biayanya kecil Mas. Sama untuk 

operator yang mencatat data menggunakan form 

kurang orang. Saya maunya dibuat digitalisasi 

seadanya dulu Mas. Paling enggak data bisa 

dicatat otomatis. Ya kalau bisa ada dashboard 

sistem informasinya juga Mas, jadi kalau misal 

mau lihat atau narik data bisa gampang Mas. 

Baik Pak, terima kasih atas 

informasinya. 

Iya Mas sama-sama, tolong dibantu Mas buat 

masalah ini selama Masnya PKL di sini. 
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Nama Informan : Ibu Ulya 

Jabatan  : Koordinator Departemen Quality 

Tanggal Wawancara : 25 Oktober 2023 

Tempat Wawancara : Office Perusahaan 

Pertanyaan Jawaban 

Permasalahan apa yang dihadapi oleh 

Departemen Quality sekarang ? 

Untuk sekarang kita punya masalah soal 

proses sortir di area warehouse. 

Kendala seperti apa yang terjadi pada 

saat proses sortir di area warehouse ? 

Sekarang kegiatan sortir memakan waktu 

yang lama. Jadi buat proses pengeluran 

visa release untuk distribusi produk menjadi 

tertunda. 

Apa yang menyebabakan proses sortir 

memakan waktu yang lama ? 

Jadi untuk data kegiatan sortir itu tidak 

sesuai dengan data yang kita inginkan. Kita 

baru dapat data sortir diakhir shift dan data 

yang kita masih bersifat akumulatif.  

Data apa yang sebenarnya dibutuhkan 

oleh Departemen Quality untuk 

melakukan kegiatan sortir ? 

Kita butuh data soal reject botol dari mesin 

taptone. Data yang kita butuhkan 

sebenarnya data rasio reject botol setiap 10 

menit. Perhitungan rasio yang kita inginkan 

bukan perhitungan akumulatif tetapi 

perhitungan per 10 menit. 

Kenapa data yang didapat dari mesin 

tidak sesuai dengan apa yang diingikan 

oleh Departemen Quality ? 

Kita sendiri sudah coba berkoordinasi 

dengan bagian engineering. Tapi katanya 

mereka tidak bisa mengubah pengaturan 

pada menu mesin taptone karena terkunci. 

Kita sendiri juga tidak tahu apa yang 

terkunci. Jadi ya untuk sekarang kita pakai 

data seadanya. 

Baik Bu, terima kasih atas informasinya. Iya sama-sama. 
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Lampiran 3 Dashboard Mesin Chiller yang Mati 
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Lampiran 4 Standar Performa Produksi Line SCI 
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Lampiran 5 Pengambilan Data Alamat Register Mesin 
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Lampiran 6 Contoh Foto Produk Cacat 
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Lampiran 7 Buku Panduan Aplikasi Sistem Informasi 

Link : 

https://drive.google.com/file/d/16zArLF50yzw8DSOgITbPHkk6R67AEfkV/view?us

p=sharing  
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https://drive.google.com/file/d/16zArLF50yzw8DSOgITbPHkk6R67AEfkV/view?usp=sharing


xxvii 
 

Lampiran 8 Program Sistem 

Link file coding : 

https://drive.google.com/drive/folders/1kbbHEQCHyndVOkP7TfwoflKzyOLfCVAY

?usp=sharing 

 

 


