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ABSTRACT 

This project is an upgraded version of the current system in the production line in 

a company. The production team has to record their non production time (production 

interruption) on the white board. There are many causes in this non production time such 

as the machine break down, quality problem, child parts not in stock and etc. Since 

budget is a big factor most of the companies record their data manually. When it' s done 

manually there are chances to have human made errors. Using this production monitoring 

system (PMS), we can overcome all the mistakes and have the actual record of data 

throughout the production process. With the help of this system both production and non 

production time can be obtained. In this system we could also create the types of non 

production time, for example in this system there are 4 main types. The first is for 

maintenance department and the second is for store department, third is for quality 

control department and last is for others where by it will be used when there is no 

production or when there is improvement process on the terminal. So using this system, it 

could indicate if there are any problems on the production line (terminal) and which 

department is attending to the problem. This system can be used in any kind of industries 

to improve the production process and also the production output. 
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ABSTRAK 

Sistem pemantau pengeluaran ini adalah sistem yang telah di naik taraf atau telah 

melalui proses penambah baikan dengan ciri - ciri yang dikehendaki oleh pihak kilang I 

syarikat. Pada masa kini system yang diprak:tikkan dikilang adalah terhad. Kebanyakan 

kiland I sysrikat mengambil kos sebagai nilai yang amat penting demi meningkatkan 

keuntungan jadi kebanyakan pihak kilang I syarikat yang mengambil bacaan data jumlah 

keluaran iaitu masa pengeluaran and juga rnasa bukan pengeluaran secara manual. 

Masalah yang timbul bila kita mengambil bacaan secara manual kesalahan kerap berlaku 

dan ini akan menimbulkan data yang kurang tepat. Selain daripada itu Penipuan juga 

tidak dapat dikesan oleh pihak majikan. Tetapi dengan mengunakan sistem pemantau 

pengeluaran ini pihak syrikat I kilang dapat mengambil data yang tepat and data - data ini 

boleh digunakan untuk tujuan mengira jumlah pengeluaran, masa bukan pengeluaran dan 

juga keberkesanaan operator di tempat kerja. Bagi masa bukan pengeluaran terdapat 4 

bahagaian iaitu untuk maintenance,setor,k:ualiti dan juga lain -lain. Lain -lain 

digunakan pada masa bila terminal itu terdapat proses naik taraf atau tidak pengeluaran. 

Selain daripada itu sistem ini juga boleh digunakan untuk memberi tabu pihak 

pengurusan Jdasifikasi masalah yang dihadapi oleh sesuatu terminal dan juga memberi 

isyarat untuk memanggil pihak yang harus datang utunk meyelesaikan masalah di 

terminal tersebut. Sistem ini boleh digunakan dimana - mana tempat pengeluaran untuk 

menambah baikan pengeluaran kilang I syarikat tersebut. 
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