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Lampiran 9.
Instrumen Validasi Pengguna

INSTRUMEN VALIDASTI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST)

PENGEMBANGAN DASHBOARD MONITORING KUALITAS PRODUKSI
A Profil Responden
Jabatan/Posisi :
B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
unfuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C. Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objekfif dengan memberikan tanda centang
(V') pada kolom skala likert (1-5).
Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator L:| Z [:3: | :4

h

Aspek Visual (Perceived Ease of Use):
1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik
mempermudah pemahaman data operasional.

Aspek Warna (Information Design):
Penggunaan skema wama (Birmw/Merah) efektif
sebagai indikator status proses produksi.

o

Aspek Efisiensi (Time Saving):

Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara
ringkas sehingga mempercepat waktu evaluasi
kinefja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):
4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas
di lapangan.

W

D. Masukan dan Saran Perbaikan

PR ..o oo corirsiniss 2026




Lampiran 10.
Hasil pengisian Instrumen Validasi Pengguna

Profil Responden
IPosisl : m b el ooy

Tnchh

Penguntar

Formullr ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain

i yang dik

dalam penclitian. Partisipasi bapak sangat penting

untuk memastikan alat ini hi stand T

.

Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilnian secara objektif dengan

(v) pada kolom skala likert (1-5),
Kriteria: 1 (Sangat Tidak Sctuju) 8/d 5 (Sangat Setuju)

No

Indikator

berikan tanda

Aspek Visunl (Perceived Ease of Use):
Taty letuk clemen visualisasi dan pemilihan grafik
mempermudah pemahaman data operasional,

Aspek Warna (Information Mlgn).
Penggunaan skema wama (Birw/Merah) efektif
sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisienst (Time Saving):

Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersajl secar
ringkas sehingga f witktu  eval
kinerjn, B

Aspek Interaktivitus (Flexibilify):
Fitur pemfilteran (slicing) data  memfasilitasi
kebutuhan analisis yang mendalam.

3 proses pengambilan kep a) kuali
di lapangun, .

Aspek Kemanfantan (Percelved Uu_ﬂ‘lnm)-
Dashboard ini relevan dan

F »

. Masukan dan Suran Perbaikan
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A Profil Responden

Jubatan/Posish @ \ca  Gic

B. Pengantar

Formulir inl bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitlan, l’nnlalpa.sl bapak sangat penting
untuk ikan alat ini hi standar keb r ional dun akodemik.

Ci Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(') pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: | (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator 1|2 341|858
Aspek Visual (meivcd Ease of Use):
I | Tata letak el lisasi dan pemilil gruﬁk /

_msmr_'_ﬂﬁmm uman dats ope rasior

Aspek Warnu (Information Design):

2 | Penggunaan skema warna (Biru/Merah) efektif J
sebigai indikator status proses prod uksi, ) I (I
Aspek Efisiensi (Time Saving):
3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersajl secarn J
* | ringkas schingga mempercepat wakiu  ovaluasi
kinerja. =
Aspek lnternlulvllu (Flulblll(v)
4| Fiur pemfilteran  (shecing) data memfasilitasi J

kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kem anfuntan (Percelved Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung /

! o al

proses peng;
di lapangan,

D. Masukan dan Saran Perbaikan
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PENGEMBANG 1

N ALITAS PRODUKSI
A. Profil Responden

Jabatan/Posisi : Cet_sormv_‘antorq
B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk gukur tingkat kelayakan dan ak i desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

ek Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
() pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator 1|23 4|5
Aspek Visual (Perceived Ease of Use):
1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik \/

mempermudah pemahaman data operasional.

Aspek Warna (Information Design):
2 | Penggunaan skema wama (Biru/Merah) efektif \/ .
sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisiensi (7ime Saving):

Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara

ringkas sehingga mempercepat waktu evaluasi \/
Kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):
4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi \/
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas

di lapangan.

D. Masukan dan Saran Perbaikan

-

INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TES

PENGEMBANGAN DASHBOARD MONITORING KUALITAS PRODUKSI
A, Profil Responden
Jabatan/Posisi ¢ _(¢A. URUSAN BRODUKS LINE TC

B, Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C: Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(') pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: | (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator |2 3[ 4|5

Aspek Visual (Perceived Ease of Use):
1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik | v
mempermudah pemahaman data operasional.

Aspek Warna (Information Design):
2| Penggunaan skema warna (Birw/Merah) efektif v
sebagai indikator status proses produksi,

Aspek Efisiensi (Time Saving):
3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara J
ringkas sehingga mempercepat waktu evaluasi
kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):
4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi v
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung Vi
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas

di lapangan.

D. Masukan dan Saran Perbaikan




INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA ANCE TES

LITAS PRODUKSI
A. Profil Responden
Jabatan/Posisi : AAJMV\
B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C. Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(V') pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

mempermudah pemahaman data operasional.

No Indikator 1]|:2:)]3|4]|S5
Aspek Visual (Perceived Ease of Use): 1T
| | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik L

Aspek Warna (Information Design):
2 | Penggunaan skema wamna (Biru/Merah) efektif (2
sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisiensi (Time Saving):

3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara
ringkas schingga cpat  waktu I
kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):
4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi L
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
5 Dashboard ini relevan dan mampu mendukung %

proses pengambilan keputusan manajemen kualitas 1
dil

) Sk =

D. Masukan dan Saran Perbaikan

i vt

INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST

PEN: BANGAN DASH RODUKSI
Al Profil Responden

Jabatan/Posisi : _Ke. Urs. a-.,kl-y'- lepe (0

B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dlkembangkan dalam penelman Pamsnpasn bapak sangat penung
untuk memastikan alat ini dan akad:

G Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
() pada kolom skala likert (I-5).

Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator 1|2]3|afs

Aspek Visual (Perceived Ease of Use): ‘
Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik A
mempermudah pemah data operasional

—

| Aspek Warna (Information Design): A
2  Penggunaan skema warna (Birw/Merah) efektif
sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisiensi (Time Saving):
Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara v
ringkas sehingga mempercepat waktu evaluasi

kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility): e
4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung >4
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas

di lapangan.

w

D. Masukan dan Saran Perbaikan




| INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST)

A, Profil Responden
Jabatan/Posisi : Jfe. Urs . ferenc. Spore pict

B. Pengantar

R Grd

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C. Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(v) pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: | (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST)

PENGEMBANGAN DASHBOARD M
A, Profil Responden
Jabatan/Posisi : __Spv . Ware hovse
B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

€: Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(V) pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d S (Sangat Setuju)

ITORING KUALITAS PRODUKSI

No Indikator 1123|448 ‘ No Indikator 1(2|3|4]|5

Aspek Visual (Perceived Ease of Use): Aspek Visual (Perceived Ease of Use):

1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik “ 1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik L
mempermudah h data operasional. mempermudah pemahaman data operasional.
Aspek Warna (Information Design): Aspek Warna (Information Design):

2 | Penggunaan skema warna (Biru/Merah) efektif v 2 | Penggunaan skema wama (Biru/Merah) efektif
sebagai indikator status proses produksi. sebagai indikator status proses produksi. L~
Aspek Efisiensi (Time Saving): Aspek Efisiensi (Time Saving):

3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara e 3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara

" | ringkas sehingga percepat waktu evaluasi ringkas sehingga mempercepat waktu evaluasi 74
kinerja. Kinerja.
Aspek Interaktivitas (Flexibility): Aspek Interaktivitas (Flexibility):

4 | Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi v 4| Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi L
kebutuhan analisis yang mendalam. 2 kebutuhan analisis yang mendalam.
Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness): Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):

5 Dashboard ini relevan dan mampu mendukung | \/ 5 Dashboard ini relevan dan mampu mendukung L~
proses pengambilan kep 1] kualitas 5 proses pengambilan kep ij kuali
di lapang; di lapangan.

D. Masukan dan Saran Perbaikan

D. Masukan dan Saran Perbaikan
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INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST

PENGEMBANGAN DASHBOARD MONITORING KUALITAS PRODUKSI

A, Profil Responden
Jabatan/Posisi : __fdein
B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C. Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(v) pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: | (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator 11213 4 5
Aspek Visual (Perceived Ease of Use):
1 | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik Vi

mempermudah pemahaman data operasional.

Aspek Warna (Information Design):
2 | Penggunaan skema wama (Biru/Merah) efektif \/
sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisiensi (Time Saving):

Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara \/
ringkas sehingga percepat waktu evaluasi

kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):
4| Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi ¥
kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):
Dashboard ini relevan dan mampu mendukung \/
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas

di lapangan,

D. Masukan dan Saran Perbaikan
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INSTRUMEN VALIDASI PENGGUNA (USER ACCEPTANCE TEST)

PENGEMBANGAN DASHBOARD MONITORING KUALITAS PRODUKSI

A, Profil Responden
/ Beno f;- ‘

Jabatan/Posisi : <4 - Unfon

B. Pengantar

Formulir ini bertujuan untuk mengukur tingkat kelayakan dan akseptasi desain
dashboard yang dikembangkan dalam penelitian. Partisipasi bapak sangat penting
untuk memastikan alat ini memenuhi standar kebutuhan operasional dan akademik.

C. Petunjuk Pengisian

Mohon berikan penilaian secara objektif dengan memberikan tanda centang
(¥) pada kolom skala likert (1-5).

Kriteria: 1 (Sangat Tidak Setuju) s/d 5 (Sangat Setuju)

No Indikator 1123|458
Aspek Visual (Perceived Ease of Use):
| | Tata letak elemen visualisasi dan pemilihan grafik v

mempermudah pemahaman data operasional.

Aspek Warna (Jnformation Design):

2 | Penggunaan skema wama (Birw/Merah) efektif

sebagai indikator status proses produksi.

Aspek Efisiensi (Time Saving):

3 Informasi kunci (DPMO & Sigma) tersaji secara
ringkas schingga mempercepat waktu evaluasi v

kinerja.

Aspek Interaktivitas (Flexibility):

4| Fitur pemfilteran (slicing) data memfasilitasi v

kebutuhan analisis yang mendalam.

Aspek Kemanfaatan (Perceived Usefulness):

Dashboard ini relevan dan mampu mendukung v
proses pengambilan keputusan manajemen kualitas

di lapangan.
D. Masukan dan Saran Perbaikan
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