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ABSTRAK 

 

Pemantauan dan pengontrolan proses produksi industri di Indonesia masih banyak 

dilakukan secara manual, hal ini meyebabkan masih adanya kesalahan dan 

keterlambatan dalam mengumpulkan informasi serta proses pengiriman. 

Manufacturing execution system (MES) adalah salah satu 

jenis software manajemen produksi yang berguna untuk mengambil data secara 

otomatis dan real time. Manufacturing execution system dapat diterapkan dengan 

teknologi internet yang dapat diakses secara jarak jauh. Internet of Things (IoT) 

adalah sebuah konsep yang terhubung dengan perangkat sebagai media 

komunikasi berbasis internet. MES dan IoT dapat dihubungkan dengan Flutter 

yang nantinya akan menjadi media interface yang akan ditampilkan pada aplikasi 

mobile. Penggunaan sistem informasi berbasis mobile ini ditujukan agar proses 

pengolahan data dan hasil informasi lebih optimal. 

 

Kata kunci: MES, IoT, Aplikasi Mobile, Flutter.  
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ABSTRACT 

 

Monitoring and controlling the industrial production process in Indonesia is still 

mostly done manually, this causes errors and delays in collecting information and 

the delivery process. Manufacturing execution system (MES) is one type of 

production management software that is useful for capturing data automatically 

and in real time. Manufacturing execution system can be implemented with internet 

technology that can be accessed remotely. Internet of Things (IoT) is a concept that 

is connected to devices as an internet-based communication medium. MES and IoT 

can be connected with Flutter which will later become a media interface that will 

be displayed on mobile applications. The use of mobile-based information systems 

is intended to optimize data processing and information results. 

 

 

Keywords: MES, IoT, Aplikasi Mobile, Flutter. 
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I.  BAB  I 

PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Zaman yang serba digital mendatangkan sebuah kehidupan yang semakin mudah 

dan cepat dalam memperoleh segala informasi dengan hitungan detik. Hal tersebut 

mencerminkan bahwa dunia telah memasuki Revolusi Industri 4.0 yang 

menandakan adanya perubahan bagi setiap manusia dalam segala aspek kehidupan. 

[1]. Bagian terpenting dari sebuah perusahaan salah satunya yaitu produksi, dimana 

produksi merupakan tolak ukur jaya atau tidaknya sebuah perusahaan. Perusahaan 

yang sudah jaya tentu akan mempertahankan segala hal yang sudah dicapai, dalam 

mempertahankan kepercayaan konsumen, perusahaan harus meningkatkan kualitas 

produksi. [2]. Aspirasi tentang sistem manufaktur modern sedang meningkat. Salah 

satu alasannya adalah suatu sistem yang saling terhubung dan mengupayakan 

otomatisasi tingkat tinggi. Data harus tersedia di mana-mana untuk membuat 

produksi setransparan dan seefisien mungkin [3]. Akuisisi data atau monitoring 

suatu aktivitas yang bertujuan untuk memantau atau mengamati suatu proses 

manufaktur [4]. Sistem akuisisi data berfungsi untuk mengambil dan  

mengumpulkan  data  dari  lingkungan  produksi [5]. 

Proses manufaktur modern banyak menghadapi tantangan, permintaan produksi 

yang terus meningkat, kustomisasi masal, sistem manufaktur prediktif, dan daya 

tanggap produksi. Namun timbul permasalahan pada peningkatan produksi, dalam 

kasus pada saat pemantauan dan pengolahan hasil produksi masih belum efektif, 

seperti jika ingin membandingkan hasil produksi dan terutama pada saat mengakses 

hasil data produksi membutuhkan waktu dalam pengumpulan informasi 

berdasarkan praktik di lapangan dan wawancara oleh pihak terkait. Dengan adanya 

ketersediaan data yang ditampilkan pada satu maka permasalahan ini dapat 

terjawab. Peningkatan digitalisasi berdampak positif pada produktivitas [6] [7]. 

Penelitian terkait pernah dilakukan dengan judul “An Overview of Next-generation 

Manufacturing Execution Systems: How important is MES for Industry 4.0 ?” 

dalam penelitian ini kontribusi penelitian terbaru dalam MES yang menggunakan 

strategi tinjauan sistematis. Hal ini memungkinkan penelitian ini untuk 
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merekonsiliasi bukti dari pengamatan dan data, dengan literatur penelitian. Analisis 

lintas kasus dari ketiga kasus berkontribusi untuk memvalidasi dan menguji 

hipotesis [8]. Selanjutnya, “REAL TIME CONTROL OF MANUFACTURING 

UTILIZING A MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM (MES)” Proses 

manufaktur membutuhkan kontrol sistem agar dapat berjalan dengan berkelanjutan 

dan berumur panjang. Apabila tidak menggunakan kontrol sistem untuk proses 

manufaktur, maka bisa menimbulkan kekacauan dan menyebabkan kerugian pada 

proses produksi. Penting untuk memahami bagaimana kontrol sistem dapat 

digunakan untuk memfasilitasi proses manufaktur yang sesuai. Manufacturing 

Execution System (MES) adalah solusi yang dapat meningkatkan dan mengontrol 

proses manufaktur agar berjalan dengan tepat. Pengembangan MES akan dibantu 

oleh proses desain yang dilakukan secara sistematis dan menggunakan pendekatan 

Collective System Desain (CSD) dengan alat bantu berupa peta dekomposisi 

aksiomatik [9]. Selanjutnya, PERANCANGAN SISTEM MANUFAKTUR 

DENGAN PENDEKATAN  ENTERPRISE RESOURCE PLANNING (ERP) & 

MANUFACTURING  EXECUTION SYSTEM(MES) DENGAN METODE 

RAPID APPLICATION  DEVELOPMENT (RAD)”. Pada perusahan yang 

menjadi studi kasus dalam jurnal ini, aktivitas pencatatan transaksi dan pengolahan 

data masih manual dengan mencatat dibuku dan mengolah data dengan komputer 

menggunakan software Microsoft Office Excel, seperti Pre order I customer 

record, production planning,  inventory control, dan rencana pengiriman produk, 

pada kondisi yang ada proses internal masih manual sehingga pengiriman produk 

pada konsumen ditemukan beberapakali masih mengalami keterlambatan. untuk 

menunjang perkembangan perusahaan kedepannya maka diperlukan impelementasi 

sistem informasi MES yang terintegrasi antar fungsional [10]. Penelitian 

selanjutnya, “KONEKSI COMPANY LEVEL KE SHOP FLOOR DENGAN 

PENERAPAN METODE MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM (MES) 

PADA INDUSTRI MANUFAKTUR WELLHEAD & CHRISTMAS TREE”. 

Penulis meninjau dari Overall Equipment Effectiveness atau disingkat dengan OEE 

dari keseluruhan mesin yang ada di perusahaan. Sebelum penerapan MES nilai 

OEE tidak stabil dan cenderung menurun ( bulan Januari 2016 s/d April 2016 ) , 
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karena banyaknya down time losess yang ada dilantai produksi seperti yang dapat 

dilihat pada gambar berikut : 

 

Gambar I.1 Penelitian terdahulu sebelum menggunakan OEE 

Gambar I.2 Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebelum penerapan MES 

Setelah penerapan MES yang dimulai pada bulan Mei 2016 , nilai OEE mengalami 

peningkatan walaupun tidak signifikan, penerapan MES mampu mengurangi 

downtime sedikit demi sedikit dan nilai OEE cenderung meningkat disetiap bulan 

nya. Hal ini dapat kita lihat pada gambar berikut: 

 

Gambar I.2 Penelitian terdahulu sesudah menggunakan OEE 

Gambar I.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE) setelah penerapan MES [7] 

Di era Industri 4.0 adalah saat yang tepat untuk memanfaatkan berbagai teknologi 

seperti IoT, Cloud, Big Data dan Mobile. Penulis akan mendefinisikan Smart MES 
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dalam industri manufaktur sebagai sistem MES yang cepat dan dapat diandalkan 

yang cepat dan andal yang dapat memberikan data besar-besaran secara real-time 

kepada para pemangku kepentingan yang mengatur dari lantai pabrik pekerja 

hingga manajemen puncak [11].  

 

I.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang, ditemukan beberapa rumusan masalah sebagai berikut. 

1. Bagaimana merancang dan membuat sistem MES dengan data collecting dan 

OEE pada Testing dan Pick and Place Station berbasis IoT untuk 

pengembangan dari sistem SCADA yang sebelumnya sudah ada pada FMS 

station  ? 

2. Bagaimana MES dapat melakukan integrasi antara lantai produksi hingga 

semua level departemen sehingga informasi data produksi dapat diakses secara 

realtime dan dapat ditampilkan pada aplikasi mobile ? 

3. Bagaimana MES dapat meningkatkan proses produksi ? 

I.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka 

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut. 

1. Mengimplementasikan sebuah sistem produksi menggunakan MES dengan 

akuisisi data pada Testing dan Pick & Place Station berbasis IoT yang dapat 

diakses melalui aplikasi mobile. 

2. Menggunakan Plant Flexible Manufacturing System terdiri dari Testing Station 

dan Pick & Place Station. 

3. Hanya menggunakan sensor yang sudah tersedia pada Plant Flexible 

Manufacturing System terdiri dari Testing Station dan Pick & Place Station. 

4. Parameter yang digunakan mencakupi sensor optic proximity untuk pemantauan 

jumlah produk yang sudah selesai. 

5. Membuat sistem MES hanya dengan fitur Auto data collecting dan OEE 

6. Benda kerja yang akan diproses oleh mesin berfokus pada benda berwana hitam 

dan berwarna merah. 
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I.4 Tujuan dan Manfaat  

Tujuan dari pembuatan penelitian ini adalah : 

1. Mengembangakan sistem SCADA yang sudah ada sebelumnya pada FMS 

station dengan menggunakan sistem MES untuk mengumpulkan data produksi 

dan perhitungan otomatis menggunakan OEE pada Plant Flexible 

Manufacturing System (Testing dan Pick & Place Station) berbasis IoT untuk 

dapat ditampilkan pada aplikasi mobile. 

2. Membangun sistem MES yang terintegrasi pada lantai produksi sampai dengan 

seluruh level departemen pada suatu Perusahaan.  

3. Membangun sitem MES untuk meningkatkan proses produksi yang dapat 

dianalisis oleh sistem sehingga dapat menghilangkan kesalahan pengiriman data 

dan manipulasi data produksi. 

Manfaat dari penelitian ini yaitu : 

1. Mengembangkan media pembelajaran yaitu plant Flexible Manufacturing 

System untuk membantu dalam pengolahan data dan perhitungan data produksi 

secara otomatis menggunakan sistem MES ditampilkan dalam bentuk OEE. 

2. Pengumpulan data dari lantai produksi dapat diakses secara realtime dan dapat 

dilihat langsung pada aplikasi mobile oleh semua level departemen pada 

perusahaan. 

3. Menghilangkan kesalahan dan manipulasi dalam pengiriman data produksi 

karena analisis data dilakukan oleh sistem sehingga dapat meningkatkan hasil 

produksi yang diharapkan. 

I.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut. 

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan 

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori 

untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian 

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama. 
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BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah 

penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem. 

BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisi rancangan jadwal kegiatan 

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.  

 

 

 


