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ABSTRAK 

 

MINIMASI ONGKOS MATERIAL HANDLING (OMH) MENGGUNAKAN BLOCPLAN 

DAN WINQSB 

(STUDI KASUS DI PT. SRIWIJAYA PALM OIL INDONESIA) 

 

Nada Puspita Sari 

Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

Nadapuspitaaa@gmail.com 

 

 

       PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang Pabrik 

Kelapa Sawit yang menghasilkan produk Crude Palm Oil dan Palm Kernel. Dalam menghasilkan 

produk yang berkualitas tinggi dan meminimumkan Ongkos Material Handling (OMH) maka 

perusahaan harus menentukan tata letak fasilitas produksi yang paling efektif dan efisien. Ongkos 

Material Handling (OMH) diperlukan dalam pengurangan jarak tempuh pada perpindahan bahan 

secara otomatis agar mempercepat proses produksi yang dilakukan. Penelitian ini dilakukan dengan 

menggunakan Algoritma BLOCPLAN dan Algoritma WINQSB sebagai alat bantu dalam mencari 

total momen perpindahan dan Ongkos Material Handling (OMH). Hasil penelitian ini diketahui 

Ongkos Material Handling (OMH) pada Algoritma WINQSB memiliki tingkat efisiensi sebesar 

47%. Dan pada Algoritma BLOCPLAN  diketahui tingkat efisiensi sebesar 44%. 

 

Kata Kunci : PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia, Ongkos Material Handling (OMH), Algoritma 

BLOCPLAN, Algoritma WINQSB. 
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ABSTRACT 

 

MINIMATION OF MATERIAL HANDLING (OMH) COST USING BLOCPLAN 

 AND WINQSB 

(CASE STUDY AT PT. SRIWIJAYA PALM OIL INDONESIA) 

 

Nada Puspita Sari 

Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

Nadapuspitaaa@gmail.com 

 

 

       PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia is a company engaged in Palm Oil Mill which produces 

Keywords: PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia, Cost of Material Handling (OMH), BLOCPLAN 

Algorithm, WINQSB Algorithm. 

 

 

 

 

 

Crude Palm Oil and Palm Kernel products. In producing high quality products and minimizing 

Material Handling Costs (OMH), the company must determine the most effective and efficient layout 

of production facilities. Material Handling (OMH) costs are needed in reducing the distance 

traveled in automatic material transfer in order to speed up the production process carried out. This 

research was conducted using the BLOCPLAN Algorithm and the WINQSB Algorithm as a tool in 

finding the total moment of displacement and Material Handling Costs (OMH). The results of this 

study revealed that the Material Handling Cost (OMH) in the WINQSB Algorithm has an efficiency 

level of 47%. And the BLOCPLAN Algorithm is known to have an efficiency level of 44%. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Di dalam dunia industri tata letak pabrik maupun tata letak fasilitas dan 

peralatan produksi merupakan salah satu faktor yang berperan penting dalam 

peningkatan produktivitas perusahaan. Tata letak pabrik adalah suatu landasan 

utama dalam dunia industri, tata letak pabrik  (plant layout) atau tata letak 

fasilitas (facilities layout) dapat didefinisikan sebagai tata cara pengaturan 

fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi (Rosyidi, 

2018). 

PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang 

bergerak di bidang produksi crude palm oil dan palm kernel, perusahaan ini telah 

berdiri sejak tahun 2003 di Kecamatan Talang Kelapa, Palembang. Hasil produksi 

dari perusahaan ini kemudian akan dikirim ke perusahaan lain untuk melanjutkan 

proses produksinya menjadi produk yang siap dipakai seperti minyak goreng, 

margarin, ataupun bahan untuk kosmetik. 

Dalam menghasilkan  produk yang  berkualitas  tinggi dan meminimumkan 

Ongkos Material Handling (OMH) yang ada maka perusahaan harus dapat 

menentukan tata letak fasilitas produksi yang paling efektif dan efisien di 

perusahaan  tersebut,  sehingga  dengan  tata letak yang baik tentu diperoleh waktu 

kerja   serta   waktu  produksi  yang  baik.  Alat  material  handling  yang  digunakan 

untuk   memindahkan   material  di   PT.  Sriwijaya  Palm  Oil  Indonesia   adalah   



 
 
 

2 
 

 
 

menggunakan Truck, Lori, dan Belt Conveyor. Untuk kelanjutan pengerjaan  

proses produksi,  maka  perhitungan  yang dilakukan berupa perhitungan jarak 

material handling dan menghitung Ongkos Material Handling (OMH). 

Kekurangan dari tata letak pabrik yang sekarang adalah pengaturan tata letak setiap 

stasiun kerja yang belum sesuai, karena belum memperhitungkan derajat tingkat 

kedekatan antar stasiun kerja. Dalam penyeleaian masalah tata letak dengan 

melakukan relayout pabrik yang lebih meminimalkan ongkos perpindahan 

material dan menunjang kemajuan perusahaan dimasa yang akan datang. 

Untuk itu dalam penelitian ini menggunakan Algoritma Blocplan dan 

WinQsb (model matematis berbantuan software komputer). Algoritma Blocplan  

dan WinQsb ini lebih  memperhitungkan derajat kedekatan antar stasiun kerja, 

membangun atau  mengubah tata letak dengan mencari total jarak tempuh yang 

minimal dilalui dalam perpindahan material dan proses ouput yang cepat secara 

automatic search dalam menemukan solusi terbaik, sehingga diharapkan dapat 

menghasilkan tata letak yang baru agar dapat meminimalkan ongkos material 

handling. 

Berdasarkan latar belakang yang telah ada, maka penulis mengangkat judul 

“Minimasi Ongkos Material Handling (OMH) Menggunakan Blocplan Dan 

WinQsb (Studi Kasus Di PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia)”. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dari latar belakang yang telah diuraikan diatas, maka dapat dirumuskan 

bahwa permasalahan pada penelitian ini adalah bagaimana memperbaiki tata letak 
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fasilitas produksi dengan menggunakan Algoritma BLOCPLAN atau WinQsb 

sehingga dapat mengurangi jarak pemindahan bahan (material handling) ? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar ruang lingkup penelitian ini tidak menyimpang dari permasalahan 

yang ada, maka perlu adanya batasan masalah yaitu : 

1. Perancangan tata letak hanya dilakukan di bagian fasilitas  produksi dan 

tidak ada penambahan / perubahan  fasilitas - fasilitas produksi yang sudah 

ada selama penelitian. 

2. Tidak melakukan perubahan sistem produksi maupun urutan proses 

produksi dari perusahaan yang sudah ada. 

3. Biaya yang akan dibahas hanya biaya operasional dari material handling 

serta jarak perpindahan dihitung secara rectilinear. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan tata letak fasilitas produksi yang 

optimal dan baik dalam rute proses produksi (process production) di perusahaan 

sehingga dapat mengurangi jarak proses pemindahan bahan (material handling) 

dengan menggunakan Algoritma BLOCPLAN atau WinQsb. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penulisan laporan ini, diharapkan dapat memberikan 

manfaat bagi pihak – pihak yang berkepentingan, yaitu : 
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1.5.1 Bagi Mahasiswa 

Mengetahui bagaimana keterkaitan tata letak fasilitas antar departemen 

yang baik di perusahaan. 

1.5.2 Bagi Universitas 

Menjalin kerjasama yang baik dengan perusahaan PT. Sriwijaya Palm Oil 

Indonesia agar dapat menjadi tempat mahasiswa melakukan penelitian. 

1.5.3 Bagi Perusahaan 

Diharapkan usulan perbaikan yang diberikan peneliti dapat menjadi 

rekomendasi kepada manajemen di PKS PT. Sriwijaya Palm Oil Indonesia agar 

dapat membantu perusahaan dalam proses kerjanya yang berhubungan dengan 

dasar-dasar industri lainnya. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memberikan gambaran umum sehingga memperjelas hal-hal yang 

berkenan dengan pokok-pokok uraian dalam penelitian ini, penulis membaginya 

dalam beberapa bab yang disusun secara sistematis dalam 5 bab. Adapun 

sistematika penulisan penelitian ini sebagai berikut : 

BAB 1 : PENDAHULUAN 

Bab pertama ini memuat latar belakang masalah, rumusan permasalahan, 

batasan masalah yang berfungsi untuk  menentukan secara spesifik area 

pembahasan yang akan dilakukan, asumsi yang berfungsi untuk menyederhanakan 

kompleksitas permasalahan yang dihadapi, tujuan penelitian, manfaat penelitian 
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dan sistematika penulisan yang berisi urutan penulisan bab dalam laporan 

penelitian. 

BAB 2 : TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan secara umum tentang perusahaan PT. Sriwijaya Palm 

Oil Indonesia meliputi sejarah perusahaan, lokasi dan tata letak pabrik, produk yang 

dihasilkan, sumber dan penyediaan bahan baku, proses produksi, peralatan yang 

digunakan dan pemasaran produk. Memuat teori-teori yang menunjang dalam 

pengolahan data yaitu diantaranya faktor-faktor yang mempengaruhi perancangan 

tata letak dan jenis atau tipe tata letak yang ada. 

BAB 3 : METODE PENELITIAN 

 Berisi langkah-langkah penyelesaian masalah secara umum yang 

merupakan gambaran terstruktur tahap demi tahap proses penyelesaian masalah dan 

digambarkan dalam bentuk  flowchart. 

BAB 4 : HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang data-data yang akan dikumpulkan dalam penelitian 

dan pengolahan data yang digunakan sebagai dasar pada  pembahasan masalah dan 

mengemukakan analisis hasil pengolahan data dan pemecahan dari masalah yang 

ada. 

BAB 5 : PENUTUP 

Berisi kesimpulan dari hasil pengolahan data dan analisa serta saran-

saran yang diperlukan.  
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