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Abstrak 

UD X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi cacahan plastik daur ulang. Pada UD X 

memproduksi tiga jenis produk cacahan plastik yaitu, plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna. Selama ini perusahaan belum dapat 

memanfaatkan bahan baku produksi secara optimal. Salah satu penyebabnya adalah bagian proses produksi perusahaan kurang memahami terkait 

perencanaan produksi, sehingga tidak dapat memperkirakan secara tepat jumlah target produksi setiap harinya. Hal tersebut menjadi salah satu 

faktor penyebab belum tercapainya keuntungan yang maksimal pada perusahaan. Dari penjelasan tersebut, maka persoalan yang dihadapi UD 

X adalah bagaimana mengkombinasikan sumber daya yang dimiliki secara bersama dengan tepat guna, agar perusahaan dapat memperoleh 

keuntungan yang maksimal. Tujuan dalam penelitian ini adalah untuk mengoptimalkan perencanaan produksi pada perusahaan, dengan 

menentukan kombinasi variasi jumlah produksi produk cacahan plastik setiap harinya selama satu minggu. Dibutuhkan pemodelan optimasi, 

untuk memecahkan persoalan tersebut. Pemodelan optimasi dilakukan dengan metode pemrograman linear. Hasil penelitian ini adalah 

perencanaan produksi cacahan plastik untuk enam hari kerja, dimana terdapat tiga jenis produk sesuai dengan bahan bakunya. Secara rinci 

perusahaan harus memproduksi cacahan plastik plastik transparan sebanyak 1272,9 kg, cacahan plastik putih sebanyak 1165 kg dan cacahan 

plastik berwarna sebanyak 1675 kg dalam kurun waktu satu minggu dan seluruh hasil produksi tersebut dikirim ke konsumen (industri plastik). 

UD X dapat mencapai keuntungan maksimal sebesar Rp 13.410.620  per minggunya. 

 

Kata Kunci: produksi daur ulang plastik, perencanaan produksi, pemograman linear, keuntungan maksimal 

Abstract 

UD X is one of the companies engaged in manufacturing that produces recycled plastic scraps. At UD X, it produces three types of shredded 

plastic products, namely, transparent plastic, white plastic and colored plastic. So far, the company has not been able to optimally utilize 

production raw materials. One reason is that the company's production process does not understand production planning, so it cannot accurately 

estimate the number of production targets each day. This is one of the factors causing the company to not achieve maximum profit. From this 

explanation, the problem faced by UD X is how to effectively combine the resources owned together, so that the company can obtain maximum 

profit. The purpose of this research is to optimize production planning at the company, by determining the combination of variations in the 

amount of production of shredded plastic products every day for one week. Optimization modeling is needed to solve this problem. Optimization 

modeling is done by linear programming method. The result of this research is the production planning of shredded plastic for six working days, 

where there are three types of products according to the raw materials. In detail, the company must produce 1272.9 kg of transparent plastic, 

1165 kg of white plastic and 1675 kg of colored plastic in one week and all of these products are sent to consumers (plastic industry). UD X can 

achieve a maximum profit of IDR 13,410,620 per week. 

 

Keywords: plastic recycling production, production planning, linear programming, maximum profit 

 

1. Pendahuluan 

Suatu perusahaan yang bertumbuh dan berkembang diharapkan memiliki sistem perencanaan produksi yang baik, guna 

meningkatkan efisiensi dalam menghasilkan produk yang berkualitas untuk mencukupi permintaan pasar, sehingga berpengaruh 

terhadap perusahaan untuk meningkatkan keuntungan yang maksimal (Novitasari, dkk,2020). 

Pasar bijih plastik di Indonesia sebagian besar masih mengandalkan bijih plastik impor dari luar negeri karena industri bijih 

plastik lokal belum mampu memenuhi kebutuhan permintaan pasar bijih plastik di Indonesia. Pada tahun 2021, Kementerian 

Perindustrian mencatat, secara keseluruhan kebutuhan bijih plastik untuk produksi Nasional mencapai 7.200.000 ton setiap tahun. 

Hanya sebanyak 2.300.000 ton berupa bijih plastik lokal yang mampu mempasok industri di dalam negeri. Jadi industri bijih 

plastik lokal dalam negeri baru 32% memenuhi permintaan pasar bijih plastik di Indonesia, kemudian sisanya 68% harus impor 

dari luar negeri (Niman, 2021).  

UD X adalah perusahaan yang memproduksi cacahan plastik daur ulang (bahan baku) pembuatan plastik keras, yang berlokasi 

di Jln. Raya Pagotan, Kecamatan Geger, Kabupaten Madiun. UD X memproduksi tiga jenis produk yaitu plastik transparan, plastik 

putih dan plastik berwarna. Penilaian kualitas bijih plastik dapat dilihat dari tingkat kebersihan dan campuran material yang 

dimasukkan ke dalam mesin penggilingan (Prabowo, 2012). Produk plastik transparan memiliki sifat yang transparan, tidak 

beracun dan tidak pengaruh pada rasa (Okatama, 2016). Plastik transparan biasa digunakan untuk membuat botol kemasan air 

minum (Astuti, dkk, 2020). Botol kemasan air minum yang terbuat dari plastik transparan, direkomendasikan hanya sekali pakai 
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(Karuniastuti, 2022). Produk plastik putih memiliki sifat yang melunak jika dipanaskan dan mengeras jika didinginkan 

(Hermawan, dkk, 2009). Produk cacahan plastik putih biasa digunakan untuk membuat botol minuman komersial (susu dan jus), 

botol sabun cair dan botol sampo. Produk plastik berwarna memiliki sifat tahan panas, kuat dan cukup resisten terhadap 

kelembapan. Produk plastik warna merupakan material plastik yang paling umum sering ditemui dalam kehidupan sehari-hari 

(Findiani, R. dkk, 2019). Produk plastik berwarna sering digunakan untuk membuat gelas minuman, mainan anak-anak dan 

sedotan. Jenis plastik berwarna aman digunakan untuk mengemas makanan/minuman dan mudah diolah untuk menghasilkan suatu 

produk sesuai keinginan perusahaan (Imtihan, dkk, 2022). 

UD X memiliki beberapa mitra pengepul limbah plastik yang setiap harinya terjadwal menyuplai bahan baku produksi ke 

dalam perusahaan. UD X mendistribusikan hasil produksinya ke berbagai pabrik plastik. Salah satunya ke pabrik plastik di Kota 

Sidoarjo. Persoalan yang dihadapi UD X adalah bagaimana mengkombinasikan sumber daya yang dimiliki secara bersama dengan 

tepat, agar perusahaan memperoleh keuntungan yang maksimal. Selama ini perusahaan belum dapat memanfaatkan bahan baku 

produksi secara optimal. Salah satu penyebabnya ialah pada bagian proses produksi perusahaan kurang memahami seluk-beluk 

perencanaan produksi sehingga tidak dapat memperkirakan secara tepat jumlah produksi setiap harinya. Hal tersebut menjadi 

salah satu faktor penyebab belum tercapainya keuntungan yang maksimal pada perusahaan. Permintaan pasar bijih plastik daur 

ulang pada industri plastik sangat besar selama masa pandemi Covid-19 (Yo, 2021). Fakta ini menjadi peluang untuk UD X untuk 

menggenjot produksi bijih plastik, untuk dapat memenuhi permintaan pasar.  

Berdasarkan permasalahan di atas, maka tujuan penelitian ini adalah berupaya untuk melakukan pengoptimalan produksi untuk 

membantu perusahaan mendapatkan keuntungan yang maksimal. Digunakan pemodelan optimasi menggunakan metode Linear 

Programming. Dalam hal ini jumlah produksi mempunyai hubungan yang linear dari tingkat jumlah keuntungan, faktor produksi 

dan produk jadi yang diproduksi perusahaan. 

2. Metodologi Penelitian 

Penelitian ini menganalisis optimalisasi pada produksi di UD X yang berguna untuk pengambilan keputusan dalam membantu 

perusahaan untuk mengetahui kombinasi variasi produk yang tepat berdasarkan sumber daya yang dimiliki perusahaan. 

Tujuannya, UD X dapat menetapkan jumlah produksi yang tepat, sesuai sumber daya yang dimiliki perusahaan dalam memenuhi 

permintaan pasar. 

Penelitian ini berlokasi di UD X Madiun. Dimulai dari studi pendahuluan, studi lapangan dan studi pustaka, diikuti dengan 

perumusan permasalahan dan tujuan penelitian. Kemudian peneliti melakukan pengumpulan data, memodelkan bentuk matematis 

linear programming. Beberapa data primer dan sekunder terkait kuantitas diidentifikasi dan dikumpulkan. Di antaranya ialah data 

produksi, keuntungan per produk, jumlah bahan baku, jam kerja mesin, kapasitas gudang, kapasitas armada pengiriman dan 

pasokan produk ke pasar. Dengan melibatkan pemilik UD X, permasalahan produksi di UD X dapat disusun dalam bentuk rumusan 

linear programming. Selanjutnya dilakukan analisis sensitivitas untuk mengetahui pengaruh perubahan parameter-parameternya 

dan analisis dualitas untuk mengetahui perubahan yang akan terjadi pada nilai fungsi tujuan, apabila nilai kanan batasan kendala 

berubah satu unit (Supratman, 2016). Langkah-langkah penelitian bisa dilihat pada gambar 1.  
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Pengumpulan Data

1. Data Pasokan ke Pasar

2. Jumlah Bahan Baku

3. Lama Jam Kerja Mesin

4. Data Keseimbangan Persediaan, produksi  dan pengiriman

5. Jadwal Pengiriman Produk

6. Kapasitas Gudang Penyimpanan

7. Kapasitas Armada Pengiriman Produk

Identifikasi Tujuan

Menyusun Jadwal/Target Produksi Per Hari Yang 

Optimal Pada Perusahaan

Identifikasi Kendala Perusahaan

1. Kendala Minimum Pasokan ke Pasar

2. Kendala Ketersediaan Bahan Baku

3. Kendala Jam Kerja Mesin

4. Kendala Keseimbangan Persediaan, produksi dan pengiriman

5. Kendala Jadwal Pengiriman

6. Kendala Keterbatasan Gudang

7. Kendala Kapasitas Armada Pengiriman Produk

Perumusan Pemodelan Optimasi (Linear 

Programming)

Mulai

Penyelesaian Linear Programming 

Menggunakan Bantuan Software LINDO

Analisis, Kesimpulan dan Saran

Selesai

Identifikasi Masalah

Perencanaan Produksi Perusahaan Kurang Optimal

 

Gambar 1. Langkah-langkah Penelitian 

Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan media komunikasi antara pihak di lapangan dengan pihak akademik dalam 

hal perencanaan produksi setiap harinya bagi UD X, mencakup bahasan tentang pengambilan keputusan kombinasi variasi produk 

yang tepat pada aktivitas produksi setiap harinya, dengan mendasarkan sumber daya yang dimiliki dalam perusahaan. Harapan 

tersebut sekaligus juga untuk memenuhi permintaan pasar bijih plastik daur ulang dalam negeri.  

3. Pemodelan 

Model pemograman linear akan mencakup tiga hal, yaitu variabel keputusan, fungsi tujuan dan kendala batasan. Variabel 

keputusan pada penelitian ini adalah jumlah produksi, stok, dan pengiriman tiap item pada tiap harinya. Fungsi tujuan bisa dilihat 

pada bentuk matematik persamaan (3.1). Batasan kendala yang digunakan, mengacu pada penelitian Sriwidadi (2013) yakni untuk 

batasan (3.2). Lalu untuk batasan pada penelitian Wulandari (2016) yakni batasan (3.3). Kemudian untuk batasan kendala (3.6) 

mengacu pada penelitian Kim (2000). Batasan (3.8) dan (3.9) mengacu pada penelitian Thedra (2020). Pada setiap variabel dan 

tujuan penelitian menurut peneliti mempunyai kesamaan kondisi pada UD X. Perancangan model matematis untuk penelitian ini 

adalah sebagai berikut. 

• Indeks  

i  : Jenis produk cacahan/bijih plastik (1= plastik transparan, 2= plastik putih, dan 3= plastik berwarna) 

t  : Hari (1 = Senin, 2 = Selasa, 3 = Rabu, 4 = Kamis, 5 = Jumat, 6 = Sabtu) 

• Variabel Keputusan 

𝑃𝑖𝑡  : Jumlah produksi produk i pada hari t (kg) 

𝐼𝑖𝑡  : Stok produk i pada hari t (kg) 

𝑆𝑖𝑡  : Pengiriman produk i pada hari t (kg) 

• Parameter 

𝑐𝑖 : Keuntungan bersih produk i (kg) 

138 Shanas Galih Delva, dkk. / EE Conference Series 05 (2022)



 4 

 

𝐷𝑖 : Total permintaan produk i per minggu (kg) 

𝐶𝑡  : Total jam kerja mesin pada hari t (jam) 

𝑟𝑖   : Kapasitas mesin untuk memproses produk i (kg/jam) 

𝑀𝑖  : Ketersediaan bahan baku untuk produksi produk i  selama seminggu (kg) 

𝜌𝑖  
  : Bulk Density produk i (kg/m3) 

𝐾  : Kapasitas gudang produk (m3) 

𝑆𝑖  : Kapasitas armada untuk pengiriman produk i (kg) 

• Fungsi tujuan  

Besarnya keuntungan yang didapatkan oleh UD X berbeda-beda untuk setiap jenisnya, yaitu sebagai berikut: 

Keuntungan bijih plastik transparan, 𝑐1= Rp 4500/kg  

Keuntungan bijih plastik putih, 𝑐2 = Rp 3000/kg 

Keuntungan bijih plastik berwarna, 𝑐3 = Rp 2500/kg 

 

Maka, model obyektifnya ialah memaksimumkan: 

𝑍𝑚𝑎𝑥 = ∑ 𝑐𝑖  ∑ 𝑆𝑖𝑡
6
𝑡=1

3
𝑖=1   (1) 

 

Perincian penulisan persamaan (1) adalah sebagai berikut:  

𝑍𝑚𝑎𝑥 =  4500 (𝑆1,1 + 𝑆1,2 + 𝑆1,3 + 𝑆1,4 + 𝑆1,5 + 𝑆1,6)  + 3000 (𝑆2,1 + 𝑆2,2 + 𝑆2,3 + 𝑆2,4 + 𝑆2,5 + 𝑆2,6)              

+ 2500 (𝑆3,1 + 𝑆3,2 + 𝑆3,3 + 𝑆3,4 + 𝑆3,5 + 𝑆3,6) 

• Batasan-batasan (kendala-kendala)  

1. Kendala minimum pasokan ke pasar (Demand) 

Model matematis kendala minimum pasokan ke pasar, stok produk i pada awal produksi dikurangi stok produk i pada hari 

keenam ditambah produksi produk i selama satu minggu, tidak dapat kurang dari total permintaan produk i seminggu. Berikut ini 

adalah model matematis kendala minimum pasokan ke pasar. 

𝐼𝑖𝑡−1 + ∑ 𝑃𝑖𝑡  ≥ 

6

𝑡=1

𝐷𝑖 
∀ i (2) 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝐼1,0 − 𝐼1,6 + (𝑃1,1 + 𝑃1,2 + 𝑃1,3 + 𝑃1,4 + 𝑃1,5 + 𝑃1,6) ≥ 𝐷1  (3) 

𝐼2,0 − 𝐼2,6 + (𝑃2,1 + 𝑃2,2 + 𝑃2,3 + 𝑃2,4 + 𝑃2,5 + 𝑃2,6) ≥ 𝐷2  (4) 

𝐼3,0 − 𝐼3,6 + (𝑃3,1 + 𝑃3,2 + 𝑃3,3 + 𝑃3,4 + 𝑃3,5 + 𝑃3,6) ≥ 𝐷3  (5) 

2. Kendala Ketersediaan Bahan Baku 

Model matematis kendala ketersediaan bahan baku, produksi produk i selama seminggu tidak dapat lebih dari jumlah 

ketersediaan bahan baku produk i pada awal minggu (kg). Diasumsikan efisiensi bahan 90%, artinya sejumlah 90% bahan baku 

dapat terkonversi menjadi produk. Berikut ini adalah model matematis kendala bahan baku.  

10

9
∑ 𝑃𝑖,𝑡

6

𝑡=1

≤ 𝑀𝑖 
∀ i  (6) 

 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

10

9
(𝑃1,1 + 𝑃1,2 + 𝑃1,3 + 𝑃1,4 + 𝑃1,5 + 𝑃1,6) ≤ 𝑀1 

(7) 
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10

9
(𝑃2,1 + 𝑃2,2 + 𝑃2,3 + 𝑃2,4 + 𝑃2,5 + 𝑃2,6) ≤ 𝑀2 

(8) 

10

9
(𝑃3,1 + 𝑃3,2 + 𝑃3,3 + 𝑃3,4 + 𝑃3,5 + 𝑃3,6) ≤ 𝑀3  

(9) 

3. Kendala Jam Kerja Mesin 

Dalam model matematis kendala jam kerja mesin, total waktu yang diperlukan untuk produksi harus sama dengan jam total 

yang tersedia pada hari t (jam). Jika waktu set up diabaikan, maka waktu yang diperlukan untuk produksi produk i ialah jumlah 

produksi produk i (dalam kg) dibagi dengan kapasitas mesin dalam memproses produk i (dalam kg/jam) tersebut. Berikut ini 

adalah model matematis kendala jam kerja mesin.  

∑
𝑃𝑖,𝑡

𝑟𝑖

3

𝑖=1

= 𝐶𝑡 ∀ t   (10) 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝑃1,1

𝑟1
+

𝑃2,1

𝑟2
+

𝑃3,1

𝑟3
= 𝐶1 

(11) 

𝑃1,2

𝑟1
+

𝑃2,2

𝑟2
+

𝑃3,2

𝑟3
= 𝐶2 

(12) 

𝑃1,3

𝑟1
+

𝑃2,3

𝑟2
+

𝑃3,3

𝑟3
= 𝐶3 

(13) 

𝑃1,4

𝑟1
+

𝑃2,4

𝑟2
+

𝑃3,4

𝑟3
= 𝐶4 

(14) 

𝑃1,5

𝑟1
+

𝑃2,5

𝑟2
+

𝑃3,5

𝑟3
= 𝐶5 

(15) 

𝑃1,6

𝑟1
+

𝑃2,6

𝑟2
+

𝑃3,6

𝑟3
= 𝐶6 

(16) 

4. Kendala Keseimbangan Persediaan, Produksi, dan Pengiriman 

Dalam model matematis kendala keseimbangan persediaan, produksi dan pengiriman. Stok produk i sisa sebelumnya ditambah 

produksi produk i pada hari t sama dengan stok produk i pada hari t ditambah pengiriman produk i pada hari t.  

 

𝐼𝑖,𝑡−1 + 𝑃𝑖,𝑡 = 𝐼𝑖,𝑡 +𝑆𝑖,𝑡 ∀ i ; t = 1, … ,6 (17) 

 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝐼1,0 + 𝑃1,1 − 𝐼1,1 − 𝑆1,1 = 0 

𝐼2,0 + 𝑃2,1 − 𝐼2,1 − 𝑆2,1 = 0 

𝐼3,0 + 𝑃3,1 − 𝐼3,1 − 𝑆3,1 = 0 

 

𝐼1,1 + 𝑃1,2 − 𝐼1,2 − 𝑆1,2 = 0 

𝐼2,1 + 𝑃2,2 − 𝐼2,2 − 𝑆2,2 = 0 

𝐼3,1 + 𝑃3,2 − 𝐼3,2 − 𝑆3,2 = 0 

 

𝐼1,2 + 𝑃1,3 − 𝐼1,3 − 𝑆1,3 = 0 

𝐼2,2 + 𝑃2,3 − 𝐼2,3 − 𝑆2,3 = 0 

𝐼3,2 + 𝑃3,3 − 𝐼3,3 − 𝑆3,3 = 0 

 

(18) 

 

 

 

(19) 

 

 

 

(20) 
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𝐼1,3 + 𝑃1,4 − 𝐼1,4 − 𝑆1,4 = 0 

𝐼2,3 + 𝑃2,4 − 𝐼2,4 − 𝑆2,4 = 0 

𝐼3,3 + 𝑃3,4 − 𝐼3,4 − 𝑆3,4 = 0 

 

𝐼1,4 + 𝑃1,5 − 𝐼1,5 − 𝑆1,5 = 0 

𝐼2,4 + 𝑃2,5 − 𝐼2,5 − 𝑆2,5 = 0 

𝐼3,4 + 𝑃3,5 − 𝐼3,5 − 𝑆3,5 = 0 

 

𝐼1,5 + 𝑃1,6 − 𝐼1,6 − 𝑆1,6 = 0 

𝐼2,5 + 𝑃2,6 − 𝐼2,6 − 𝑆2,6 = 0 

𝐼3,5 + 𝑃3,6 − 𝐼3,6 − 𝑆3,6 = 0 

(21) 

 

 

 

(22) 

 

 

 

(23) 

5. Kendala Jadwal Pengiriman.  

Pengiriman produk cacahan/bijih plastik hanya dilakukan pada hari ke-enam. Maka model matematisnya sebagai berikut. 

∑ 𝑆𝑖𝑡 =

3

𝑖=1

0 
∀ i ; t=1..5 (24) 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝑆1,1 = 0 

𝑆1,2 = 0 

𝑆1,3 = 0 

𝑆1,4 = 0 

𝑆1,5 = 0 

 

𝑆2,1 = 0 

𝑆2,2 = 0 

𝑆2,3 = 0 

𝑆2,4 = 0 

𝑆2,5 = 0 

 

𝑆3,1 = 0 

𝑆3,2 = 0 

𝑆3,3 = 0 

𝑆3,4 = 0 

𝑆3,5 = 0 

(25) 

 

 

 

 

 

(26) 

 

 

 

 

 

(27) 

Peninjauan dilakukan dalam satu minggu. Maka stok awal dikurangi stok akhir sama dengan nol.  

𝐼𝑖,0 − 𝐼𝑖,6 = 0  ∀ i  (28) 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝐼1,0 − 𝐼1,6 = 0 (29) 

𝐼2,0 − 𝐼2,6 = 0 (30) 

𝐼3,0 − 𝐼3,3 = 0 (31) 
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6. Kendala Keterbatasan Gudang 

Kapasitas gudang adalah terbatas, maka stok semua produk i sebelumnya per bulk density produk i masing-masing (kg/m3) 

ditambah produksi semua produk i pada hari t per bulk density produk i masing-masing adalah kurang dari atau sama dengan 

kapasitas ruangan gudang (m3).  

∑
𝐼𝑖,𝑡−1

𝜌𝑖

3

𝑖=1

+ ∑
𝑃𝑖,𝑡

𝜌𝑖

3

𝑖

≤ 𝐾 
         ∀ i ; t = 1, ...,5   (32) 

Kemudian, model matematis jika ρ sama untuk semua i maka: 

∑ 𝐼𝑖,𝑡−1

3

𝑖=1

+ ∑ 𝑃𝑖,𝑡

3

𝑖

≤ 𝜌 𝐾 
∀ i ; t = 1, … ,5 (33) 

Pada hari t = 6 akan dilakukan pengiriman produk i. Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝐼1,0 + 𝐼2,0 + 𝐼3,0 + 𝑃1,1 + 𝑃2,1 + 𝑃3,1 ≤ 𝜌𝐾 (34) 

𝐼1,1 + 𝐼2,1 + 𝐼3,1 + 𝑃1,2 + 𝑃2,2 + 𝑃3,2 ≤ 𝜌𝐾 (35) 

𝐼1,2 + 𝐼2,2 + 𝐼3,2 + 𝑃1,3 + 𝑃2,3 + 𝑃3,3 ≤ 𝜌𝐾 (36) 

𝐼1,3 + 𝐼2,3 + 𝐼3,3 + 𝑃1,4 + 𝑃2,4 + 𝑃3,4 ≤ 𝜌𝐾 (37) 

𝐼1,4 + 𝐼2,4 + 𝐼3,4 + 𝑃1,5 + 𝑃2,5 + 𝑃3,5 ≤ 𝜌𝐾 (38) 

7. Kendala Kapasitas Armada Pengiriman 

Seperti halnya dengan ruangan simpan, armada pengiriman juga memiliki keterbatasan kapasitas. Dalam hal ini, pengiriman 

produk i pada hari keenam kurang dari atau sama dengan bulk density produk i dikalikan dengan kapasitas armada produk i  per 

pengiriman (m3). Maka model matematisnya sebagai berikut. 

𝑆𝑖,6 ≤ 𝜌𝑖𝑆𝑖 ∀ i  (40) 

Perincian penulisannya adalah sebagai berikut. 

𝑆1,6 ≤ 𝜌1𝑆1 (41) 

𝑆2,6 ≤ 𝜌2𝑆2 (42) 

𝑆3,6 ≤ 𝜌3𝑆3 (43) 

 

4. Hasil dan Pembahasan 

Model optimasi yang sudah dibuat kemudian dimasukkan ke dalam software LINDO dan dilakukan running. Setelah dilakukan 

running dalam software LINDO. Maka didapatkan tabel perencanaan produksi, persediaan, dan pengiriman produk bijih plastik 

yang dapat dilihat pada Tabel 1 hingga Tabel 3.  

Tabel 1. Optimasi Perencanaan Produksi Plastik Transparan 

Periode 

Hari 

Plastik Transparan 

Produksi (kg) Persediaan (kg) Pengiriman (kg) 
Keuntungan 

Pengiriman (4500/kg) 

1 106,3 106,3 0  

2 583,3 689,6 0  

3 583,3 1272,9 0  

4 0 1272,9 0  

5 0 1272,9 0  

6 0 0 1272,9 Rp 5.728.050 

Total 1272,9    
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Tabel 2. Optimasi Perencanaan Produksi Plastik Putih 

Periode 

Hari 

Plastik Putih 

Produksi (kg) Persediaan (kg) Pengiriman (kg) 
Keuntungan 

Pengiriman (3000/kg) 

1 0 0 0  

2 0 0 0  

3 0 0 0  

4 700 700 0  

5 0 700 0  

6 465 0 1165 Rp 3.495.000 

Total 1165    
 

Tabel 3. Optimasi Perencanaan Produksi Plastik Berwarna 

Periode 

Hari 

Plastik Berwarna 

Produksi (kg) Persediaan (kg) Pengiriman (kg) 
Keuntungan 

Pengiriman (2500/kg) 

1 636,1 636,1 0  

2 0 636,1 0  

3 0 636,1 0  

4 0 636,1 0  

5 777,7 1413,8 0  

6 261,2 0 1675 Rp 4.187.500 

Total 1675    
 

Berdasarkan hasil perencanaan produksi bijih plastik untuk jangka waktu satu minggu di atas, diperoleh jumlah produksi bijih 

plastik transparan sebanyak 1272,9 kg (Tabel 1), bijih plastik putih sebanyak 1165 kg (Tabel 2), dan bijih plastik berwarna 

sebanyak 1675 kg (Tabel 3) dengan ketentuan seluruh jumlah hasil produksi tersebut dikirim, maka perusahaan akan memperoleh 

keuntungan maksimal perusahaan sebesar Rp 13.410.620 per minggunya. 

4.1. Analisis Sensitivitas 

Berdasarkan analisis sensitivitas nilai koefisien fungsi tujuan, diketahui bahwa pada setiap variabel fungsi tujuan pengiriman 

produk bijih plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna tidak ada batasan perubahan variabel keuntungan pada hari 

pertama sampai kelima. Hal tersebut dikarenakan nilai koefisien allowable increase dan allowable decrease bernilai infinity. 

Kecuali, pada pengiriman produk bijih plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna pada hari ke-enam, produk plastik 

transparan minimal nilai keuntungan yang harus diperoleh sebesar 3.600 per kg . Lalu, produk plastik putih maksimal keuntungan 

yang harus diperoleh sebesar Rp 3.750 per kg. Kemudian, produk plastik berwarna maksimal keuntungan yang harus diperoleh 

sebesar Rp 3.375 per kg.  

Berdasarkan analisis sensitivitas nilai ruas kanan, diketahui bahwa pada fungsi kendala minimum pasokan ke pasar pada 

permintaan produk plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna dalam pengiriman produk ke pasar masih bisa lebih dari 

permintaan yang ditawarkan konsumen, karena semua nilai allowable increase pada setiap permintaan produk bernilai positif. 

Jika, UD X berkeinginan untuk melakukan pengiriman produk melebihi permintaan pasar, maka UD X harus menggenjot proses 

produksinya. Namun ada ketentuan yang harus dipenuhi UD X yaitu, minimal bahan baku yang ada pada UD X pada bahan baku 

plastik transparan sebesar 1.413 kg, plastik putih sebesar 1.294 kg dan plastik berwarna sebesar 1.860 kg, jumlah tersebut didapat 

dari pengurangan nilai allowable decrease pada fungsi kendala bahan baku. Hal lain yang dapat mempengaruhi proses produksi 

UD X untuk memproduksi banyak produk adalah jam kerja mesin, pada jam kerja mesin bisa dilakukan lembur kerja dengan batas 

maksimal lembur jam kerja mesin selama 11,7 jam dari jam kerja mesin normal selama 7 jam. Jika dilihat dari nilai allowable 

decrease kendala kapasitas ruang gudang dan armada pengiriman UD X mempunyai kapasitas yang cukup besar, dalam hal gudang 

penyimpanan dan armada pengiriman. Sehingga pada kendala kapasitas ruang gudang dan armada pengiriman tidak begitu 

berpengaruh, jika UD X melakukan produksi produk lebih banyak dari ketentuan permintaan pasokan ke pasar/konsumen.   
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4.2. Analisis Dualitas 

Hasil optimisasi juga memberikan perhitungan dualitas yang digunakan untuk mengetahui hubungan dengan solusi optimal 

dalam suatu kasus program linear yang lainnya. Pada fungsi kendala pasokan minimum ke pasar bijih plastik, pada produk plastik 

transparan jika pasokan direncanakan akan ditambah ataupun dikurangi tidak akan merubah keuntungan yang diperoleh UD X, 

karena nilai dual price (0). Lalu, pada produk plastik putih dan plastik berwarna jika ditambah, maka akan mengurangi keuntungan 

pada UD X, karena nilai dual price negatif (-). Pasokan ke pasar bisa ditambah dengan ketentuan, pihak konsumen atau pembeli 

(pabrik plastik) mau menambah nilai beli produk plastik putih dan plastik berwarna (mengubah nilai koefisien pada variabel 

plastik putih dan plastik berwarna menjadi lebih tinggi). Bila dilihat dari sudut pandang kendala ketersediaan bahan baku, jika 

bahan baku atau penyuplai bahan baku ditambah dari jenis bahan baku plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna. 

Maka, tidak akan mempengaruhi keuntungan pada UD X, karena nilai dual price pada kendala bahan baku bernilai nol (0), yang 

akan meraih keuntungan lebih hanya dari pihak penyuplai bahan baku.  

Dari fungsi kendala jam kerja mesin, jika akan dilakukan penambahan jam kerja lembur satu jam, dengan asumsi nilai koefisien 

tujuan dinaikkan atau keuntungan setiap produk plastik transparan, plastik putih dan plastik berwarna naik. Dengan satu jam 

lembur dapat menambah keuntungan UD X sebesar dual price yaitu 37.500 per jamnya. Pada kendala keterbatasan gudang, gudang 

penyimpanan produk pada UD X masih banyak tersisa banyak ruang. Nilai slack menunjukkan nilai positif salah satunya pada 

waktu hari ke-lima sebesar 14,391 kg sisa ruang pada gudang penyimpanan produk. Hal tersebut terjadi sama halnya pada 

kapasitas pengiriman yang memiliki sisa ruang yang masih banyak. 

5. Kesimpulan dan Saran 

Setelah dilakukan penerapan metode linear programming dalam perencanaan produksi UD X. Maka didapatkan penjadwalan 

perencanaan produksi dalam kurun waktu satu minggu di UD X. UD X diharapkan mampu memproduksi produk bijih plastik 

transparam sebanyak 1272,9 kg, bijih plastik putih sebanyak 1165 kg dan bijih plastik berwarna sebanyak1675 kg dalam satu 

minggu. Kemudian, seluruh hasil produksi selama satu minggu dikirim ke konsumen (industri plastik), maka UD X dapat 

memperoleh keuntungan maksimal sebesar Rp 13.410.620 per minggunya. Berdasarkan hasil analisis sensitivitas, keuntungan 

akan tetap berada pada kondisi optimal apabila perubahan koefisien-koefisien fungsi tujuan dan nilai ruas kanan, masih dalam 

ketentuan-ketentuan yang ditentukan. UD X harus memperhatikan ketentuan-ketentuan tersebut agar tetap berada pada solusi 

optimal. Kemudian hasil analisis dualitas, dapat diketahui bahwa kendala mana saja yang dapat merubah keuntungan pada UD X, 

yang berpatokan pada nilai slack or surplus dan dual price pada masing-masing kendala. 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, saran yang ingin diberikan ialah perusahaan diharapkan mampu menerapkan 

perencanaan produksi dengan menggunakan metode linear programming, agar mampu memperoleh keuntungan maksimal pada 

perusahaan. Selanjutnya, untuk penelitian lebih lanjut ialah mempelajari lebih lanjut terkait faktor-faktor lain (batasan/kendala) 

yang dapat mempengaruhi produksi perusahaan seperti, memperhitungkan kompetitor/pesaing perusahaan dan distribusi 

perjalanan pengiriman produk ke industri plastik.  
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