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ABSTRAKS!

Froses pembuatan barang dan jasa memerlukan transformasi
dari  sumber daya menjadi barang dan jasa. Semakin efisien suatu
industri melakukan perubahan maka akan menjadi semakin produktif
dan nilai yang ditambahkan pada barang dan jasa yvang dihasilkan
menjadi lebih tinggi. Produktivitas adalah perbandingan antara output
(barang atau jasa) dibagi dengan input (sumber daya seperti tenaga
kerja dan modal). Meningkatkan produkiivitas berarti meningkatkan
efisiensi,

PT. Fumira — Semarang yang merupakan salah satu produsen
lembaran tipis baja berlapis seng, sangat memperhatikan hal yang
terkait dengan efekiifitas dan efisiensi dalam pengelolaan sumber daya
di segala departemen, terutama departemen produksinya. Terdapat 3
line produksi dalam departemen produksi, yaitu line 1 (sheet to sheet),
line 2 (coil te coilj, dan line 3 (colour line). Diperlukan suatu metode
yang tepat untuk melakukan perhitungan efisiensi dari sejumlah unit
kerja yang ada. Metoda tersebut adalah Data Envelopment Analysis
{DEA).

DEA  dapar  digunakan untuk  mengevaluasi  efisiensi
(produktivitas) ruang lingkup unit kerja yang berbeda-beda, mulai dari
level unit kerja yang paling mikro (individu atau kelompok kerja) sampai
ke level unit kerja yang paling makro yaitu negara. Dalam DEA efisiensi
dinyatakan sebagai rasio antara total oulput tertimbang dan input
tertimbang.

Dari ketiga line yang dianalisa, yaitu line 1 (line sheet to sheet),
line 2 (line coil to coil), dan line 3 (line colour line), ternyata line 1
relatif tidak efisien bila dibandingkan dengan line 2 dan 3, karena
mempunyai skor efisiensi sebesar 0,9773. Hal ini menunjukkan bahwa
pada line 1 tidak terjadi minimasi input wuntuk menghasilkan oulput
maksimal.
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I. PENDAHULUAN

PT. Fumira merupakan suatu perusahaan yang memproduksi
lembaran tipis baja yang dilapisi seng baik berwama maupun tidak dan
juga panduan seng dan aluminium (Gavalume) yang menarik dan tahan
korosi. Terdapat tiga buah line produksi yaitu line | Sheet to sheet, line 2
Coil to coil dan line 3 Coiour line. Pada Line I diproduksi seng dengan
bahan baku (baja) yang sudah dipotong dalam lembaran-lembaran
dengan ukuran sesuai pesanan. Pada Line 2 diproduksi seng dengan
bahan baku (baja) masih dalam gulungan belum dipotong-potong.
Sedangkan untuk Colour Line diproduksi seng warna. Dalam pembuatan
produknya PT.Fumira memerlukan input bahan baku berupa baja, zinc,
cat, dan oil.

PT. Fumira menyadari bahwa peningkatan produktivitas sangat
penting sekali terutama berkenaan dengan proses produksi untuk
menghasilkan produk yang berkualitas. Kesulitan utama dalam usaha
meningkatkan efisiensi adalah menemukan metoda analisis yang tepat.
Metoda itu tidak hanya mengukur tingkat efisiensi untuk satu peubah
masukan/input dan satu peubah keluaran/output (rasio satu-satu) tetapi
juga untuk peubah masukan/input dan peubah keluaran/output yang
banyak.

II. TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Produktivitas

Produktivitas sering diartikan sebagai ukuran sampai sejauh mana
sumber-sumber daya yang ada sebagai masukan sistem produksi dikelola
sedemikian rupa untuk me:ncapm hasil atau keluaran pada tingkat
kuantitas tertentu.
Secara umum produktivitas dapat diartikan sebagai rasio atau
perbandingan antara sejumlah output (keluaran) dengan sejumlah input
(masukan).
Konsep produktivitas seperti disebutkan diatas sangat terkait dengan
pengertian efisiensi dan efektivitas kerja. Suatu industri dikatakan
mempunyai produktivitas tinggi jika dapat memanfaatkan sumber daya
secara efektif dan efisien. Efisien dapat diartikan sebagai usaha
pengelolaan sumber daya yang maksimal, sedangkan efektif lebih
ditekankan pada pencapaian hasil/keluaran. Jadi, pengertian produktivitas
dapat dikatakan sebagai perpaduan antara efisiensi dan efektivitas.

Sumber daya sebagai masukan dalam sistem produksi terdiri dari
tenaga kerja (sumber daya manusia), modal (fisik dan modal financial),
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energl, bahan baku, data, dan sebagainya. Dalam sistem produksi input
tersebut diubabh menjadi keluaran yang berupa produk dan jasa. Konsep
produktivitas secara umum dapat digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 1. Konsep Produktivitas

2.2. Programa Linier

Pokok pikiran utama dalam menggunakan programa linear ialah
merumuskan masalah dengan menggunakan sejumlah informasi yang
tersedia, kemudian menerjemahkan masalah tersebut dalam bentuk
model matematik. Terdapat tiza tahap dalam penggunaan teknik
programa linear.
Pertama, masalah harus dapat diidentifikasikan sebagai sesuatu yang
dapat diselesaikan dengan programa linear. Kedua, masalah uang tidak
terstruktur harus dapat dirumuskan dalam model matematika, sehingga
menjadi terstruktur. Ketiga, model harus diselesaikan dengan teknmik
matematika vang telah dibuat.

2.3. Data Envelopment Anlysis (DEA)

Data Envelopment Analysis (DEA) atau analisa bungkus data
merupakan suatu metoda vang digunakan untuk mengevaluasi secara
objektif efisiensi operasi relatif dari beberapa unit kerja yang
melaksanakan aktivitas yang sama menggunakan input yang sama untuk
menghasilkan output yang sama. Metoda ini dikembangkan pertama kali
oleh Charnes (1978) Sejak awal diperkenalkan, pendekatan ini telah
menjadi metoda yang banyak digunakan dalam mengevaluasi efisiensi
(produktivitas) berbagai unit kerja pada berbagai bidang kerja perbankan,
rumah sakit, sektor industri, perguruan tinggi dan lain-lain.

DEA dapat digunakan untuk ruang lingkup unit kerja yang
berbeda-beda, mulai dari level unit kerja yang paling mikro (individu
atau kelompok kerja) sampai ke level unit kerja yang paling makro yaitu
negara. DEA memberikan informasi mengenai skor efisiensi setiap unit
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kerja, unit-unit kerja vang efisien dan tidak efisien, dan set referensi bagi
unit-unit vang tidak efisien. Efisiensi operasi ditentukan berdasarkan
referensi terhadap unit-unit kerja yang membentuk selubung performansi.
Unit-unit kerja yang berada pada selubung performansi dikatakan sebagai
unit yang efisien dalam mengalokasikan input-input vang digunakan dan
memproduksi output-output, sedangkan unit-unit yang tidak berada pada
selubung performansi dianggap sebagai unit-unit yang tidak efisien. DEA
memberikan pemahaman yang lebih baik dalam mengevaluasi
performansi setiap unit dan mengarahkan unit tersebut dalam
memperbaiki performansinya.

Beberapa keunggulan dari metoda DEA adalah :
1. DEA dapat digunakan untuk mengevaluasi model dengan input
majemuk (multiple inputs) dan output majemuk (multiple outputs).
2. Tidak dibutuhkan asumsi mengenai bentuk fungsional vyang
menghubungkan antara input dengan output,
3. Input-input dan output-ouput yang digunakan dapat memiliki unit
pengukuran yang sangat berbeda.

D1 samping memiliki keunggulan DEA juga memiliki kelemahan,

kelemahan DEA adalah :

1. Han ya mengukur produktivitas relatif dari DMU bukan produktivitas
absolut.

2. Uji hipotesis secara statis tik atas hasil DEA sulit dilakukan.

3. Merupakan exfreme point technigue kesalahan pengukuran bisa
berakibat fatal.

4. Men ggunakan perumusan linear programming terpisah untuk tiap
DMU (perhitungan manual sulit dilakukan apalagi untuk masalah
berskala besar).

Analisa dengan DEA didesain secara spesifik untuk mengukur efisiensi

relatif suatu unit produksi dalam kondisi terdapat banyak output maupun
banyak input, yang biasanya sulit disiasati oleh teknik analisis
pengukuran efisiensi rasio ataupun analisis regresi.
Dalam DEA, efisiensi dinyatakan sebagai rasio antara total output
tertimbang dan input tertimbang. Dimana setiap unit produksi, yang
lazim disebut dengan unit pengambil keputusan (UPK), diasumsikan
bebas menentukan bobot untuk setiap variabel-variabel output maupun
input yang ada, asalkan mampu memenuhi dua kondisi yang disyaratkan,
yaitu :
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1. Bobot tidak boleh negatif.

2. Bobot harus bersifat universal atau tidak menghasilkan indikator
efisiensi di atas normal atau lebih besar dari nilai satu bilamana dipakai

UPK vang lain.

III. METODOLOGI PENELITIAN

Langkah- langkah yang dilakukan dalam penelitian ini digambarkan

melalui diagram alir berikut :

Identifikasi masalah

v

Penetzpan tujuan penelituian

¥

Studi Pustaka

4

Pengumpuian Data
Penentuan Decision Making Unit (DML
2. Pemilihan kriteria input dan output

=

L

Pengolahan Data
.  Memformulasikan data input dan output proses
produksi dalam rumus DEA
2. Menyelesaikan  formulasi  tersebut  dengan
metode simplek dengan sofiware QSB Win

!

Analisa & Pembahasan
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Kesimpulan dan saran

v

Gambar 1. Diagram alir penelitian
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IV. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

1. Penentuan Unit Pengambilan Keputusan (UPK)/ Decision
Making Unit (DMU)

Di dalam penelitian ini akan ditentukan Unit Pengambilan
Keputusan (UPK) atau Decision Making Unit (DMU) yaitu tiga Line
produksi yang ada didalam PT. Fumira. Tiga Line tersebut adalah Line I
Sheet to sheet, Line II Coil to coil dan Colour Line. Dengan demikian
dalam penelitian ini terdapat tiga UPK/DMU yang akan dianalisa
efisiensinya, Line [ sebagai DMU 1, Line If sebagai DMU 2 dan Colour
Line sebagai DMU 3.

2. Pe milihan Kriteria Input dan Output Proses Produksi

Kriteria input yvang dipilih meliputi jumlah pemakaian baja (MT),
jumlah pemakaian Zinc (ton), jumlah pemakaian cat (kg), jumlah tenaga
kerja (orang), dan energi (kwh). Sedangkan untuk kriteria output yang
dipilih meliputi jumlah produksi (ton), dan jumlah scrap (ton). Untuk
nilai- nilai masing-masing kriteria input dan output ditampilkan dalam
tabel berikut ini.

Tabel 1. Ukuran Input masing-masing DMU (bulan 1)
Fairew & Foivwe FF

Foriterio Dongrot Clerlerrar Fod e
Klverenr fer Niveed Cardd by Cewild
Junnnlanly pwevvaa kanizon
I A2 047 R AR K2
Hakjait ¢%1°1
dunavialy pwe o Ko
23,124 DT EA] =
AT TS T Th Y]
Jumlah prernakadan
- = 2% _AHOG
ot dkg s
Juppwndanly temwn i
e 1 x4 335
Kesirjin doviraing d
Fnarg « Kwhp
150,435 150,425 1 503,225

Tabel 2, Ukuran Output masing-masing DMU (bulan I)

~ Line § Line 11 : |

K riteria Guiput v 2 Calernr Line

Sheet to Sheet Caorill for Coid
Jumnlah Produksi A |
482613 1244673 206525 |
£ron b ]
Jumlah Scrap
- 4,978 23895
(Losin)
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3. Pengolahan Data

Dari data-data pada tabel 1 dan tabel 2 dibuat formulasi untuk

masing-masing DMU menggunakan persamaan sebagai berikut :
Minimumbkan &

dengan batasan
STAX, = 8x,
2 AY, =Y,
Az=0
berdasarkan rumus diatas dan nilai-nilai kriteria input dan output

diperoleh formulasi untuk masing-masing DMU sebagai berikut :
Formulasi untuk DMU 1 (Line I Sheet to sheet) :

Min &
dengan pembatas
422,047 4+ 10638154+  2RO.8624, - 4220478 = 0
43,124 4, + 97.561 .4, = 43,1248 = 0
25,456 4, =0
214 + 244, + i34, - 21 =0
150,425 4 = 1504254, + 150,425 4, - 150,4258 = 0O
4526134, + 12446734+ 2965251, = 482,613
' 49784, + 235954, = 0

Formulasi untuk DMU 2 (Line II Coil to coil)

Min &
dengan pembatas
422,047 4+  1063.8152,+ 2898624, - 10638158 < 0
43,124 4+ 97,5614, - 97.5618 =0
25.486 4, =0
214, + 244, + 334, - 249 = 0
1504254, + 1504254, + 1504254, - 1504258 < 0

4826134 + 1244 6734, + 206,525 4, = 1244673

49784, + 2,38954, = 4.97%
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Formulasi untuk DMU 3 (Line II] Colour Line)

Min &
dengan pembatas
L2207 A4+ T3R5 A, + 2808624, - INEO2E = O
L3024 4+ WT.A60 A, =0
IS5 AKGA, - 254808 = 0
21 A+ 244+ R34, - s 0
1504254, + 150,325 4, + 1504254, - 1504258 = 0O
4826134, + 1244673 4, + 26,5254, 2 205,525
1978 A, + 23NUS A, = 2.3%08

dengan bantuan soffware komputer program QSbwin dilakukan
pengoiahan dari ketiga formulasi DMU tersebut,dengan hasil sebagai
berikut :

Tabel 3. Hasil pengolahan DMU 1

7] Decision Seistion UmitCostor  Total  Reducsd Basis Adowable Allowsble
Wegisble Voalue Profit o) Contabution Cost Stetuy  Min o Mex e
1| Lembdal [ @ | a 0 0027  stbound 0027 1]
2| Lombda2 03877 0 1] [1] basic =2 5204 0034
3| Lambde3 o i 1] D0EE3  etbound 0023 I
4| Theta 08773 10000 09773 1] LTT o M
Objective  Fumetien  (Mimn)= 08773
Left Hand Fight Hand Hack Shadow  Alswable A lowsbls
Conetraint  Side Dhirectine Zids erSwphas Prce  Min RHS Moz RHS
1 [} 0.0000 L [i] o 00024 47 24630 M
2 3 4,384 e [1] 43156 0 -M 43184
3 Lox 4 0 ES 1] ] 1] -M ]
4 c4 11 3185 s 1] 11.2185 o -M 112185
5 i IEADLZ e 1] 220913 o =M 226013
[ ce 453 G130 L &322 6130 o 0.0030 4] it
7 c7 1.5302 3= 0 19202 0 M 19302
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Tabel 4, Hasil pengolahan DMU |

S Decision | Solution lumlcaﬂﬁl Tatal ' Reduced | Dasis | Allowsble ANowrabls
_ 'U'm-h!_:__ Vahie | Profit [0 Cunt_-'“huum Cogt . 3‘1&;: | Min. offy | Max. ey
1] Lambda 1 o | o i 0 | 00050 | bound| 00000 | M
2 Lambieda2 | 1.0000 [1] | 1] ] | basie -1 0000 40332
3] Lambda 3 ool [ . o | 00330 |sthound 00350 | M
4] Tetha 10000 | 1.0000 1.0008 a bagic | @ | M
] Ciape cive | Function | (hiiny = 1 1 0000 | ;
= r} I 1 ! ¥

Left Hand | | Right Hand |  Slack | Shadew | Allawatils | Allowable
|| Conglrmant | Side : Direction. | Side of Surplus | Price Mm RHS | Max RHS
I = : = i = P Foe - n._..:___';!_..
T T Il | 0 0 T I T T
3 c2 D | w= D p | @ W | O
4]  c= 0 | = | ] O w0y oy 0
5 [l | | e R 0 | o | M e
6] C5 [13446730| >= | 12444730 0 | 00008 |12446730| M
I 45780 = | agrmn - ] @ | = A oTED

Tabel 5, Hasil pengolahan DMU 1

<, Decision | Solutlon il.lmil.‘:u:tm:f Total Feduced | Basis | Allowsble | Alowsble
S| Variable | Ve | FPrafit o) | Contibution Cost | Stalus | Min o) | Mex &
flambdal | O | o i 0 00616 |stbound -DDSIS M
B lambdez| o | 0] o 0 | besie | M 04394
SlLombde3| 10000 | 0 1 0 | 0 | besic | 0iz7 | m
gl Tena | 10000 | 10000 | 10000 | 0 [ bame | 0 | M
| Onjective | Functien | (Maa)= -I 10000 : - . , ] '_
|Left Hand | Fught Hand | Slack | Shadew | Allowsble | Allowable
H‘ Coneiraint| Side | Disction |  Side | orSurphic| Price | Min RHS IMu RHS
] e 0 { 0 | ooo3a | o0 M
ca_ | o | = o 0 | ooosa | o6 | 6
£ |- D = o 0 | o | M o
c4 | 0 = (] o 0 M 0
cs Z 0 e _ o ] o M o
C6 | 2965250 - | 2965230 o 00034 | 296520 M
c1 | 23895 e | 23mes g | 0 - | 23895

Pengofahan di atas menggunakan model orientasi input untuk
perbandingan akan dihitung dengan menggunakan model orientasi
output. Perhitungannya adalah sebagai berikut :

Formulasi untuk DMU 1 (Sheet to sheer)

Minimumkan E = 422,047v1 + 43,124v2 + 21v4 + 150,425v5

dengan batasan
482,613ul =1
482,613ul —422,047v1 - 43,124v2 - 21v4 - 150,425v5 <0
1244.673ul + 4,978u2 — 1063,815v1 — 97,561v2 — 24v4 — 150,425v5
<0
296,525ul + 2,3895u2 — 289,862v] — 25,486v3 — 33v4 - 150,425vS5
<0
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Formulasi untuk DMU 2 (Cail 1o coil)

Maksimumkan E = 1063,815v1 + 97,561v2 + 24v4 + 150,425 v5

dengan batasan
1244.673ul +4,978u2 =1
482.613ul —422.047v] —43,124v2 - 21v4 - 150,425v5 <0
1244.673ul + 497802 — 1063.815v] — 97,561v2 — 24v4 — 150,425v5
=<0
296,525ul + 2.3895u2 - 289.862v] — 25,486v3 — 33v4 — 150,425v5
=0

Formulasi untuk DMU 3 (Colour line)

Maksimumkan E = 289 862v1 + 25 486v3 + 33v4 + 150,425 v5

dengan batasan
296,525ul + 2,3895u2 =1
482.613ul —422,047v] =43, 124v2 - 21vd — 150, 425v5 <0
1244,673ul + 4,978u2 — 1063,815v] — 97,561v2 — 24v4 - 150,425v5

=0

296,525ul + 2,3895u2 — 289,862v] — 25486v3 — 33v4 — 150,425v5

<0

Tabel 6. Hasil pengolahan model orientasi output DMU 1

Decizion Soludon UnitCost ar Total Reduced Basis Allowahble Allowakle
| | Vanable Vahue Frofit ey Centnbubon Coni Diatue  Min ofh) BMMax e
1] 00024 4220470 e ) o basic o 470.2285
H vi o 43,1240 o 44157 stbound I8.7053 M
3] w3 o o o o at bound a X1
4| e [ 21.0000 ] 114785 eibound FI213 M
H w3 o 1304230 ] FO74F  eibound SPSTEL M
3 ul [l rd] o o a basie - b
7] al o o o L1874 sibound -19749 hd
|1 Oejectve Fundtion (Min) = 1.0X33 Hote: Allemaotes Solutice Esatsl
K Left Hend Right Hand  Slack  Shedow Allowsbis Allowsbie
| Consetraint Side Direction Bida or Surplug Price Min. RHS Muax. RHS
I &1 {0000 - 1.0000 0 1.0232 [i] e
T [ 0.0232 - o T r o K.Y 00332
3] ez 0.0000 - o o 03947 00584 M
4 =23 00283 == o 0 (e 0 M| 00883
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Tabel 7. Hasil pengolahan model orientasi output DMU 2

Decicion | Sahimian Uit Caet as Total Faduesd Basis Adlowabils Allowabls
L Variable ! Value Frofit off) Contnbobion Cost Sistus Bhim e Belax ofiy
1 wl 10,0000 1,063 8130 1 0000 0 basic o 1,063 8150
-1 w2 o 97 56510 o o ol bound 975510 it
3| w3 0 o (1] il at bownd 0 i
I wd o 2 00RH o o ot bouand | 24,0000 b
5] w5 0 1504250 ] 9 et bonand | 1504250 M
A ul 0.0003 o o o basba b ]
el ul o o o a at bound 1] P
: Obyectave Funclion Pl ) = 10000 {Hoke: Altemats | Sclulion Exiaial
B Left Hand Fight Hand  Slack | Shadew  Allowaskls Allswabls
Ll Constraint Side Drirec tian Side or Surplus Price hin RHS  hax RHES
] ci 1 D000 - 1 0000 i 1 0000 o B
2] o2 00090 B 0 0.0080 0 M 00090
3 P 000000 e o i 1 0000 00227 (¥
i =] {1 0342 - o 0.0342 [ M 0 0343

Tabel 8. Hasil pengolahan model orientasi output DMU 3

Ducision | Sclution | Unit Cest er]  Tetal | Reduced | Basis | Alowabls | Allowsbls
i Vahie | Prafit o) | Contgbution| Cost Status | Min e(f) | May &f)
1l v 00034 | 3898620 | 10000 | 0 | basic | O | 3203430
4y va 2l B o] Bl b b Sl Mo T ot i il
3| v 0| 2540 0 [0 | atbound| 254860 M
4] v 0 | 30000 |, O 0 | atbound| 33.0000 T
5w 0 | 13040 | 0 0 etbound | 1304250 | B
6] w | ooo3a | 0 0 0 basic = R
H w | o | o | o | 0 |atbound| © e
| Otgective . F1.-|.m.-Lmn-| My = | 1.0000 g I (i\Tu't;-“!HL-_Tnd:EEJ-Lﬂ:nq “E-';li.ﬂ-l_:l_
) Laft Hand | Right Hand |  Slack | Shadesr | Allawabls | Allewsble
%] Constraint | Side | _Direction | Side | erSurplus|  Proee | Min RHS | Max BHS
1] i.':: [ 10000 | = | 10000 | ©0 | 10000 0 M
2] T TR RS T T T (O M. | 00616
B c3 T ooowo ! > | 0 T o | o |.0u%a | M
4 {‘,‘d | 0ooon | B I T ] -1 0000 01437

V. ANALISA DAN PEMBAHASAN

Suatu DMU dikatakan relatif efisien apabila mempunyai nilai
skor efisiensi sama dengan 1. Dengan skor efisiensi sama dengan 1
berarti sesuai dengan fungsi tujuannya yaitu minimasi input DMU
tersebut telah menggunakan input minimal untuk menghasilkan output
maksimal. Hasil pengolahan data yang telah dilakukan pada tahap
sebelumnya menunjukkan bahwa DMU 1 relatif tidak efisien bila
dibandingkan dengan DMU 2 dan DMU 3. Hal ini dikarenakan DMU 1
mempunyai skor efisiensi yang ditunjukkan pada nilai fungsi tujuannya
(Objective Function) sebesar 0,9773 sedangkan untuk DMU 2 dan DMU
3 mempunyai skor efisiensi sama dengan 1.
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Untuk hasil perhitungan dengan model orientasi output juga
menunjukkan DMU 1 relauf tidak efisien bila dibandingkan dengan
DMU 2 dan 3. Nilai fungsi tujuan DMU 1 sebesar 0,9773 menunjukkan
bahwa input yang digunakan lebih besar dari pada output vang
dihasilkan. Ini berarti pada DMU 1 tidak terjadi minimasi input sehingga
bisa dikatakan relatif tidak efisien secara DEA. Sedangkan untuk DMU 2
dan 3 telah terjadi minimasi input karena mempunvai skoi efisiensi sama
dengan 1 cchingga DMU 2 dan 3 relatif efisien secara DEA.

Nilai wvariabel slack or surplus dari masing-masing fungsi
pembatas memberikan informasi tambahan mengenai DMU yang relative
tidak efisien. Untuk DMU yang relatif efisien akan mempunvai nilai
Slack or Surplus sama dengan (). Hal in: bisa dilihat untuk DMU 2 dan
DMU 3. Pada kolom Slack or Surplus bernilai 0 untuk masing-masing
fungsi pembatas ini berarti DMU 2 dan DMU 3 telah menghasilkan
output sebesar nilai input yang digunakannya. Untuk DMU 1 nilai Slack
or Surplus yang sama dengan () hanya terdapat pada fungsi pembatas 1
dan 3. Ini berarti pada fungsi pembatas tersebut tidak ada sumber yang
tidak terpakai. Pada fungsi pembatas 2, 4 dan 5 DMU 1 nilai variabel
Slack or Surplus tidak sama dengan 0. Hal ini berarti ada sumber daya
yang tidak terpakai. Ini menunjukkan ketidakefisienan pada sumber daya
Zinc, tenaga kerja dan energi. Karena dengan jumlah output yang
dihasilkan pada periode waktu tersebut DMU 1 seharusnya
membutuhkan input yang lebih sedikit atau minimal untuk kriteria input
Zine, tenaga kerja dan energi sehingga tidak ada sumber daya vang tidak
terpakai.
sedangkan untuk pembatas 7 dengan nilai Slack or Surplus tidak sama
dengan 0 ini menunjukkan bahwa DMU 2 dan DMU 3 mampu
memproduksi minimal sejumlah output yang dihasilkan oleh DMU 1.
Kemudian untuk DMU 2 dan DMU 3 sebagai DMU yang relative efisien
dianalisis tingkat sensitivitasnya untuk mengetahui dampak
perubahan parameter terhadap solusi optimum. Ada dua model
perubahan parameter yang akan dianalisis yaitu yang pertama perubahan
pada koefisien fungsi tujuan dan yang kedua perubahan pada nilai
kuantitas batasan yaitu nilai sebelah kanan dari tanda pertidaksamaan
dari batasan.

Jarak sensitivitas untuk nilai bagian kanan adalah jarak nilai
dimana nilai kuantitas dapat berubah tanpa mengubah kombinasi variabel
solusi, termasuk variabel slack. Jarak sensitivitas ini akan valid hanya
untuk satu nilai dan mengasumsikan nilai yang lain tetap konstan. Untuk
DMU 2 pada kolom Allowable Min (Cj) dan Allowable Max (Cj) dapat
ditentukan jarak sensitivitas untuk koefisien fungsi tujuan adalah 0 <Cj <
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M. Cj merupakan variabel fungsi tujuan sedangkan M adalah bilangan
positip tak terhingga. Ini berarti selama nilai koefisien fungsi tujuan
tersebut berubah dari 0 sampai tak terhingga maka DMU 2 solusinya
akan tetap optimal dan efisien. Kemudian untuk sensitivitas nilai batasan
dapat dilihat pada kolom Allowable Min RHS dan Allowable Max RHS.
Jarak sensitivitas untuk masing-masing kendala ditampilkan pada tabel
berikut:

Tabel 9. Sensitivitas nilai batasan DMU 2

Jarak sensitivitas
Pembatas Min Max
1 i) |
2 =M 1]
3 -M (o
4 =M 1]
3 -M 0
il 1244673 M
7 =M 4 078

Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa selama nilai batasan tersebut

berubah tidak melebihi batas minimal dan maksimal maka solusi untuk
DMU 2 akan tetap optimal dan efisien. Misal pada pembatas 1 solusi
akan tetap optimal dan efisien apabila nilai batasan sebelah kanan
berubah dari batasan minimal 0 sampai batas maksimal tak terhingga
(M). Pada pembatas 2 jarak sensitivitasnya dari bilangna negatif tak
terhingga (-M) sampai 0.
Kemudian untuk DMU 3 jarak sensitivitas untuk nilai koefisien fungsi
tujuan adalah 0 < Cj =M Sama seperti jarak sensitivitas untuk DMU 2
selama nilai koefisien fungsi tujuan tersebut berubah dari 0 sampai tak
terhingga (M) maka DMU 3 solusinya akan tetap optimal dan efisien.
Kemudian untuk sensitivitas nilai batasan dapat dilihat pada kolom
Allowable Min RHS dan Allowable Max RHS. Jarak sensitivitas untuk
masing-masing kendala ditampilkan pada tabel berikut:

Tabel 10. Sensitivitas nilai batasan DMU 3

Jarak sensitivitas
Pembatas Min hlax
1 ] |
2 [&] 0
3 - 0
-+ =M 0
5 =M [}
[&] 206,525 M
7 - 22,3895
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Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa selama nilai batasan tersebut
berubah tidak melebihi batas minimal dan maksimal maka solusi untuk
DMU 3 akan tetap optimal dan efisien. Misal pada pembatas 3
mempunyai jarak sensitivitas negatif tak terhingga (-M) sampai 0 yang
akan mempertahankan solusi tetap optimal dan efisien. Pada proses
produksi DMU 1 yang merupakan unit vang relative tidak efisien perlu
diperhatikan dan ditingkatkan nilainya. Dari pembzhasan sebelumnya,
DMU 2 dan 3 menghasilkan output yang lebih banyak dari DMU 1 maka
untuk DMU 1 perlu adanya upaya untuk meningkatkan jumlah produksi
vang dihasilkan. Hal ini dapat dilakukan dengan menambahkan nilai atau
perbaikan untuk kriteria inputnya.

Dari kolom Slack or Surplus dapat diketahui kriteria input yang
perlu dilakukan perbaikan agar DMU 1 dapat ditingkatkan efisiensinya
vaitu untuk kriteria input jumlah Zinc, tenaga kerja dan energi. Karena
pada sumber daya Zinc, tenaga kerja dan energi ada kelebihan sumber
dava vang digunakan maka untuk meningkatkan efisiensi dapat
dilakukan dengan mengurangi pemakaian sumber daya tersebut minimal
dengan sejumlah sumber daya yang tidak terpakai. Dari usaha tersebut
diharapkan akan terjadi penurunan jumlah sumber daya vang tidak
terpakai sehingga tingkat efisiensi untuk proses produksi periode waktu
berikutnya bisa ditingkatkan.

VI. KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan
Dari hasil analisa dan pembahasan dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut :

1. Dari ketiga DMU vang di analisa, DMU 1 (Line I Sheet to sheet )
relatif tidak efisien bila dibandingkan dengan DMU 2 (Line If Coil to
coil ) dan DMU 3 (Colour Line) karena mempunyai skor efisiensi
0,9773.

2. DMU 1 menggunakan input lebih banyak sehingga tidak terjadi
minimasi input untuk menghasilkan output maksimal.

3. DEA han ya membandingkan efisiensi relatif dari unit vang dianalisa.

4. Peng gunaan metode DEA baik untuk menganalisa efisiensi relative
unit kerja vang terdiri dari multiple input dan mudtiple output yang
tidak membutuhkan satuan pengukuran yang sama.
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2. Saran

1. Hasil analisa menunjukkan bahwa DMU 1, Line I Sheer to sheet
sebagai unit kerja yang relatif tidak efisien terjadi kelebihan input
maka untuk peningkatan efisiensi perlu adanya pengurangan
penggunaan input agar dihasilkan output yang maksimal dengan
input minimal.

2. Metode DEA merupakan metode analisa efisiensi relative vang
menggunakan multiple mmput dan multipic output sebagai kriteria
pengukurannya maka penentuan kriteria input dan output yang sesuai
sangat penting untuk menghasilkan analisa yvang baik.
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