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1. PENDAHULUAN		

Menurut	data	dari	Kementerian	Perindustrian,	sektor	manufaktur	
memberikan	 kontribusi	 terbesar	 terhadap	 produk	 domestik	 bruto	
(PDB)	 nasional	 pada	 triwulan	 II	 tahun	 2021,	 yaitu	 sebesar	 17,34%,	
meskipun	 ada	 pandemi	 COVID-19.	 Pada	 triwulan	 III	 tahun	 2021,	
industri	manufaktur	tumbuh	3,68%	dan	berkontribusi	0,75%	terhadap	
pertumbuhan	 ekonomi	 nasional.	 Hal	 ini	 menunjukkan	 bahwa	
pertumbuhan	industri	ini	masih	berada	pada	jalurnya	(on	track),	dan	
sektor	 ini	 ditetapkan	 untuk	 menjadi	 penggerak	 perekonomian	
nasional,	 dengan	 target	 kontribusi	 PDB	 lebih	 dari	 20%	 pada	 tahun	
2024.	

Badan	 Pusat	 Statistik	 (BPS)	 mengklasifikasikan	 industri	
manufaktur	menjadi	empat	kelas	berdasarkan	skalanya,	yaitu	industri	
besar	 (dengan	 jumlah	 tenaga	 kerja	 lebih	 dari	 100),	 industri	 sedang	
(jumlah	 tenaga	 kerja	 antara	 20	 sampai	 99),	 industri	 kecil	 (jumlah	
tenaga	kerja	antara	5	sampai	19),	dan	industri	mikro	(jumlah	tenaga	
kerja	 kurang	 dari	 5).	 Pada	 triwulan	 I	 tahun	 2019,	 produksi	 industri	
manufaktur	besar	dan	sedang	naik	4,45%	dibandingkan	periode	yang	
sama	di	tahun	lalu.	Angka	ini	juga	lebih	tinggi	dibandingkan	rata-rata	
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tahun	2018	yang	hanya	sebesar	4,07%.	Peningkatan	produksi	tersebut	
ditopang	oleh	 sektor	 industri	pakaian	 jadi	yang	naik	29,19%	karena	
melimpahnya	 permintaan	 terutama	 dari	 pasar	 ekspor.	 Dari	
keseluruhan	 nilai	 tambah	 sektor	 manufaktur,	 lebih	 dari	 40%	
disumbang	 oleh	 industri	 manufaktur	 besar	 dan	 sedang.	 Sebaliknya,	
industri	 manufaktur	 kecil	 dan	 mikro	 pada	 periode	 yang	 sama	
memberikan	kontribusi	rata-rata	kurang	dari	10%.	

Terlepas	 dari	 peran	 penting	 industri	 manufaktur	 besar	 dan	
sedang	 dalam	 perekonomian	 Indonesia,	 sektor	 ini	 mengalami	
pertumbuhan	 yang	 tidak	 konsisten	 baik	 dalam	 pertumbuhan	output	
maupun	pertumbuhan	produktivitas	 tenaga	kerja	 (Primanthi,	2021).	
Pertumbuhan	 output	 berfluktuasi	 dari	 minus	 10%	 menjadi	 13%	
selama	 2000-2015.	 Ketidakstabilan	 pertumbuhan	 output	 dapat	
dianalisis	dengan	mengukur	sumber	pertumbuhan	output,	baik	karena	
faktor	teknologi	maupun	pembentukan	input	(Hulten,	2001).	

Tujuan	dari	penelitian	 ini	 adalah	menganalisis	 efisiensi	 industri	
manufaktur	 besar	 dan	 sedang	 di	 Indonesia.	 Memahami	 efisiensi	
menjadi	 penting	 karena	 jika	 perusahaan	 melakukannya	 secara	
konsisten	 dengan	 efisiensi	 penuh,	 maka	 semakin	 sedikit	 input	 yang	
mereka	 gunakan,	 semakin	 besar	 pula	 output	 yang	 mereka	 capai.	
Efisiensi	 pada	 industri	 manufaktur	 di	 Indonesia	 telah	 diukur	 dalam	
beberapa	penelitian.	Namun,	pada	konteks	industri	manufaktur	besar	
dan	 sedang,	 hanya	 sedikit	 penelitian	mengenai	 hal	 ini	 (lihat	 Bagian	
Literature	 review).	 Oleh	 karena	 itu,	 penelitian	 ini	 berupaya	 untuk	
mengisi	 gap	 pada	 literatur	 dengan	 menganalisis	 efisiensi	 industri	
manufaktur	besar	dan	sedang	khususnya	di	Provinsi	Jawa	Tengah.	
	
2. LITERATURE	REVIEW	

Efisiensi	diukur	dengan	metode	frontier,	yang	dapat	dikategorikan	
menjadi	 pendekatan	 parametrik	 dan	 non-parametrik.	 Dalam	
pendekatan	parametrik,	kita	harus	mendefinisikan	fungsi	produksi	dan	
mengestimasi	parameter	dari	fungsi	produksi	tersebut	dari	data.	Di	sisi	
yang	 lain,	 pendekatan	 non-parametrik	 dianggap	 lebih	 sederhana	
karena	 tidak	 mengasumsikan	 fungsi	 produksi	 terlebih	 dahulu	 dan	
mudah	untuk	menangani	 banyak	output.	 Di	 antara	 pendekatan	 non-
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parametrik,	 data	 envelopment	 analysis	 (DEA)	 merupakan	 alat	 yang	
paling	populer	dalam	menilai	efisiensi.	

Literatur	tentang	pengukuran	efisiensi	pada	industri	manufaktur	
di	 Indonesia	 dengan	 menggunakan	 DEA	 cukup	 terbatas.	 Saya	
melakukan	pencarian	di	database	Scopus	untuk	memverifikasi	klaim	
ini.	 Search	 query	 berikut	 digunakan:	 TITLE-ABS-KEY(manufactur*	
AND	 industry	 AND	 efficien*	 AND	 Indonesia*	 AND	 (dea	 OR	 “data	
envelopment	analysis”)).	Artinya,	artikel	yang	berisi	search	query	 ini	
dalam	judul,	abstrak,	atau	kata	kunci	akan	diambil.	Jangka	waktu	tidak	
dibatasi.	Untuk	menjamin	kualitas,	jenis	artikel	dibatasi	untuk	artikel	
penelitian	peer-review	yang	diterbitkan	dalam	jurnal	karena	sumber	ini	
paling	berguna	untuk	 tinjauan	 literatur	 (Saunders	et	al.,	2012).	Oleh	
karena	itu,	jenis	artikel	lain	seperti	buku	atau	book	chapters,	prosiding	
konferensi,	 komunikasi	 singkat,	 surat,	 atau	 editorial	 tidak	
diikutsertakan.	 Dari	 sudut	 pandang	 pragmatis,	 hanya	 artikel	 yang	
diterbitkan	dalam	bahasa	Inggris	yang	akan	disertakan.	

Pencarian	menghasilkan	6	 (enam)	artikel.	Hasil	yang	rendah	 ini	
menunjukkan	bahwa	area	penelitian	ini	masih	kurang	dieksplorasi—
khususnya	 di	 kalangan	 ilmuwan	 di	 Indonesia,	 yang	 membenarkan	
klaim	 sebelumnya.	 Namun,	 di	 antara	 enam	 artikel	 yang	 diekstrak	
tersebut,	 saya	 tidak	dapat	menemukan	 teks	 lengkap	 Saputra	 (2011)	
sehingga	 artikel	 ini	 dikecualikan	 untuk	 analisis	 lebih	 lanjut.	 Artikel-
artikel	yang	yang	lain	akan	dibahas	secara	singkat	sebagai	berikut.		

Sulistyawati	and	Suryani	(2022)	menggunakan	DEA	untuk	menilai	
efisiensi	 dari	 130	 perusahaan	 manufaktur	 publik	 yang	 terdaftar	 di	
Bursa	 Efek	 Indonesia	 pada	 tahun	 2019.	 Setiawan	 and	 Sule	 (2020)	
menyelidiki	 efisiensi	 industri	manufaktur	 badan	 usaha	milik	 negara	
Indonesia.	 Mereka	 menggunakan	 two-stage	 DEA;	 tahap	 pertama	
dimaksudkan	 untuk	 mengukur	 efisiensi,	 sedangkan	 tahap	 kedua	
bertujuan	 untuk	 menyelidiki	 faktor-faktor	 yang	 berpengaruh	 pada	
efisiensi.	Setiawan	et	al.	 (2019)	mengukur	efisiensi	usaha	mikro	dan	
kecil	Indonesia.	Mereka	menggunakan	data	survei	industri	mikro	dan	
kecil	 yang	 bersumber	 dari	 BPS	 periode	 2010–2015.	 Efisiensi	 teknis	
diestimasi	menggunakan	DEA	dengan	pendekatan	bootstrapping.	Van	
Dijk	and	Szirmai	(2011)	menganalisis	mikrodinamika	produksi	kertas	
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di	 Indonesia	 menggunakan	 dataset	 tingkat	 pabrik	 di	 Indonesia	 dan	
Finlandia	untuk	periode	1975–1997.	Mereka	menerapkan	DEA	untuk	
mengukur	sejauh	mana	pabrik	kertas	Indonesia	dapat	mengejar	pabrik	
Finlandia	 dalam	 hal	 efisiensi.	 Terakhir,	 Halim	 (2010)	 mengevaluasi	
efisiensi	dan	produktivitas	pemasaran	perusahaan	manufaktur	publik	
Indonesia	 yang	 terdaftar	 di	 Bursa	 Efek	 Indonesia	 selama	 periode	
2001–2007.	

Dari	 tinjauan	 pustaka	 ini,	 terlihat	 bahwa	 belum	 ada	 penelitian	
yang	dilakukan,	khususnya	yang	menyelidiki	efisiensi	 teknis	 industri	
manufaktur	besar	dan	sedang.	Oleh	karena	itu,	penelitian	ini	berusaha	
untuk	mengisi	 kesenjangan	 dalam	 literatur.	 Selain	 itu,	 penelitian	 ini	
diharapkan	dapat	memberikan	gambaran	 industri	manufaktur	besar	
dan	 sedang	 di	 Indonesia,	 mengingat	 peran	 industri	 tersebut	 dalam	
perekonomian	Indonesia.	
	
3. DATA	DAN	VARIABEL	

Studi	ini	menggunakan	data	survei	tahunan	yang	diselenggarakan	
oleh	 BPS	 Provinsi	 Jawa	 Barat	 periode	 tahun	 2019.	 Sektor	 industri	
manufaktur	 besar	 dan	 sedang	 dibagi	menjadi	 24	 klasifikasi	 industri	
yang	 berbeda	 mengikuti	 International	 Standard	 Industrial	
Classification	 of	 all	 Economic	 Activities	 (ISIC)	 Revisi	 4.	 BPS	
mendefinisikan	industri	sedang	dan	besar	sebagai	perusahaan	dengan	
jumlah	 tenaga	 kerja	 20	 sampai	 dengan	 99;	 dan	 jumlah	 tenaga	 kerja	
lebih	dari	100	orang.	

Output	 (O)	dalam	penelitian	 ini	diukur	dengan	nilai	 total	output	
dalam	ribuan	rupiah,	yang	terdiri	dari:	(i)	nilai	barang	yang	dihasilkan	
dari	proses	produksi,	(ii)	nilai	listrik	yang	dihasilkan	oleh	perusahaan	
dan	sebagian	dijual	ke	pihak	lain,	(iii)	nilai	jasa	industri	yang	diberikan	
(artinya	 bahan	 disediakan	 oleh	 pihak	 lain,	 sedangkan	 perusahaan	
hanya	melakukan	proses	pengolahan	dengan	 imbalan	sejumlah	uang	
atau	 barang	 sebagai	 kompensasi),	 (iv)	 peningkatan	 stok	 barang	
setengah	jadi	(yaitu	selisih	nilai	stok	produk	setengah	jadi	pada	akhir	
tahun	dikurangi	dengan	stok	awal	tahun),	dan	(v)	penerimaan	dari	jasa	
non-industri	 yang	 diberikan.	 Dalam	 literatur	 pengukuran	 efisiensi	
industri	manufaktur,	nilai	total	output	semacam	ini	umum	digunakan,	
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misalnya	dalam	Esquivias	and	Harianto,	2020;	Margono	and	Sharma,	
2006;	Sugiharti	et	al.,	2017;	Ulkhaq,	2022b;	Ulkhaq	and	Pratiwi,	2022.	

Saya	menggunakan	enam	input	dalam	penelitian	ini.	Yang	pertama	
adalah	biaya	tenaga	kerja	(L),	yang	merupakan	total	pengeluaran	yang	
dikeluarkan	 oleh	 perusahaan	 untuk	 mempekerjakan	 karyawan,	
termasuk	biaya	tenaga	kerja	langsung	dan	tidak	langsung.	Berikutnya	
adalah	 biaya	 bahan	 baku	 (R)	 dan	 biaya	 bahan	 lainnya	 (M),	 yang	
mewakili	 biaya	 bahan	 yang	 digunakan	 untuk	 memproduksi	 suatu	
produk.	 Berikutnya	 adalah	 biaya	 bahan	 bakar,	 (F)	 misalnya	 bensin,	
solar,	 minyak	 tanah,	 dan	 batu	 bara	 yang	 digunakan	 selama	 proses	
produksi.	Selanjutnya	adalah	biaya	listrik	(E).	Dan	yang	terakhir	adalah	
biaya	modal	tetap	(C),	seperti	bangunan,	mesin,	dan	peralatan.	

Input	 tersebut	 juga	 biasa	 digunakan	 dalam	 studi	 pengukuran	
efisiensi	 industri	 manufaktur.	 Biaya	 tenaga	 kerja	 digunakan	 dalam	
Esquivias	 and	 Harianto	 (2020)	 dan	 Sugiharti	 et	 al.	 (2017);	 biaya	
material	digunakan	di	Setiawan	and	Sule	(2020),	Setiawan	et	al.	(2019),	
Esquivias	and	Harianto	(2020),	Margono	and	Sharma	(2006),	 Ikhsan	
(2007);	biaya	energi	digunakan	dalam	Esquivias	and	Harianto	(2020),	
Ikhsan	(2007);	dan	biaya	modal	tetap	digunakan	di	Setiawan	and	Sule	
(2020),	 Setiawan	 et	 al.	 (2019),	 Esquivias	 and	 Harianto	 (2020),	
Margono	and	Sharma	 (2006),	 Ikhsan	 (2007).	Data	ditunjukkan	pada	
Lampiran.	
	
4. METODE:	DATA	ENVELOPMENT	ANALYSIS	

Efisiensi	 mengacu	 pada	 kemampuan	 unit	 pengambil	 keputusan	
(decision	making	unit	atau	DMU),	dalam	penelitian	ini	adalah	industri	
besar	dan	sedang	di	Provinsi	Jawa	Tengah,	untuk	meminimalkan	input	
yang	 digunakan	 dalam	 memproduksi	 output	 pada	 tingkat	 tertentu;	
atau	 kemampuan	 untuk	 mendapatkan	 output	 maksimum	 dari	 input	
yang	 diberikan	 (Ulkhaq,	 2022a).	 Efisiensi	 secara	 sederhana	
didefinisikan	 sebagai	 rasio	 output	 terhadap	 input.	 Konsekuensinya,	
suatu	 DMU	 secara	 teknis	 disebut	 efisien	 jika	 menghasilkan	 output	
semaksimal	mungkin	dari	 tingkat	 input	yang	 tetap	(output-oriented),	
atau	jika	menggunakan	tingkat	 input	yang	seminimal	mungkin	untuk	
menghasilkan	tingkat	output	tertentu	(input-oriented).	
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Studi	 ini	 menggunakan	 DEA	 untuk	 mengukur	 efisiensi.	 DEA	
merupakan	 pendekatan	 non-parametrik	 yang	 membutuhkan	 sedikit	
asumsi	 dalam	mengukur	 efisiensi	 dibandingkan	 dengan	 pendekatan	
parametrik	seperti	stochastic	frontier	analysis	(SFA).	Di	SFA,	kita	harus	
mendefinisikan	 fungsi	produksi	 terlebih	dahulu	dan	memperkirakan	
parameter	dari	data.	Selain	itu,	karena	penggunaan	metode	maximum	
likelihood,	 distribusi	 inefisiensi	 harus	 ditentukan	 terlebih	 dahulu	
(Ulkhaq,	2021a,	b).	Di	DEA,	kita	tidak	perlu	mempertimbangkan	hal	ini.	
DEA	 telah	 banyak	 digunakan	 untuk	 menilai	 efisiensi	 teknis	 sektor	
industri,	misalnya	usaha	kecil	 dan	menengah	 (Pramono	et	 al.,	 2019;	
Sari	et	al.,	2018)	dan	industri	kreatif	(Handayani	et	al.,	2020).	

Terdapat	dua	asumsi	dalam	classical	DEA,	yaitu	constant	returns-
to-scale	 (CRS)	 atau	 sering	 disebut	 CCR	 (Charnes	 et	 al.,	 1978)	 dan	
variable	returns-to-scale	(VRS)	atau	sering	disebut	BCC	(Banker	et	al.,	
1984).	Model	 CRS	mengasumsikan	 bahwa	 rasio	 antara	 penambahan	
input	dan	output	adalah	konstan	(artinya,	jika	ada	penambahan	input	
sebesar	x	kali,	maka	output	akan	meningkat	sebesar	x	kali	juga).	Selain	
itu,	 DMU	 juga	 diasumsikan	 beroperasi	 pada	 titik	 optimal	 (frontier).	
Sebaliknya,	model	VRS	mengasumsikan	bahwa	DMU	tidak	beroperasi	
pada	 titik	 optimal.	 Selain	 itu,	 rasio	 antara	 penambahan	 input	 dan	
output	 tidak	 konstan	 tetapi	 variabel	 (artinya,	 penambahan	 input	
sebesar	x	kali	tidak	menyebabkan	output	meningkat	sebesar	x	kali).	

Apabila	M	adalah	jumlah	input	dan	N	adalah	jumlah	DMU	(dalam	
studi	ini,	M	=	6	dan	N	=	24),	efisiensi	teknis	untuk	asumsi	CRS	dapat	
diestimasi	 dengan	 menyelesaikan	 pemrograman	 linear	 sebagai	
berikut.	
   𝜙	, 
 Subject to  𝑋𝜆 ≤ 𝑥!, 
   𝜙𝑦𝑜 − 𝑌𝜆 ≤ 0, 

   𝜆	 ≥ 0,     (1) 

di	mana	ϕ	≥	1	merupakan	output	enlargement	rate,	dinyatakan	sebagai	
peningkatan	proporsional	dalam	output	yang	dapat	dicapai	oleh	DMU	
ke-i	dengan	jumlah	input	yang	sama.	X	adalah	matriks	input	M	x	N	dan	
Y	adalah	vektor	input	1	x	N,	λ	adalah	vektor	konstanta	N	x	1.	Efisiensi	θ	
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diberikan	oleh	θ	=	1/	ϕ.	Untuk	asumsi	VRS,	kita	perlu	menambahkan	
constraint	 (subject	 to)	 𝐼𝜆	 =	 1	 pada	 formulasi	 programma	 linear	
tersebut,	 di	 mana	 I	 adalah	 vektor	 satu	 (1	 x	N).	 Saya	 menggunakan	
model	 DEA	 output-oriented	 karena	 sesuai	 dengan	 kondisi	
perekonomian	 Indonesia	 (Setiawan	 et	 al.,	 2012,	 2019).	 Model	 ini	
berupaya	memaksimalkan	output	saat	menggunakan	sejumlah	input.	
	
5. HASIL	DAN	PEMBAHASAN	

Hasil	 dari	 pengukuran	 efisiensi	 dengan	 DEA	 ditunjukkan	 pada	
Tabel	 1.	 Saya	menggunakan	 kode	 ISIC	 sebagai	 nama	DMU,	misalnya	
DMU	 10	 adalah	 industri	 manufaktur	 makanan,	 DMU	 31	 berisi	
perusahaan	di	sektor	furnitur,	dan	seterusnya	(lihat	Lampiran).	Skor	
efisiensi	ditunjukkan	pada	kolom	efisiensi.		

Menurut	hasil	perhitungan,	sektor	manufaktur	yang	paling	efisien	
adalah	 produk	 tembakau	 (kode	 ISIC:	 12);	 minuman	 bersoda	 dan	
produk	minyak	olahan	(19);	produk	mineral	bukan	logam	lainnya	(23);	
peralatan	 listrik	 (27);	 kendaraan	 bermotor,	 trailer,	 dan	 semi-trailer	
(29);	dan perbaikan	dan	pemasangan	mesin	dan	peralatan	(33).	Sektor	
ini	memiliki	skor	efisiensi	satu.	Sektor	lainnya	dianggap	tidak	efisien	
karena	 skor	 efisiensinya	 kurang	 dari	 satu.	 Antara	 VRS	 dan	 CRS,	
memberikan	hasil	yang	sama	untuk	sektor	yang	efisien,	namun	tidak	
untuk	sektor	yang	tidak	efisien.	

CRS	mengasumsikan	DMU	berada	pada	optimal	scale.	DMU	dengan	
scale	 yang	 besar	 akan	 bisa	 mendapatkan	 hasil	 (output)	 yang	 lebih	
besar	dibandingkan	dengan	DMU	dengan	scale	yang	lebih	kecil.	Hal	ini	
dapat	 diilustrasikan	 sebagai	 berikut.	Misalkan	 industri	 dengan	 scale	
yang	 besar	 bisa	 membeli	 mesin	 yang	 menghasilkan	 output	 lebih	
banyak	dibandingkan	dengan	industri	kecil	yang	hanya	mengandalkan	
tangan	manusia	(manual).	Tidaklah	bijaksana	untuk	membandingkan	
dua	industri	ini,	sehingga	asumsi	CRS	hanya	masuk	akal	jika	dan	hanya	
jika	diaplikasikan	ke	DMU	pada	scale	yang	sama.		
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Tabel	1.	Skor	efisiensi	untuk	sektor	manufaktur	besar	dan	menengah	di	
Provinsi	Jawa	Tengah	

DMU	(ISIC	Rev.	4)	 Efisiensi	(VRS)	 Efisiensi	(CRS)	 Scale	Efficiency	
10	 0.832	 0.747	 0.898	
11	 0.718	 0.670	 0.933	
12	 1.000	 1.000	 1.000	
13	 0.611	 0.511	 0.836	
14	 0.972	 0.915	 0.941	
15	 0.974	 0.973	 0.999	
16	 0.566	 0.556	 0.982	
17	 0.420	 0.408	 0.971	
18	 0.468	 0.468	 1.000	
19	 1.000	 1.000	 1.000	
20	 0.702	 0.689	 0.981	
21	 0.743	 0.743	 1.000	
22	 0.492	 0.492	 1.000	
23	 1.000	 1.000	 1.000	
24	 0.515	 0.482	 0.936	
25	 0.531	 0.527	 0.992	
26	 0.678	 0.612	 0.903	
27	 1.000	 1.000	 1.000	
28	 0.529	 0.526	 0.994	
29	 1.000	 1.000	 1.000	
30	 0.586	 0.537	 0.916	
31	 0.529	 0.522	 0.987	
32	 0.711	 0.709	 0.997	
33	 1.000	 1.000	 1.000	

	
Dengan	VRS,	asumsi	DMU	berada	pada	optimal	scale	boleh	tidak	

diaplikasikan	 (can	 be	 relaxed),	 sehingga	 kita	 bisa	 membandingkan	
DMU	 dengan	 scale	 yang	 berbeda-beda.	 DMU	 kemudian	 akan	
dibandingkan	dengan	DMU	lain	dengan	scale	yang	“sama”	atau	“mirip”	
atau	“sejenis”,	tidak	dibandingkan	dengan	scale	yang	sangat	berbeda.	
Hal	 ini	kemudian	melatarbelakangi	munculnya	 istilah	scale	efficiency	
(SE).	 Efisiensi	 pun	 kemudian	 dibagi	 menjadi	 dua:	 SE	 dan	 “pure”	
technical	 efficiency.	 SE	dihitung	dengan	membagi	 nilai	 efisiensi	 yang	
diperoleh	dengan	asumsi	CRS	dan	nilai	efisiensi	yang	diperoleh	dengan	
asumsi	VRS	(SE	=	CRS/VRS).	Sedangkan	“pure”	efficiency	adalah	nilai	
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efisiensi	 dengan	 menggunakan	 asumsi	 VRS.	 Secara	 umum,	 nilai	
efisiensi	CRS	tidak	melampaui	nilai	efisiensi	VRS	(CRS	≤	VRS).	

SE	 DMUA	 akan	 diinterpretasikan	 sebagai	 rasio	 rata-rata	 output	
DMU	yang	beroperasi	pada	scale	tertentu	(yang	mempunyai	scale	yang	
sama/mirip	 dengan	 DMUA)	 terhadap	 rasio	 rata-rata	 output	 semua	
DMU	 yang	 sedang	 diteliti	 (yang	 bisa	 jadi	 mempunyai	 scale	 yang	
berbeda	dengan	DMUA).	Nilai	efisiensi	VRS	DMUA	adalah	rasio	rata-rata	
output	 DMU	 yang	 beroperasi	 pada	 scale	 tertentu	 (yang	mempunyai	
scale	 yang	 sama/mirip	 dengan	 DMUA)	 terhadap	 DMUA	 itu	 sendiri.	
Kemudian,	 nilai	 efisiensi	 CRS	 DMUA	 adalah	 rasio	 rata-rata	 output	
semua	DMU	yang	sedang	diteliti	(yang	bisa	jadi	mempunyai	scale	yang	
berbeda	 dengan	 DMUA)	 terhadap	 DMUA	 itu	 sendiri.	 Apabila	 SE	
mendekati	1,	maka	DMU	tersebut	scale-nya	sama/mirip	dengan	rata-
rata	 DMU	 yang	 sejenis/mirip.	 Apabila	 SE	 mendekati	 1	 tetapi	 nilai	
efisiensinya	 kecil,	 maka	 meskipun	 DMU	 tersebut	 efisien	 ketika	
dibandingkan	dengan	DMU	yang	sejenis,	namun	ketika	dibandingkan	
dengan	 DMU	 lainnya	 yang	 scale-nya	 berbeda,	 maka	 efisiensi	 DMU	
tersebut	kecil.	Apabila	diterapkan	pada	penelitian	ini,	maka	DMU	yang	
mempunyai	sifat	seperti	ini	adalah	industri	printing	and	reproduction	
of	recorded	media;	pharmaceuticals,	medicinal	chemical	and	botanical	
products;	dan	rubber	and	plastic	products.	
 
6. KESIMPULAN	

Penelitian	 ini	 bertujuan	 untuk	 mengukur	 efisiensi	 industri	
manufaktur	besar	dan	 sedang	di	Provinsi	 Jawa	Tengah.	DEA	dengan	
asumsi	 VRS	 dan	 CRS	 digunakan	 untuk	 mencapai	 tujuan	 penelitian.	
Hasil	 menunjukkan	 bahwa	 dari	 24	 DMU	 yang	 diteliti,	 enam	 di	
antaranya	 dianggap	 paling	 efisien	 (lihat	 Tabel	 1).	 Penelitian	 ini	
memerlukan	penelitian	selanjutnya	dengan	membandingkan	 temuan	
ini	 dengan	 penelitian	 tentang	 pengukuran	 efisiensi	 industri	
manufaktur	 kecil	 dan	 mikro	 karena	 hal	 ini	 dapat	 memberikan	
gambaran	yang	 lebih	holistik	 tentang	kondisi	 industri	manufaktur	di	
Indonesia.	 Arah	 penelitian	 masa	 depan	 lainnya	 adalah	 melakukan	
analisis	dengan	menggunakan	data	panel.	Dengan	menggunakan	data	
panel,	 lebih	 banyak	 informasi	 yang	 dapat	 diuraikan,	 dan	 dapat	 pula	
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menjelaskan	 perubahan	 efisiensi.	 Sebaliknya,	 dalam	 data	 cross-
sectional	 (seperti	 dalam	 penelitian	 ini),	 hanya	 dapat	 memberikan	
gambaran	efisiensi	yang	sifatnya	statis.	
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