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KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum Wr. Wb.

Saya panjatkan puji syukur kepada Allah SWT Yang Maha Pengasih
dan Maha Penyayang karena atas rahmat-Nyalah naskah Pidato Ilmiah
Guru Besar ini dapat diselesaikan. Izinkan saya mengucapkan terima
kasih dan rasa hormat kepada Pimpinan, Sekretaris, dan anggota Majelis
Guru Besar ITB yang telah memberikan kesempatan untuk menyampai-
kan pidatoilmiah ini.

Materi tulisan yang akan disampaikan adalah tentang “Quality
Engineering: Sebuah Kata Kunci bagi Pembangunan Industri”. Tulisan
ini mencerminkan sudut pandang yang saya anggap penting dalam karir
saya sebagai insan akademik, peneliti, dan profesional. Setelah lebih dari
20 tahun mendalami bidang quality engineering saya melihat banyak hal
tentang teknik dan metoda quality engineering yang belum dapat
diimplementasi dengan baik di industri di Indonesia. Ada dua hal yang
diduga menjadi penyebab hal ini, yaitu (i) sebagian besar industri di
Indonesia masih menjadi “operator” produksi bagi industri lain di luar
negeri sehingga tidak memberikan kesempatan yang cukup bagi
implementasi quality engineering, dan (ii) masih terbatasnya pemahaman
ilmu dasar pada para pelaku industri secara memadai termasuk statistika

industri dan operations research.
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Peran dan cakupan quality engineering memang terbatas dan spesifik
sebagai sebuah kata kunci diantara kata kunci lainnya dalam
pembangunan industri. Oleh karenanya, Pidato Ilmiah ini tidak lain
merupakan bentuk pengenalan dan ajakan bagi semua pihak termasuk
perguruan tinggi yang seharusnya ikut berkontribusi lebih besar bagi
kemajuan industri. Pidato ilmiah ini merupakan sebuah bentuk komitmen
dan pertanggungjawaban akademik saya sebagai Guru Besar ITB kepada
masyarakat. Semoga karya ini dapat memberikan kontribusi dan
kemajuan bagi pendidikan dan penelitian, serta memberikan kontribusi

nyata pada masyarakat.
Wassalamu’alaikum Wr. Wb.,

Bandung, 26 April 2013

Dradjad Irianto
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QUALITY ENGINEERING:
SEBUAH KATA KUNCI DALAM PEMBANGUNAN INDUSTRI

1. PENDAHULUAN: PERKEMBANGAN INDUSTRI

1.1. Perioda Awal Perkembangan Industri

Perindustrian didefinisikan sebagai suatu tatanan dan segala kegiatan
yang bertalian dengan kegiatan industri. Sedangkan Industri dapat
didefinisikan sebagai subjek (industri sebagai perusahaan) atau sebagai
predikat (aktivitas yang dilakukan). Industri sebagai predikat adalah
kegiatan yang mengolah bahan baku dan/atau memanfaatkan sumber
daya industri untuk menghasilkan barang dan jasa yang mempunyai nilai
tambah atau manfaat lebih tinggi, termasuk jasa industri. Oleh karenanya,
salah satu kata kunci pada kegiatan industri adalah adanya proses

penciptaan nilai tambah.

Perkembangan industri dalam menghasilkan nilai tambah mulai
diamata pada era revolusi industri, yaitu suatu tahapan perkembangan
industri yang diawali dengan berbagai penemuan kreatif yang ditujukan
untuk membantu manusia dalam menciptakan nilai tambah. Revolusi
tersebut berdimensi waktu cukup panjang, namun pada perkembangan

selanjutnya telah berjalan semakin cepat.

Morse dan Babcock (2007) mengidentifikasi delapan penemuan
kreatif di akhir abad ke-18 yang telah mengubah cara produksi di

masyarakat, atau yang dikenal sebagai industri rumah tangga (home
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industry). Mekanisasi di industri pada awalnya dimulai dengan
pembangkitan energi mekanik sebagai tenaga penggerak non-human,
seperti tenaga arus air (water frame oleh Richard Arkwright tahun 1771)
dan mesin uap (James Watt tahun 1769 dan mulai digunakan di industri
tahun 1785). Penemuan pembangkit energi ini telah menggantikan tenaga
manusia yang kemudian berperan besar pada peningkatan produktivitas
industri pada saat itu. Namun demikian, pembangkitan energi secara
mekanis tersebut memerlukan rancang bangun pabrik menjadi semakin
kompleks. Hal ini menempatkan para engineer yang semakin dominan
dalam kegiatan operasional pabrik. Pada masa ini, perhatian lebih besar
diberikan untuk menjaga agar kegiatan operasional dapat berjalan
dengan baik, akibatnya banyak engineer di industri yang melaksanakan

fungsi sebagai operator daripada sebagai perencana atau perancang.

Pada tahap selanjutnya, pembaharuan lebih cepat terjadi dengan
adanya penemuan pembangkit listrik (electric generator) dari sumber
energi mekanik yang diikuti konversi energi listrik (electric motor) menjadi
energi mekanik. Kemudahan dalam penyaluran energi listrik melalui
kawat tembaga melahirkan industri dengan tingkat kinerja penciptaan
nilai tambah yang lebih tinggi. Penggunaan tenaga listrik yang dapat
disalurkan dengan lebih mudah juga mendorong rancang bangun pabrik
yang lebih sederhana sehingga lebih mudah dioperasikan, dirawat dan
dikendalikan kinerjanya. Pada masa ini, perhatian engineer tidak lagi

hanya difokuskan pada kegiatan menjaga kondisi operasional pabrik,
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tetapi mulai diarahkan pada kegiatan perancangan (design) produk dan

operasi proses.

1.2. Perioda Awal Industrial Engineering

Perkembangan yang dilandasi oleh berbagai penemuan kreatif yang
bersifat fisik diikuti oleh perkembangan perekayasaan pada operasi
industri dalam upaya peningkatan nilai tambah dan produktivitas. Peran
engineer yang telah beralih tersebut memunculkan keseimbangan antara
kegiatan perancangan (design) dengan perencanaan (planning) dan
pengendalian (control). Frederick W. Taylor (foreman di Midvale Steel
Company tahun 1978) adalah salah seorang yang frustasi melihat
kenyataan bahwa kinerja pekerja hanya sepertiga dari yang ditargetkan.
Kemudian, Taylor melakukan serangkaian percobaan yang membagi
pekerjaan menjadi beberapa elemen sehingga dapat mengukur beban
kerja harian yang seharusnya sebagai dasar penetapan insentif.
Implementasi pengukuran elemen pekerjaan di Bethlehem Iron Company
sejak 1989 menghasilkan peningkatan produktivitas sampai lebih dari
400%.

Taylor bersama Henry Towne, Henry L. Gantt, Frank B. Gilberth,
Lillian M. Gilberth, Morris L. Cooke selanjutnya menumbuhkan perhatian
bagaimana meningkatkan kinerja industri melalui perencanaan dan
pengendalian. Terminologi seperti “economy of machinery and

manufactures”, “engineer as economist”, “piece rate system”, “scientific
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management”, dan “motion study” mulai populer yang kemudian melahir-
kan bidang keilmuan teknik industri (industrial engineering). Program
pendidikan yang mengkombinasikan kajian di bidang engineering dan
business ini mulai diterapkan di Stevens (1902), Yale (1911), dan MIT (1913)
yang kemudian dikenal sebagai disiplin Teknik Industri yang berasal dari
prinsip scientific management yang dikembangkan oleh Frederick W.
Taylor. Bidang ini kemudian juga diadopsi oleh Rusia sebagaimana
disampaikan oleh Lenin pada tahun 1919 pada saat mengapresiasi konsep

dan kontribusi Taylor dalam pengembangan industri.

1.3. Perioda Awal Quality Engineering & Management

Implementasi scientific management selanjutnya dinikmati oleh
industri di Amerika Serikat, dan keberhasilannya di berbagai sektor
manufaktur terlihat jelas terutama pada masa Perang Dunia kedua.
Jatuhnya bom nuklir Amerika di Hiroshima menandai kekalahan militer
Jepang yang kemudian ternyata membawa hikmah bagi kemajuan
industri Jepang. Sebagai bagian dari program rekonstruksi Jepang pasca
perang, pihak Amerika mengirim William E. Deming dengan tujuan
membangkitkan kembali industri Jepang untuk tujuan pembangunan
ekonomi. Bersama timnya (seperti Joseph Juran, Phillip Crosby, dan
Armand Feigenbaum), Deming dinilai berhasil membangkitkan industri
Jepang dalam peningkatan produktivitas melalui penciptaan nilai tambah

yang sangat tinggi.
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Deming memulai kegiatannya di Jepang dengan menyampaikan 14
butir (yang kemudian dikenal sebagai filosofi Deming untuk manajemen
dan peningkatan kualitas, quality management and improvement) pada
pimpinan industri dan peneliti terkemuka di Jepang (Montgomery, 2009).
Keberhasilan industri Jepang mulai dirasakan di akhir tahun 70-an,
dimana produk-produk sektor otomotif dan elektronika Jepang mulai
diterima di pasar Amerika, dan bahkan kemudian menguasai pasar
Amerika dan dunia. Konosuke Matsushita (pendiri Matsushita Electric
Company) pada tahun 1988 mengatakan dengan gamblang bahwa Jepang
telah memenangkan perang (manufacturing war) dengan Amerika Serikat
dengan berlandaskan pada prinsip total quality management (TQM) yang

melengkapi pendekatan scientific management dari Taylor.

Menyadari “kekalahannya” dari produk industri Jepang, di akhir
tahun 70-an industri dan ahli dari Amerika mulai tergerak untuk
mempelajari implementasi TQM (di Jepang dikenal sebagai company wide
quality control) yang diantaranya didukung oleh tim ahli dari MIT
(Womack dkk., 1990). Salah satu perusahaan yang mendapat perhatian
besar untuk dipelajari adalah Toyota Motor Company (TMC) yang
melakukan implementasi TQM pada sistem manufakturnya yang
kemudian dikenal dalam berbagai terminologi yang populer seperti
kaizen, Toyota Production System (IPS), atau lean manufacturing, dimana
pendekatan statistika, operations research dan engineering sangat intensif

digunakan melengkapi pendekatan planning dan control dalam
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manajemen. Kajian tentang metoda dan keberhasilan implementasi di
TMC menjadi bahan pada berbagai kajian ilmiah atau tulisan akademik di
berbagai forum dunia terutama dikaitkan dengan kinerja daya saing
perusahaan yang esensinya adalah pada peningkatan nilai tambah di

setiap proses produksi.

Keberhasilan pendekatan statistika, operations research dan engineering
di industri Jepang serta upaya-upaya untuk adaptasi di industri maju
lainnya telah meletakkan konsep modern mengenai quality engineering
yang dilandasi oleh prinsip peningkatan kualitas (quality improvement).
Cakupan implementasinya melibatkan seluruh rangkaian kegiatan di
industri yang dimulai dari penyediaan bahan baku (input), kegiatan
manufaktur dan produksi (process), dan penanganan hasil produksi
(output). Jika dikaitkan dengan peran pihak luar, yaitu pemasok (supplier)
dan pelanggan (customer), maka rangkaian tersebut secara lengkap
mencakup supplier-input-process-output-customer (SIPOC) yang diacu oleh
American Society for Quality (ASQ) sebagai lingkup integratif seluruh
kegiatan TQM diindustri.

Perhatian yang lebih besar pada pemenuhan keinginan pelanggan
menempatkan aspek perancangan (sebagai fokus dalam quality
engineering) menjadi bagian tidak terpisahkan dalam lingkup TQM yang
lengkap, sehingga rangkaian kegiatan TQM diperbaiki menjadi SIPOC+
sebagaimana ditunjukkan dalam Gambar 1. Lingkup SIPOC+ ini
memposisikan quality engineering sebagai kajian penting dalam TQM.

Majelis Guru Besar Prof. Dradjad Irianto
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SUPPLIER == INPUT ==  PROCESS == OUTPUT == CUSTOMER

Gambear 1. Lingkup Total Quality Management (TQM) SIPOC+.

2. QUALITY ENGINEERING

2.1. Ishikawa dan Taguchi

Banyak aspek yang terkait dengan keberhasilan implementasi TQM di
Jepang yang melibatkan banyak ahli dari kalangan akademisi dan praktisi
di perusahaan. Diantara para ahli tersebut, menarik untuk mengamati
kontribusi dari dua individu pakar Jepang, yaitu Kaoru Ishikawa dan
Genichi Taguchi (Irianto, 2005). Ishikawa berperan besar dalam
implementasi pengendalian dan peningkatan kualitas pada proses
produksi (process quality control and improvement) dalam suatu kelompok
pekerja yang dikenal sebagai Gugus Kendali Mutu (GKM). Taguchi adalah
tokoh yang berperan pada peningkatan kualitas pada tahap perancangan
(quality by design) yang ditujukan untuk menterjemahkan keinginan

pelanggan ke dalam produk dan proses pembuatannya.

Gabungan peran Ishikawa dan Taguchi menjembatani proses
perencanaan (planning) dalam perancangan dengan pengendalian
(control) dalam pelaksanaan proses produksi. Jepang menggunakan kata

yang sama, yaitu “kanri” untuk “manajemen” dan “pengendalian”,
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sehingga industri Jepang tidak mempermasalahkan penggunaan

terminologi “quality control” atau “quality management”.

Pada kedua proses manajemen kualitas tersebut (planning dan control)
digunakan pendekatan kerekayasaan. Taguchi (1988) menggunakan
istilah “quality engineering”, yang mencakup tiga tahapan, yaitu (i)
menterjemahkan keinginan pelanggan pada rancangan produk (tahap
system design), (ii) menetapkan parameter proses yang sesuai dengan
perancangan eksperimen (tahap parameter design), dan (iii) menetapkan
toleransi proses untuk efisiensi proses produksi (tahap tolerance design).
Ketiga tahap perancangan tersebut menjadi rencana (plan) yang kemudian
harus dikendalikan (control) dalam proses produksinya. Dikaitkan
dengan Gambar 1., Taguchi membangun metoda untuk menterjemahkan
keinginan pelanggan dalam perancangan kualitas (aspek customer dan
design), sedangkan Ishikawa membangun metoda untuk mengendalikan
pelaksanaan proses produksinya (aspek input, process dan output). Kedua
metoda quality engineering tersebut berperan pada peningkatan nilai

tambah diindustri.

Sejalan dengan tiga tahapan metoda Taguchi (system, parameter dan
tolerance design), Yoji Akao mengembangkan metoda Quality Function
Deployment (QFD) yang menggunakan pendekatan matriks. QFD
menggunakan pendekatan rating yang bersifat subyektif (judgment) untuk
mengkaitkan harapan pelanggan (menjawab what) dengan persyaratan

teknis (menjawab how) secara bertahap (deployment) dari tahap
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perancangan produk, part/komponen, proses dan produksi. Metoda ini
kemudian dikembangkan secara analitis dengan menggunakan operasi
matriks oleh Nam Pyo Suh dari MIT yang kemudian dikenal sebagai
metoda Axiomatic Design (AD) (Suh, 2001).

2.2. Tujuan Quality Engineering

Apa tujuan dari quality engineering? Secara umum tujuan quality
engineering adalah memenuhi keinginan atau harapan pelanggan setinggi
mungkin dan menurunkan biaya produksi serendah mungkin. Porter
(1990) secara khusus menekankan bahwa kualitas, biaya dan waktu
pembuatan (QCD) adalah tiga faktor kunci pembentuk daya saing
industri. Perubahan paradigma industri yang mengikuti tumbuhnya
perhatian pada faktor daya saing terutama faktor kualitas adalah
perubahan paradigma sistem manufaktur dari mass production menjadi

mass customization.

Pada sistem manufaktur mass production, dikenal strategi cost plus
dimana perhatian pertama diberikan pada bagaimana membuat produk
yang kemudian dilanjutkan dengan penambahan profit untuk menetap-
kan target harga jual (dalam Gambar 2. ditunjukkan dengan arah panah ke
atas). Dengan strategi cost plus, fokus ditujukan pada aspek produksi dan
kurang diberikan pada aspek kualitas atau keinginan pelanggan. Industri
dapat membuat produk, tetapi belum tentu diterima oleh pasar karena

belum tentu memuaskan pelanggan. Pada sistem manufaktur mass
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customization, dikenal strategi price minus dimana perhatian pertama
diberikan pada perancangan kualitas untuk menghasilkan kualitas
produk sesuai dengan kebutuhan pelanggan yang kemudian dilanjutkan
dengan pertimbangan pasar agar dapat digunakan untuk menetapkan
harga. Selanjutnya aspek investasi dan profit menjadi penentu untuk
menetapkan target biaya produksi (dalam Gambar 2. ditunjukkan dengan

arah panah dari atas ke bawah).

SATISFY? QUALITY
TARGET PRICE PRICE
Profit ROI +
roti Profit
COST TARGET COST
OUTPUT OUTPUT
PROCESS PROCESS
INPUT INPUT
COST PLUS PRICE MINUS

Gambar 2. Strategi cost plus dan strategi price minus.

2.3. Manfaat bagi Pelanggan dan Produsen

Di satu sisi, setiap perusahaan akan mendapat profit atau keuntungan

(m) dari selisih antara harga (P) dan biaya (C) untuk sejumlah barang yang
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diproduksi (n) serta setelah dikurangi dengan biaya tetap yang
dikeluarkan (f). Dengan demikian, fungsi keuntungan dapat diformulasi-
kan sebagai berikut:

n=n(P-C)-f (1)

Disisi yang lain, pelanggan akan mendapatkan manfaat dari selisih
antara nilai manfaat atau utilitas (U) dan harga barang yang dibelinya (P).
Kaitan antara U dan P dapat diturunkan dari fungsi kebutuhan atau
demand (n) terhadap harga (P), dimana demand (n) akan turun seiring
dengan kenaikan harga (P) yang mencapai nilai maksimum pada tingkat
yang setara dengan nilai manfaat yang terukur P,. Nilai manfaat yang
sebenarnya (U) dapat lebih rendah dari nilai manfaat yang terukur (P,)
dari fungsi kurva demand terhadap harga, sehingga U < P, (Irianto, 1998).
Dalam bentuk yang sederhana, kurva demand terhadap harga dapat
dimodelkan secara linier, sehingga persamaan (1) dapat diperbaiki
menjadi

n=E,(P,-P)(P-C)-f @)

dimana konstanta E, adalah elastisitas demand terhadap harga yang dapat
diasumsikan dipengaruhi atau tidak oleh tingkat kualitas yang selanjut-

nya akan mempengaruhi model optimasi yang dikembangkan.

Dari persamaan (2) dapat dilakukan optimasi harga yang akan
memaksimumkan profit dan diperoleh harga optimal P*=(P,+ C) /2, harga

terbaik yang memaksimumkan keuntungan adalah tepat ditengah antara
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P, dan C. Artinya, dengan asumsi linier, manfaat yang akan diterima oleh
produsen sama dengan manfaat yang akan diterima oleh pelanggan,

sehingga memenuhi azas keseimbangan manfaat dari kedua belah pihak.

2.4. Fungsi Kerugian Kuadratik

Untuk dapat mengukur manfaat yang sebenarnya, diperlukan fungsi
kerugian (loss function), yaitu fungsi yang menunjukkan berkurangnya
manfaat produk bagi pelanggan pada saat produk tersebut tidak sesuai
dengan atau menyimpang dari target kualitas yang diharapkan. Setiap
penyimpangan dari target kualitas akan berakibat pada kerugian bagi
pelanggan. Kerugian ini umumnya bersifat progresif, yaitu semakin besar
magnitut penyimpangan maka semakin tinggi kerugiannya. Bentuk
fungsi kerugian progresif ini dapat linier, kuadratik atau eksponensial.
Taguchi (1988) menyarankan bentuk fungsi kerugian kuadratik untuk
variabel karakteristik kualitas tertentu (y) yang menyimpang dari target

(t) dalam bentuk
L(y)=k(y-t), 3)
dimana k adalah parameter yang dapat diestimasi secara empiris (Irianto,

1996).

Secara statistika, ekspektasi dari fungsi kerugian kuadratik tersebut
terdiri dari dua bagian yaitu variansi dan kuadrat bias. Dalam industri,
variansi menunjukkan tingkat kepresisian, sedangkan bias menunjukkan

tingkat keakurasian. Dalam hal ini, kerugian yang diterima oleh

Majelis Guru Besar Prof. Dradjad Irianto
Institut Teknologi Bandung 12 26 April 2013

pelanggan karena penyimpangan dari target dapat disebabkan oleh
ketidak-presisian dan/atau ketidak-akuratan. Ketidak-presisian umum-
nya disebabkan oleh faktor-faktor pada tahap perancangan (plan), sedang-
kan ketidak-akuratan umumnya disebabkan oleh faktor-faktor pada
tahap proses produksi (control). Oleh karena itu, secara empiris dengan
menggunakan data output proses produksi dan nilai targetnya dapat
diketahui akar permasalahan yang terjadi. Hal ini menjadi salah satu
kunci “kemenangan” dalam peningkatan kualitas industri Jepang

dibandingkan industri Amerika di akhir tahun 70-an (Taguchi, 1988).

Irianto (1998) membuktikan bahwa penggunaan fungsi kerugian
kuadratik dalam model utilitas (manfaat atau resiko terhadap keputusan
untuk membeli) sesuai untuk karakteristik pelanggan dengan tingkat
penolakan resiko yang bersifat menurun (decreasing risk aversion),
sementara fungsi kerugian eksponensial sesuai dengan pelanggan dengan
tingkat penolakan resiko konstan (constant risk aversion). Implementasi
sederhana pada penetapan toleransi dengan fungsi kerugian kuadratik
dilakukan pada kasus pengujian perangkat audio kendaraan bermotor di
Jepang dan diperoleh kaitan antara manfaat (nilai utility) dan biaya seperti

diberikan pada Gambar 3.
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Gambar 3. Fungsi utilitas (U) dan fungsi biaya (C).

Dari Gambar 3., dapat ditentukan selisih optimal yatu yang
memaksimumkan selisih antara manfaat atau utilitas (U) dan biaya (C).
Penetapan ini sekaligus menentukan tingkat kualitas (dalam contoh ini

adalah tingkat toleransi proses yang harus digunakan).

2.5. Penerapan Quality Engineering

Pendekatan quality engineering dengan menggunakan fungsi kerugian
kuadratik dan perancangan parameter telah juga diimplementasikan
pada:

* penentuan setting mesin injeksi manual pada industri kecil

(Irianto dan Susanna, 1999) yang berhasil mereduksi cacat produk

plastik hasil proses injeksi;
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Dudukan Mold

Clamping (bergerak) Dudukan  Hopper Dudukan
. Mold (diam) Piston Injeksi
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Gambar 4. Mesin injeksi plastik konvensional di IKM.

* optimasi biaya secara simultan untuk peningkatan keakurasian
(setting rata-rata proses) dan keakurasian (pengurangan variansi)
(Irianto, Pulungan dan Taroepratjeka, 2001)
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Gambar 5. Optimasi p dan s secara simultan.
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e penentuan parameter pengendalian proses untuk process batch Head casing

pada fermentor (Koerniadi dan Irianto, 2005);
Inner

. 1 g2 \ Body casing

ﬂ QQOOQGQQQ

1l

<

0 ﬂn sooonee Gambar 8. Penampang casing meteran air (water flowmeter).

B
* pemilihan proses yang mengoptimalkan karakteristik dimensi
Gambar 6. Fermentor untuk proses fermentasi kecil.
kualitas kritikal dalam pembuatan produk crimper oleh industri
* Optimasi toleransi pada produk rakitan dengan kriteria minimasi manufaktur logam di daerah Cimahi (Mustajib dan Irianto, 2010)
biaya (Irianto dan Putri, 2006); yang berhasil merancang kepresisian sesuai tujuan pada industri

makanan;

/Komponen 2

Gambar 7. Rakitan komponen mechabite clamp. Gambar 9. Produk crimper dan 5 dimensi kualitas kritikal.
* penentuan faktor rancangan pada rumah (casing) water flow meter * penentuan parameter untuk penggunaan daur ulang material
untuk pencatatan penggunaan air PDAM (Irianto dan Tarsono, dalam rangka implementasi green manufacturing di industri
2007) dengan mereduksi cacat produk casting; makanan (Irianto dan Paramitha, 2013)
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Unacceptable Fair Target
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Gambar 10. Karakteristik kualitas produk biskuit.

Contoh-contoh di atas menunjukkan potensi yang perlu diperhatikan
dari quality engineering dalam upaya peningkatan kualitas produk, proses
dan bisnis. Box dan Woodall (2012) menekankan pentingnya statistika dan
quality engineering dalam proses inovasi di industri dan dunia bisnis, serta
menyarankan agar komunitas quality engineering memperkuat dan

meningkatkan perannya dalam inovasi industri di masa depan.

3. PERAN QUALITY ENGINEERING DALAM PEMBANGUNAN
INDUSTRI

3.1. Deming’s the New Economics

Perubahan paradigma ke mass customization hendaknya menjadi
acuan bagi pembangunan industri di Indonesia saat ini dan di masa
depan. Dengan karakteristik strategi price minus, perhatian harus lebih
diberikan pada tahap perencanaan yang mencakup kualitas produk dan
penerimaan di pasar. Sesuai dengan tujuan quality engineering di atas, yaitu

meningkatkan kualitas dan menurunkan biaya, maka quality engineering
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diarahkan untuk memperlebar rentang antara “quality” dan “target
cost”.(lihat Gambar 2.) Sebagian rentang di atas (selisih antara “quality”
dan “price”) adalah manfaat yang akan diterima oleh pelanggan, sedang-
kan sebagian rentang di bawah (selisih antara “price” dan “target cost”)
adalah manfaat yang diterima oleh produsen. Sehingga tujuan quality
engineering yang memaksimumkan rentang antara “quality” dan “target
cost” adalah memaksimumkan manfaat bagi produsen dan pelanggan.
Dengan kata lain, memaksimumkan manfaat bagi kedua pihak adalah
bagian dari mensejahterakan masyarakat. Deming (1993) menyebut peran

pening-katan kualitas dengan pendekatan tersebut dalam peningkatan

industri yang sekaligusjuga pada masyarakat sebagai “the new economics”.

3.2. Outsourcing dan Kolaborasi

Strategi price minus berdampak pada kelayakan produksi karenabiaya
produksi untuk menghasilkan produk dengan tingkat kualitas tertentu
telah ditetapkan, sehingga industri harus mencari cara bagaimana agar
proses produksi dapat dilakukan dengan benar. Pada kondisi ini, sebuah
industri belum tentu mampu mengerjakan seluruh proses produksi,
sehingga industri mulai mencari mitra yang memungkinkan melak-
sanakan proses yang direncanakan. Aktivitas process outsourcing
merupakan suatu alternatif yang berkembang (Mustajib dan Irianto,
2010). Banyak industri di negara maju yang melaksanakan seluruh proses

produksinya di negara berkembang, atau dikenal sebagai relokasi
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industri. Kegiatan outsourcing di industri bukan hanya diperlukan pada
proses pendukung (sebagaimana yang saat ini diatur oleh Kementerian
Tenaga Kerja) tetapi juga outsourcing pada proses utama sebagaimana

contohimplementasi pada pembuatan crimper.

Lebihjauh lagi, keunikan kompetensi yang berbeda yang dimiliki oleh
industri dapat disinergikan sehingga membentuk kolaborasi. Sebuah
industri mungkin tidak memiliki kemampuan maksimal dalam
penciptaan nilai tambah pada seluruh proses produksi yang dijalankan,
industri tersebut mungkin memiliki kemampuan maksimal hanya di
beberapa proses yang dikenal sebagai kompetensi inti (core competence).
Sementara itu, industri lain mungkin juga memiliki kompetensi inti pada
proses yang lain yang ternyata dapat saling melengkapi. Kolaborasi
diantara industri-industri dengan kompetensi inti yang saling
melengkapi dapat membentuk kolaborasi sehingga penciptaan nilai
tambah dapat menjadi lebih tinggi, yang pada akhirnya memberikan
peluang bagi pembangunan industri secara luas. Hal ini juga berperan
dalam mengintegrasikan industri mikro, kecil, menengah dan besar di

Indonesia.

3.3. Green Manufacturing

Seiring dengan semakin besarnya perhatian terhadap permasalahan
pelestarian fungsi lingkungan hidup dan peningkatan kesejahteraan

masyarakat, muncul istilah manufaktur hijau atau berkelanjutan (green
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manufacturing). Green manufacturing adalah penciptaan produk
manufaktur yang bebas polusi, menghemat energi dan sumberdaya alam,
serta ekonomis dan aman bagi karyawan, masyarakat dan pelanggan. ISO
telah merumuskan “the triple bottom-line” untuk green manufacturing yang
mendorong pertumbuhan (growth) industri melalui ISO9000, menjaga
kelestarian fungsi-fungsi lingkungan hidup (environment) melalui
ISO14000, dan peningkatan kontribusi bagi kesejahteraan masyarakat
(society) melalui ISO26000.

Setiap industri dapat menyusun definisi, strategi dan langkah-
langkah implementasi masing-masing dan paling tidak mencakup (i)
pengutamaan penggunaan sumberdaya yang terbarukan, dan (ii)
menggunakan rangkaian proses produksi yang efisien dan efektif,
keduanya ditujukan untuk (iii) ikut serta dalam upaya pelestarian fungsi
lingkungan hidup. Dengan pertimbangan tersebut, untuk mencapai
tujuan green manufacturing, upaya harus dimulai sejak perancangan
produk, penggunaan material, penggunaan sumber energi, pemilihan
mesin, perancangan proses (lokasi, plant lay-out), proses produksi,
penanganan produk (utama, sampingan, dan limbah) dan distribusi

produk.

Peta jalan penelitian di Kelompok Keahlian Sistem Manufaktur FTI-
ITB telah diorientasikan pada 4 cakupan, yaitu sistem manufaktur mass
customization, agile, reconfigurable, dan green. Quality engineering sebagai

bagian dari bidang keilmuan tersebut saat ini sudah masuk pada aspek
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green manufacturing, yang telah menjadi ikon baru dan penting bagi
industri modern dalam menghadapi tantangan ke depan (Irianto dan

Paramitha, 2013).

4. PENUTUP

Pembangunan industri perlu direncanakan dengan baik agar tujuan-
nya dapat dicapai secara optimal. Sebelum melakukan perencanaan
pembangunan industri, lazim dilakukan penelaahan atas berbagai
tantangan diantaranya adalah globalisasi ekonomi dan perdagangan,
investasi langsung dan pembangunan berkelanjutan (sustainability).
Pemerintah sebagai pendorong pembangunan perlu memiliki pedoman
berupa kebijakan industri nasional yang diarahkan untuk menjawab
pertanyaan bagaimana membangun industri yang mempunyai daya
saing.

Bagi industri, daya saing dapat dicapai apabila perusahaan dapat
memenuhi 3 aspek permintaan pasar, yaitu (i) produk yang sempurna, (ii)
harga yang murah, dan (iii) terpenuhinya pilihan pelanggan (choice).
Industri tidaklah dapat memenuhi ketiganya secara maksimal, tetapi
dapat mengusahakannya secara optimal. Untuk menjawab ketiga
permintaan pasar tersebut, industri perlu mempertimbangkan 3 aspek
peningkatan, yaitu (i) kualitas yang baik, (ii) biaya produksi yang rendah,

dan (iii) fleksibilitas dalam berproduksi. Sebagaimana diuraikan di atas,
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teknik dan metoda yang dikembangkan dalam quality engineering dapat

berkontribusi pada ketiga aspek peningkatan tersebut.

Semua uraian di atas, pada dasarnya adalah informasi dan
pengetahuan yang telah berkembang sehingga dapat ditemui di berbagai
literatur atau presentasi-presentasi akademik dan profesi. Dalam era
informasi saat ini, sudah seharusnya setiap industri memperkuat akses
pada sumber-sumber informasi yang telah semakin mudah dan murah.
Lalu mengapa masih ada industri yang tidak atau belum berkembang?
Perlu kita sadari bersama, bahwa implementasi tidak hanya mencakup
tahap adopsi, tetapi perlu ditindak lanjuti dengan adaptasi mengingat
bahwa setiap industri memiliki karakteristik yang berbeda, potensi dan
peluang yang berbeda, serta kompetensi yang unik. Pada kesempatan ini,
ijinkan saya untuk menyampaikan bahwa menjadi tugas kita bersama
untuk membantu industri dalam peningkatan daya saing industri yang
dapat dilakukan dari berbagai sudut pandang sesuai dengan kapabilitas

dan kesempatan yang dimiliki.
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