BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan dunia industri berjalan semakin pesat sesuai dengan
perkembangan jaman baik industri besar, industri menengah, maupun industri
kecil. Sehingga timbul persaingan yang sangat ketat terhadap sesama jenis
barang yang di hasilkan. Kepuasan konsumen dapat di raih dengan cara menjual
barang dengan kualitas yang baik dengan harga yang terjangkau. Untuk dapat
mencapai hal tersebut harus didukung dengan perencanaan dan persediaan
bahan baku yang baik. Songkok atau yang disebut juga kopiah merupakan
sejenis topi yang sering dipakai orang muslim. Songkok sangat populer di
Indonesia karena mayoritas masyarakat Indonesia adalah seorang muslim.
Mereka sering memakainya ketika menghadiri acara resmi seperti perkawinan,
kegiatan keagamaan maupun yang lainnya. Songkok juga sudah menjadi ikon
untuk masyarakat muslim di dunia.

UD. Songkok Nizam Gresik yang berlokasi di jalan Sindujoyo VII/13
Gresik bergerak dalam bidang pembuatan songkok. Permintaan songkok
meningkat apalagi saat memasuki bulan ramadhan dan tahun baru islam. Untuk
wilayah pemasaran meliputi Pulau Jawa dan Makassar. Bahan baku utama
pembuatan songkok adalah kain beludru yang didatangkan langsung dari korea.
Dipilih bahan baku dari Negara tersebut dinilai sangat baik. Perusahaan akan
mampu memberikan nilai terbaik kepada pelanggannya apabila memiliki
rencana produksi yang realistis yang berarti bahwa output produksi
direncanakan berdasarkan sumber daya potensial, khususnya kapasitas produksi.
Perusahaan juga selalu berupaya untuk meningkatkan mutu produk yang
dihasilkan, memberikan harga jual yang wajar, dan mengirimkan produk secara
tepat waktu agar perusahaan tetap mendapatkan order dari pelanggan dan tidak
menimbulkan kekecewaan bagi pelanggan. Akan tetapi kendala yang dihapi
perusahaan saat ini adalah tidak bisa memenuhi permintaan konsumen sesuai
jadwal yang telah ditetapkan. Sehingga perusahaan akan mengalami kerugian
karena perolehan keuntungan yang tidak maksimal.



Perencanaan produksi tanpa kapasitas yang memadai dapat
menyebabkan rencana produksi tidak dapat dilaksanakan secara -efektif.
Perencanaan dan pengendalian produksi terdiri dari perencanaan jangka panjang,
jangka menengah, dan jangka pendek. Fokus penelitian adalah perencanaan
jangka menengah, sehingga perencanaan kapasitas yang tepat adalah Rough Cut
Capacity Planning (RCCP). RCCP merupakan perencanaan kebutuhan
kapasitas pada perencanaan jangka menengah untuk menguji kewajaran atau
kelayakan jadwal induk produksi (JIP) yang disusun. Adapun data mesin dan
permintaan UD. Songkok Nizam pada tahun 2017-2018 dibawah ini:

Tabel 1.1 Data Mesin

No Jenis Mesin Unit/jumlah mesin
1 Mesin jahit 15
2 Mesin bordir 12

Sumber : UD.Songkok Nizam,tahun 2017- 2018.



Tabel 1.2 Data Permintaan songkok UD. Songkok Nizam tahun 2017-2018.

Jenis Songkok

Bulan Songkok Nasional Songkok Tingkat Songkok
Bordir
Permin | Realis | Keku [Permint | Realisa |[Kekur [Permint | Real Kekura
taan asi  fangan | aan si angan | aan isasi  ngan (%)
(%0)5 (%)
Feb 6930 6930 - 3780 3780 - 1890 1890 -
Mar 6920 6920 - 3780 3780 - 1890 1890 -
April | 7180 7000 1.1 3910 3800 1 2030 1980 1
Mei 7010 6920 1 3860 3790 1 1970 1920 1
Juni 7430 7140 1 4040 3890 1 2230 2140 1
Juli 7440 7200 1 4060 3920 1 2260 2180 1
Agus | 7080 6960 1 3860 3820 1 2010 1980 1
Sept 7340 6980 1.1 3940 3840 1 2210 2100 2
Okt 7000 6920 1 3830 3790 1 1930 1880 1
Nov 7040 6930 1 3870 3790 1 1970 1940 1
Des 7000 6940 1 3810 3780 1 1910 1890 1
Jan 7070 6940 1 3830 3760 1 1920 1860 1
Total | 85440 | 83780 | 10.2 | 46570 | 45.740 10 | 24220 | 23650 11

Sumber : UD.Songkok Nizam,tahun 2017- 2018.

Dari tabel tersebut terlihat kekurangan untuk songkok nasional sebesar
10.2%, 10% untuk songkok tingkat dan 11 untuk songkok bordir. Tingginya
permintaan songkok yang akan datang membuat ketidak seimbangan antara
beban dengan jumlah produk yang dihasilkan. Untuk dapat mencapai hasil yang
diharapkan diperlukan
menyelesaikan masalah yang muncul. Oleh karena itu diperlukan adanya

suatu perencanaan yang baik

supaya

dapat

perencanaan sumber daya produksi yang baik dan disertai dengan penjadwalan




produksi yang tepat agar sistemproduksi berjalan dengan lancar dan dapat
memenuhi kebutuhan tepat waktu. .

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas maka penulis mengidentifikasi masalah
yang terjadi adalah “ Berapa permintaan songkok pada 1 periode yang akan
datang dan Bagaimana merencanakan kapasitas produksi yang baik dengan
menggunakan metode RCCP”.

1.3 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa permintaan songkok pada
1 periode yang akan datang dan merancang kapasitas produksi dengan
menggunakan model RCCP agar sesuai dengan rencana produksi.

1.4 Ruang Lingkup Penelitian

1.4.1 Batasan masalah :

1. Penelitian hanya dilakukan di UD.Songkok Nizam Gresik

2. Produk yang diamati berupa produk songkok

3. Penelitian menggunakan data permintaan dalam kurun waktu 12 bulan,
selama bulan februari 2017— januari 2018.

4. Penentuan Waktu peramalan berlangsung waktu 1 tahun yang akan
datang.

5. Tidak menghitung biaya operasi

1.4.2 Asumsi-asumsi :

1. Didalam proses pembautan produk, peralatan yang digunakan dalam
kondisi yang baik.

2. Menggunakan jumlah tenaga kerja yang tetap.

3. Harga bahan baku stabil atau tidak berubah.

1.5 Manfaaat Penelitian

1. Bagi Perusahaan

Dari hasil penelitian di harapkan dapat memberikan referensi untuk melihat
perkiraan permintaan konsumen pada periode selanjutnya melalui
penerapan metode yang dilakukan oleh peneliti.

2. Bagi ilmu pengetahuan



Diharapkan dapat menambah pengetahuan dan menjadi bahan
pertimbangan bagi para pembaca yang melaksanakan tugas akhir dalam
melakukan penelitian yang serupa.

3. Bagi penulis

Dapat menambah wawasan dan memperkaya ilmu pengetahuan mengenai dunia
perekonomian yang cenderung kita hadapi pada saat bekerja nanti.

1.6 Sistematika Penulisan

BAB 1 : PENDAHULUAN

Bab ini berisi tentang latar belakang yang mendasari penelitian perencanan
kebutuhan kapasitas produksi untuk memenuhi permintaan songkok, selain itu
juga diuraikan manfaat dari penelitian ini baik bagi perusahaan,
praktis,perkembangan iptek, ilmuan dan akademisi.

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tentang penjabaran tentang teori-teori pendukung
penelitian dari beberapa dan beberapa literature yang berkaitan dengan metode
RCCP.

BAB III : METODE PENELITIAN

Pada bab ini berisikan tentang penjelasan langkah-langkah yang dipilih
dalam melaksanakan penelitian perencanaan kebutuhan kapasitas produksi
untuk memenuhi permintaan songkok.

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini diuraikan data yang telah diperoleh serta pengolahan data
tersebut sesuai dengan metode yang digunakan untuk memenuhi permintaan
songkokserta analisa yang telah di oalh terlebih dahulu.

BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN.

Bab ini merupakan tahap akhir dari penelitian ini dimana akan ditarik
sebuah kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan serta pemberian
saran sebagaibahan pertimbangan untuk perbaikan selanjutnya.
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