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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Suatu perusahaan tidak lepas dari transaksi pemenuhan bahan baku
dalam kegiatan operasional produksi yang mengolah bahan baku menjadi bahan
jadi atau bahan setengah jadi. Untuk menunjang semua kegiatan yang ada maka
perusahaan memerlukan adanya transaksi pembelian guna mempelancar
kegiatan produksi dan persediaan barang.

Persediaan merupakan unsur yang paling aktif dalam perusahaan dagang
dan salah satu syarat pokok yang harus dipenuhi serta dimiliki oleh suatu
perusahaan didalam aktifitas perdagangan karena dalam perdagangan yang
diperdagangkan adalah persediaan tersebut. Maka semua aktivitas operasional
perusahaan diprioritaskan pada usaha untuk melikuidasi persediaan tersebut
menjadi kas beserta keuntungan yang diperoleh dari harga jual persediaan
tersebut setelah dikurangi harga pokok penjualannya. Laporan neraca saldo
perusahaan dagang persediaan adalah salah satu aktiva lancar yang mempunyai
nilai investasi terbesar, sehingga dari hal tersebut diatas kita dapat mengetahui
betapa pentingnya persediaan bagi perusahaan.

Menurut Nugraha (2009), persediaan barang menjadi salah satu aktifitas
perusahaan yang sangat penting bagi perkembangan perusahaan.
Permasalahan yang sering dihadapi oleh perusahaan ini adalah sering terjadi
kesalahan dalam pencatatan data transaksi pemesanan dan penjualan barang,
sehingga kesulitan dalam pengontrolan persediaan barang. Semakin
bertambahnya jumlah jenis barang, timbul beberapa permasalahan vyaitu
informasi persediaan barang tidak dapat disajikan dengan cepat, tepat dan
akurat. Adapun penyebab munculnya permasalahan tersebut adalah pengolahan
data transaksi yang membutuhkan beberapa tahapan dan sering terjadi
kesalahan pencatatan dalam faktur, form serta laporan yang dibuat. Selain itu
pengolahan data transaksi menjadi informasi persediaan barang sering ditunda
oleh staff di bagian persediaan barang. Untuk mengatasi permasalahan tersebut,
maka diperlukan sistem informasi persediaan barang yang tepat dan sesuai

kebutuhan.



Persediaan sebagai salah satu dari aset lancar biasanya memiliki
proporsi yang besar dalam neraca perusahaan secara relatif terhadap jumlah
aset. Hal ini menyebabkan nilai persediaan dalam neraca dipandang sebagai pos
yang material dan rentan terhadap kecurangan perusahaan (Reeve, Djakman,
Warren, 2012:366).

Berdasarkan uraian di atas, penulis tertarik untuk membahas bagaimana
sistem akuntansi persediaan yang ada di PT. Yamaha Music Manufacturing Asia
dalam bentuk laporan praktik kerja lapangan dengan judul “SISTEM
AKUNTANSI PERSEDIAAN SECTION MECHANICAL PART 1 PT. YAMAHA
MUSIC MANUFACTURING ASIA”

1.2. Ruang Lingkup Masalah
Penulis memfokuskan ruang lingkup masalah yang ada di PT. Yamaha
Music Manufacturing Asia, antara lain sebagai berikut :
1. Apa saja jenis persediaan yang ada di MP1 PT.YMMA ?
2. Bagaimana sistem akuntansi persediaan yang ada di MP 1 PT. YMMA ?

3. Apa saja jenis perhitungan persediaan yang ada di MP 1 PT. YMMA ?

1.3. Tujuan PKL
Berdasarkan Ruang Lingkup Masalah di atas, maka tujuan dari Praktik
Kerja Lapangan adalah sebagai berikut :
1. Untuk mengetahui apa saja jenis persediaan di MP 1 PT. YMMA.
2. Untuk mengetahui bagaimana sistem akuntansi persediaan yang ada di
MP 1 PT. YMMA.
3. Untuk mengetahui jenis perhitungan persediaan yang ada di MP 1 PT.
YMMA.

1.4. Manfaat PKL
1.4.1. Manfaat Teoritis
Penulis memperoleh wawasan, pengetahuan serta dapat
membedakan proses pembelajaran teori di perkuliahan dan Praktik

Kerja Lapangan.



1.4.2. Manfaat Praktis
a. Bagi Mahasiswa
Mengembangkan ketrampilan dan kemampuan berfikir
dalam dunia kerja yang nyata. Penulis dapat menerapkan
iimu yang diperoleh selama di bangku perkuliahan dan
mengaplikasikannya di dunia kerja, serta menganalisis
kegiatan & persoalan yang ada di dunia kerja yang
berhubungan dengan jurusan yang dipilih penulis.
b. Bagi Fakultas
Mendapatkan masukan yang sesuai dengan kebutuhan di
dunia kerja untuk menghasilkan sumber daya manusia yang
kompeten dan terampil.
c. Bagi Perusahaan
Membantu meringankan kegiatan operasional perusahaan,
karena adanya mahasiswa yang bekerja untuk membantu

pekerjaan sembari belajar.



BAB Il
GAMBARAN UMUM

2.1. Sejarah Singkat PT. Yamaha Music Manufacturing Asia (YMMA)

Merek Yamaha diambil dari nama sang pendiri yaitu Torakusu Yamaha.
Beliau yang sangat mengenal teknologi dan pengetahuan dunia barat sejak
mudanya, semula menyediakan pelayanan perbaikan alat-alat kedokteran.
Dengan keahliannya ini, beliau diminta untuk memperbaiki sebuah organ,
sebuah proyek yang akhirnya melahirkan merk Yamaha. Dengan kepercayaan
dirinya yang tinggi akan keberhasilan usahanya ini, maka beliau berusaha
menghadapi segala kemungkinan untuk mendirikan Yamaha Organ Works.
Dengan jiwa wiraswasta, wawasan yang luas, dan kegigihannya untuk mengatasi
kesulitan, telah membangkitkan gairah beliau untuk meraih kesuksesan. Jiwa
dan semangat yang sama yang telah membangun merk Yamaha dan merupakan
warisan yang sangat penting bagi Yamaha Corporation sekarang ini.

PT. Yamaha Music Manufacturing Asia (YMMA) merupakan salah satu
anak dari perusahaan raksasa Yamaha Corporation Japan (YCJ) yang khusus
bergerak dalam produksi peralatan musik elektronik Digital Music Instrument
(DMI) dan Pro Audio (PA). PT. YMMA secara hukum resmi didirikan pada
tanggal 1 Mei 1997 yang berlokasi di kawasan industri MM2100 Blok EE-3,
Cikarang barat, Bekasi dan mulai beroperasi pada Mei 1998 dengan
memproduksi alat musik elektronik jenis Clavinova (CLP/CVP).

Pada September 1998 PT. YMMA mulai memproduksi jenis Electone
(EL). Kemudian pada Januari 2000 mulai melakukan proses Painting Printing
pada part plastik, disusul pada Februari 2000 YMMA kembali mengeluarkan
produk jenis Portable Keyboard (PK). Lalu pada September 2000 YMMA
memperoleh sertifikat 1ISO9002 : 1994, sertifikat 1ISO14001 pada Agustus 2002,
dan sertifikat ISO9001 : 2000 pada Agustus 2004. Kemudian produk jenis Pro
Audio (PA) seperti Mixer, Amplifier, Speaker, dll telah diproduksi oleh YMMA
pada Februari 2004. Kemudian YMMA kembali memproduksi jenis Digital
Equipment (DE) pada Januari 2006. YMMA dari tahun ke tahun semakin pesat
perkembangannya itu pun ditunjukan dengan diproduksinya model baru
Clavinova jenis Clear Poly pada Oktober 2006. Kemudian pada Februari 2011
YMMA mulai memproduksi jenis Digital Drum (DD/DTP/YDD), yaitu sebuah alat



musik drum elektronik. Lalu pada Oktober 2011 YMMA kembali memproduksi
Clavinova jenis White PVC (CLP White).

Selang setahun dari diproduksinya produk Clavinova jenis White PVC,
YMMA mulai memproduksi produk jenis White Poly (GP White) pada November
2012. Saat ini YMMA memiliki karyawan sebanyak 4160 orang karyawan
(Februari 2015). PT. YMMA memiliki target perusahaan yaitu “Menjadi pabrik alat
musik elektronik dan professional audio yang memiliki daya saing no.1 di dunia”.
Untuk itu seluruh karyawan PT. YMMA senantiasa berusaha untuk mewujudkan
target perusahaan tersebut dengan bekerja sebaik-baiknya serta ikut

berkontribusi penuh dalam mengembangkan kemajuan PT. YMMA.

Gambar 2.1 PT. Yamaha Music Manufacturing Asia (YMMA)

PT.YMMA dianugerahi penghargaan ISO 14001 pada 10 Juli 2002, ISO
9002 pada 18 September 2002 dan ISO 9002 pada 19 September 2002 yang
membuktikan bahwa PT. YMMA telah menghasilkan produk-produk yang
berkualitas tinggi dan peduli akan kebersihan & kesehatan lingkungan.

PT. YMMA pun mengembangkan pasar tidak hanya pasar domestic tapi
juga untuk tingkat ekspor. Jumlah pasar ekspornya mencapai 95% dari
keseluruhan penjualannya. Negara-negara sasaran ekspornya antara lain,
Amerika Serikat, Eropa, Kanada, Jepang, dan negara-negara Asia Pasifik seperti
Malaysia, Thailand, dan Korea.

2.2. Visi PT. YMMA
Visi PT. Yamaha Music Manufacturing Asia adalah menjadi pabrik
manufaktur alat musik elektronik/Digital Music Instrument (DMI) dan professional

audio/Pro Audio (PA) yang memiliki daya saing no.1 di dunia.



2.3. Misi PT. YMMA

Misi PT. Yamaha Music Manufacturing Asia adalah:

Mewujudkan dan melaksanakan kebijakan pada program Stabilisasi Produksi
dan Peningkatan Effisiensi, Peningkatan Kemampuan Procurement,
Pembentukan Jaminan Mutu Tinggi, serta Peningkatan Nilai Tambah yang
tinggi dalam fungsinya sebagai basis Produksi.

Mewujudkan secara nyata kepatuhan kode etik dan target penguatan lima
Komite PPTT (Komite Pendidikan, Komite Mutu, Komite Kreatifitas, Komite
Akurasi serta Komite Kaizen).

Menciptakan iklim yang membuat karyawan selalu merasakan kegembiraan

dalam bekerja, taat peraturan, dan berkontribusi kepada masyarakat.

2.4. Motto PT. YMMA

Motto PT. YMMA adalah "MAKE A WAVE”. Dalam mencapai target kerja

PT. Yamaha Music Manufacturing Asia pun berpegang teguh kepada keywords:

Teamwork
Leadership

Standardization



2.5. Struktur Organisasi PT. YMMA

PT. Yamaha Music Manufacturing Asia
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Gambar 2.2 Struktur Organisasi PT. Yamaha Music Manufacturing Asia




2.6. Tupoksi Struktur Organisasi PT. YMMA
a. Finance Department

Finance Department bertanggung jawab dalam mengontrol dan
memelihara aset perusahaan, serta menciptakan kondisi pengelolaan
usaha yang aman.

b. Production Department

Production Department bertanggung jawab dalam menjalankan
proses produksi yang dapat mencapai standar kualitas, harga,
penyerahan (delivery) barang yang ditetapkan dengan mematuhi dan
menjaga standar & pemanfaatan SDM, mesin dan material secara efisien.
Melakukan standarisasi dan level up keterampilan, pengkajian serta
pengembangan teknologi bahan baku.

c. Procurement Department

Procurement Department bertanggung jawab dalam melakukan
pengadaan (menghitung jumlah kebutuhan, memesan dan membeli)
bahan baku, parts, peralatan, spare part mesin dan barang-barang lain
yang diperlukan, sesuai dengan rencana produksi dan setiap jenis
rencana lainnya, bersamaan dengan tugas tersebut juga mencari dan
mengevaluasi relasi (vendor) baru.

d. General Affairs Department (GA)

General Affairs Department bertanggung jawab dalam
mempertahankan dan mengembangkan keberlangsungan manajemen
bisnis perusahaan, melalui fokus kepada penyediaan dan pengembangan
tenaga kerja yang produktif. Pengendalaian Keselamatan dan Kesehatan
Kerja, dan Fasiltas umum karyawan. Serta menjaga dan
mengembangakan hubungan yang baik di dalam internal dan eksternal
perusahaan.

e. Quality Assurance Department (QA)

Quality Assurance Department bertanggung jawab dalam
membakukan dan mengkoordinasikan tugas dan pekerjaan yang
berhubungan dengan mutu, kemudian memberikan kontribusi untuk
peningkatan mutu dan upaya mengurangi keluhan (claim).

f.  Production Engineering Department (PE)
Production Engineering Department ini bertanggung jawab dalam

mengkoordinasikan informasi engineering, bertanggung jawab atas



kontrol yang berhubungan dengan produksi seperti production control,
cost control dan mengkoordinasikan kebijaksanaan untuk peningkatan
daya saing cost.

2.7. Produk PT. YMMA
a. Clavinova

Dari sentuhan grand piano yang luar biasa pada keyboard GH3X
(Graded Hammer 3X) dengan escapement dan bagian atas tuts berbahan
gading sintetis hingga desain intuitif serta terintegrasi dengan iPad, piano
digital Clavinova CVP-701 akan membuat Anda terhubung dengan bakat
musisi Anda. Di hati mereka, semua Clavinova merupakan piano pertama
dan yang paling utama, yang belum pernah terwujud sebelumnya karena
sekarang ini CVP-701 telah menggunakan teknologi Real Grand
Expression Yamaha. Berbagai fitur hiburan, pendidikan dan pertunjukan
musik interaktif membuat piano digital ini sama menyenangkannya bagi
para pemula maupun bagi para pianis tingkat lanjut. Layar berwarna
memudahkan pengoperasian dan bersifat intuitif. Lampu Pemandu
menunjukkan tuts mana yang harus dimainkan untuk pemula, sedangkan

notasi di layar menyajikan musik untuk pemain yang lebih berpengalaman

Gambar 2.3 Produk Yamaha Clavinova CVP-701
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Gambar 2.4 Produk Yamaha Clavinova CLP-765GP

b. Portable Keyboard

Gambar 2.5 Produk Yamaha Portable Keyboard PSR E-360

c. Pro Audio
Sistem PA portabel STAGEPAS Series sanggup menghasilkan
kualitas suara dan performa PA yang luar biasa dalam bentuk paket

komprehensif yang menyediakan perpaduan mixer, amplifikasi daya, dan

speaker yang sudah disetel agar cocok satu sama lain.

10



Gambar 2.6 Produk Yamaha STAGEPAS 400i/600i

d. Mixer Digital

Gambar 2.7 Produk Yamaha Mixer CL Series
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e. Drum Elektrik

Gambar 2.8 Produk Yamaha Drum Elektrik DTX900 Series

f.  Amplifier

Gambar 2.9 Produk Yamaha Amplifier PX Series

12



BAB Il
PELAKSANAAN PKL

3.1. Deskripsi Unit Tempat PKL

Pelaksanaan Pratik Kerja Lapangan ini berlangsung di PT. Yamaha Music
Manufacturing Asia, yang beralamat di Kawasan Industri MM2100 Blok EE-3,
Cikarang Barat, Bekasi, Jawa Barat 17520, selama 1 bulan terhitung sejak
tanggal 8 Februari 2021 — 8 Maret 2021.

Dalam pelaksanaan PKL ini, penulis berusaha terlibat langsung dalam
kegiatan operasional yang dijalankan oleh perusahaan di section Mechanical
Part 1 (MP 1), dengan harapan mampu memahami suatu bidang ilmu dan bidang
usaha yang bergerak di dalamnya.

3.1.1. Struktur Organisasi Unit PKL

MANAGER INJECTION SMALL (W101) INJECTION SMALL (WI01)
CYNTHIA NI ( 300 1838) ELVIROSADI ( 30000201 ) AL : NGADIRAN ( 3000959 )
m © FARIZAL (3000956)
AL © SOFYAN (3011852)
1L  SUNARTO (3000452)
m  AHMAD SABIKUN (3001052)
ASSISTANT MANAGER
ADEL MUCHTAR (3002972) INJECTION MEDIUM (WI03) INJECTION MEDIUM (WI03)
AGUS NUGROHO (3000072) 1L  SLAMET WARSONO (3000537)
m + ACHIRIN (3011524)
1L + SUTRIYATNA { 3000479 )
INJECTION LARGE (WI05) & DIES MAINTENANCE INJECTION LARGE (WI05) & DIES MAINTENANCE
SULANH3006914} m + YANA SUPRIYANA (3000498)
OTIN (3011523 1L  TOIN INDRA (3000443)
m : SYAEFULLOH (3007038)
ALL : SLAMET RIVADI (3000405)

STAFF & INDIRECT MECHANICAL PART 1

STAFF & INDERCT MECHANICAL PART 1

[ AGUS NUGROHO (3000072) ] *

OTIN (3011523) **

ISTAFF CONT.  : HAYYU FADLI R (3002380)

STAFF CONT. : DESI HARTIKAH (3001315)

STAFF ENG. + FIRMANSYAH (3006931)

STAFF ENG. + MASLAN SITOMPUL (3008203)

ALL : M. CHABIB ( 3012029 )
ALL + ASEP KOSASIH (3000091)
LL : SUNARTO (3000452)

Gambar 3.1 Struktur Organisasi Mechanical Part 1 PT.YMMA
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3.1.2. Tugas Pokok dan Fungsi Unit Tempat PKL
A. Manager

1)

2)

3)

4)

5)

Menetapkan target pekerjaan dengan sudut pandang yang
menyeluruh di perusahaan,dan membuat dengan kongkret
rencana pelaksanaan yang sesuai untuk mencapai target
tersebut,berdasarkan target dan kebijakan yang telah
ditetapkan atasan.

Membuat perencanaan untuk mencapai
target,mengkoordinasikan 5M,melakukan meeting yang
cukup dengan manager yang lain,dan memimpin ruang
lingkup di bawah penguasaannya.

Memberikan motivasi,bimbingan dan pendidikan dengan
baik ke anak buah,dan menciptakan tempat kerja yang aman
dan penuh kedinamisan.

Meningkatkan pengetahuan spesialisasi yang sangat unggul
di bidang yang ditanganinya,dan keterampilan pekerjaan
yang berlevel tinggi dan berkecakupan luas.

Mensupport pembuatan manualisasi dan standarisasi,juga
mengusulkan dan mewujudkan teknik dan sistem pekerjaan

baru.

B. Assistant Manager

1)

2)

3)

Menetapkan target pekerjaan di bagiannya,membuat dari
hasil diskusi dengan Manager dengan kongkret rencana
pelaksanaan yang sesuai untuk mencapai target
tersebut,berdasarkan target dan kebijakan yang telah
ditetapkan atasan

Pada waktu menjalankan perencanaan membantu dan
mewakili Manager dalam mengkoordinasikan 5M di
bagiannnya,melakukan meeting yang cukup dengan
manager yang lain, memimpin ruang lingkup di bawah
penguasaannya

Memberikan motivasi,bimbingan dan pendidikan dengan
baik ke anak buah,dan menciptakan tempat kerja yang aman

dan penuh kedinamisan
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4)

5)

Meningkatkan pengetahuan spesialisasi yang sangat unggul
di bidang yang ditanganinya,dan ketrampilan pekerjaan yang
berlevel tinggi dan berkecakupan luas

Mensupport pembuatan manualisasi dan standarisasi,juga
mengusulkan dan mewujudkan teknik dan sistem pekerjaan

baru

C. Supervisor

1)
2)

3)
4)

Kontrol LL, ALL dan Operator

Kontrol Proses, Kualitas, Pelaksanaan 5S & K3, mesin &
Fasilitas penunjang dan dokumen.

Menganalisa masalah & mengatasinya

Mengadakan Improvement terhadap proses

D. Staff Control

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

8)
9)

Membuat Schedule produksi

Memeriksa back order schedule produksi

Mengontrol kemajuan produksi harian

Mengontrol part Budomari

Mengecek Slip (yang tdk dapat diinput)

Menganalisa Variance dan minus stock (bersama MC)
Membuat penambahan scheduledan recovery keterlambatan
produksi

Kontrol supply material

Koordinasi MC dan Ol

10) Menghitung kapasitas produksi per fix produksi

11) Menghitung kebutuhan operator produksi per fix produksi

12) Memastikan efektif begin & end material

13) Kontrol pencapaian effisiensi dan peningkatannya

14) Memastikan perhitungan kebutuhan operator dengan aktual

15) Mengontrol penempatan operator baru sesuai perhitungan

kebutuhan

16) Menghitung kebutuhan operator dan mesin periode yang

akan datang
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E. Staff Engineering

1) Melaksanakan Pre-Production sesuai schedule .

2) Menyelesaikan permasalahan saat Pre-production .

3) Memastikan Start-Up berjalan lancar .

4) Membantu Supervisor di lapangan .

5) Melakukan pengontrolan LIP dan Drawing .

6) Melakukan kaizen Mutu dan IE .

7) Melakukan pengontrolan Spekpro yang ada diproduksi .

8) Membantu pembuatan Standar Kerja diproduksi .

9) Membuat dan mengontrol point perhatian kerja .

10) Melakukan pengotrolan validasi jig .

11) Menganalisa permasalahan kualitas dan melakukan

tindakan perbaikan .
12) Membuat indikator produktivitas .
F. Leader & Assisten Leader Produksi (LL & ALL)

1) Mengecek kehadiran operator

2) Memeriksa peralatan kerja layak pakai

3) Menjaga kondisi 5S dan K3 tempat kerja

4) Memeriksa Jig, Alat ukur, dan Mesin

5) Melakukan audit Spec Pro

6) Mengontrol Line Balance

7) Menginformasikan masalah produksi ke SPV

8) Menjaga progress produksi sesuai rencana

9) Memproses barang NG / ragu-ragu sesuai dengan aturan

10) Membimbing operator (terutama operator baru) dan
memeriksa operator bekerja sesuai Spec Pro dan aturan
lain

11) Melaksanakan trial model baru

12) Memeriksa laporan antar shift

13) Memastikan Skill Card operator sesuai proses

14) Melakukan kaizen mutu
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3.1.3. Prosedur Sistem Akuntansi Persediaan

A. Prosedur Sistem Akuntansi Persediaan Material

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Sistem akuntansi persediaan material dimulai pada saat
barang/material diantar ke gudang beserta dokumennya.
Kepala bagian gudang/penanggungjawab gudang menerima
material dan dokumen tersebut.

Selanjutnya kepala bagian gudang melakukan crosscheck
antara material dan dokumen tersebut, apakah sudah sesuai
atau belum.

Jika sudah sesuai, kepala bagian gudang menyerahkan
dokumen ke admin. Sedangkan material diserahkan ke
pelaksana gudang.

Admin menerima dokumen dari kepala bagian gudang
kemudian menginput data sesuai dokumen lalu
mengarsipkan dokumen tersebut

Pelaksana gudang menerima barang/material dari kepala

bagian gudang lalu ditempatkan sesuai jenis materialnya.

B. Prosedur Sistem Akuntansi Persediaan Barang Finish Good

1)

2)

3)

4)

Barang finish good yang sudah diinspect/ dicek oleh
operator mesin, diberi label Completion Slip (CS) jika produk
tersebut nantinya akan dibawa ke gudang MP1. Tapi jika
produk tersebut dibawa ke bagian lain, maka dokumen yang
digunakan yaitu Material Delivery Slip (MDS).

Barang yang sudah diberi label CS kemudian diletakkan di
rak finish good.

Jika barang/produk di rak finish good sudah mencapai batas
maksimal yang bisa dibawa Operator Handling (operator
yang bertugas memindahkan barang/produk menggunakan
handlift), maka barang tersebut akan dibawa ke gudang
MP1.

Jika bagian lain ingin mengambil/membawa produk dari
gudang MP1 yang sudah diberi label CS. Maka, bagian lain

tersebut harus meminta MDS ke admin.
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3.1.4. Flowchart Sistem Akuntansi Persediaan (Material)

Penerimaan

Persediaan

Kepala Bagian
Gudang

Bagian Admin

Pelaksana
Gudang

Barang datang

Dokumen
Barang

Terima barang dan
dokumennya

—

Dokumen
Barang

Crosscheking antara
barang dan dokumen

Menyerahkan —p!
dokumen ke admin

Terima dokumen
barang dan input
data

!

Arsipkan dokumen

Menyerahkan barang
ke pelaksana

gudang

%l

Terima dan simpan
barang

v

Selesai

Gambar 3.2 Flowchart Sistem Akuntansi Persediaan (Material)
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3.1.5. Dokumen Persediaan
1. Completion Slip/CS
Completion Slip adalah sebuah dokumen untuk melabeli
barang finish good yang akan diantar ke bagian gudang section
Mechanical Part 1. Dokumen ini berwarna kuning dan berisi
tanggal proses, nama & no part produk, quantity, nama inspector

Gambar 3.3 Competion Slip
2. Material Delivery Slip/MDS
Material Delivery Slip adalah dokumen untuk melabeli
barang finish good yang akan diantar ke section lain. Dokumen
ini berwarna hijau dan isinya kurang lebih sama dengan
Completion Slip.

Gambar 3.4 Material Delivery Slip
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3.2. Deskripsi Aktivitas PKL
3.2.1. Teori Mengenai tema PKL
A. Pengertian Persediaan

Persediaan adalah pos-pos aktiva yang dimiliki oleh
perusahaan untuk dijual dalam operasi bisnis normal, atau barang
yang akan digunakan atau dikonsumsi dalam membuat barang
yang akan diual. Dapat disimpulkan bahwa Persediaan
(Inventory), merupakan aktiva perusahaan yang menempati posisi
yang cukup penting dalam suatu perusahaan, baik itu perusahaan
dagang maupun perusahaan industri (manufaktur), apalagi
perusahaan yang bergerak dibidang konstruksi, hampir 50% dana
perusahaan akan tertanam dalam persediaan yaitu untuk membeli
bahan-bahan bangunan.

Berdasarkan pengertian di atas maka perusahaan jasa
tidak memiliki persediaan, perusahaan dagang hanya memiliki
persediaan barang dagang sedang perusahaan industri memiliki 3
jenis persediaan yaitu persediaan bahan baku, persediaan barang
dalam proses dan persediaan barang jadi (siap untuk dijual).

Dalam laporan keuangan, persediaan merupakan hal yang
sangat penting karena baik laporan Rugi/Laba maupun Neraca
tidak akan dapat disusun tanpa mengetahui nilai persediaan.
Kesalahan dalam penilaian persediaan akan langsung berakibat
kesalahan dalam laporan Rugi/Laba maupun neraca.

B. Klasifikasi Persediaan
Klasifikasi persediaan dapat dibedakan menjadi dua, yaitu:
1. Menurut PSAK no.14 (2007)

Istilah persediaan dalam akuntansi ditujukan untuk
menyatakan suatu jumlah aktiva berwujud yang memenuhi
kriteria (PSAK : Pernyataan Standar Akuntansi Keuangan
Indonesia No. 14) yang menyatakan bahwa persediaan adalah
aktiva :

e Tersedia untuk dijual dalam kegiatan usaha normal.
o Dalam proses produksi dan atau perjalanan atau
¢ Dalam bentuk bahan (atau perlengkapan) untuk digunakan

dalam proses produksi
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2. Menurut jenis perusahaan
Persediaan barang diklasifikasikan sesuai dengan jenis
usaha perusahaan tersebut. Dalam perusahaan perdagangan
persediaan barang merupakan aktiva dalam bentuk siap dijual
kembali dan yang paling aktif dalam operasi usahanya.
Sedangkan dalam perusahaan pabrikasi atau manufaktur,
persediaan barang dapat diklasifikasikan sebagai berikut :
persediaan bahan baku, barang dalam proses, dan barang jadi.
Terdapatnya klasifikasi persediaan yang berbeda antara
perusahaan perdagangan dengan perusahaan manufaktur
adalah karena fungsi dua perusahaan itu memang berbeda.
Fungsi perusahaan perdagangan adalah menjual barang yang
diperolehnya dalam bentuk sudah jadi. Dengan kata lain, tidak
ada proses pengolahan seandainya terjadi pengolahan maka
pengolahan tersebut terbatas pada pembungkusan atau
pemberian kemasan agar barang lebih menarik selera
konsumen. Sedangkan fungsi perusahaan manufaktur adalah
mengolah bahan mentah menjadi produk selesai.
C. Sistem Pencatatan Persediaan
Untuk dapat menetapkan nilai persediaan pada akhir

periode dan menetapkan biaya persediaan selama satu periode,

sistem persediaan yang digunakan adalah :

1. Sistem Periodik (physical) yaitu pada setiap akhir periode
dilakukan perhitungan secara phisik untuk menentukan jumlah
persediaan akhir. Perhitungan tersebut meliputi pengukuran
dan penimbangan barangbarang yang ada pada akhir suatu
periode untuk kemudian dikalikan dengan suatu tingkat
harga/biaya. Perusahaan yang menerapkan sistem periodik
umumnya memiliki karakteristik persediaan yang beraneka
ragam namun nilainya relatif kecil. Sebagai ilustrasi adalah
kios majalah di sebuah pusat perkantoran dan pertokoan yang
menjual berbagai jenis majalah, koran, alat tulis, aksesoris
handphone, dan gantungan kunci. Jenis persediaan beraneka
ragam namun nilainya relatif kecil sehingga tidaklah efisien

jika harus mencatat setiap transaksi yang nilainya kecil namun
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frekuensi transaksi tinggi. Meskipun demikian sebenarnya
pada saat ini alasan tersebut dapat diabaikan dengan adanya
teknologi komputer yang meMudahkan pencatatan transaksi
dengan frekuensi tinggi, misalnya seperti di toko retail.

2. Sistem Permanen (Perpetual), yaitu melakukan pembukuan
atas persediaan secara terus menerus Yyaitu dengan
membukukan setiap transaksi persediaan baik pembelian
maupun penjualan. Sistem perpetual ini seringkali digunakan
dalam hal persediaan memiliki nilai yang tinggi untuk
mengetahui posisi persediaan pada suatu waktu sehingga
perusahaan dapat mengatur pemesanan kembali persediaan
pada saat mencapai jumlah tertentu. Misalnya persediaan alat

rumah tangga elektronik (mesin cuci, kulkas, microwave).

Perbedaan penggunaan kedua metode adalah pada akun
yang digunakan untuk mencatat pembelian persediaan. Pada
system pencatatan periodik pembelian persediaan dicatat
dengan mendebit akun pembelian sehingga pada kahir
periode akan dilakukan penyesuaian untuk mencatat harga
pokok barang yang dijual dan melaporkan nilai persediaan
pada akhir periode.

D. Metode Dalam Penentuan Nilai Persediaan

Metode yang dapat kita pergunakan yaitu :

1. Metode FIFO ( First In First Out )
Dalam metode ini, barang yang pertama kali masuk
dianggap dijual terlebih dahulu. Jadi harga barang yang
masih tersisa di persediaan kita adalah barang-barang
yang terakhir dibeli oleh kita.

2. Metode LIFO ( Last In First Out )
Metode ini merupakan kebalikan dari metode yang pertama
disebutkan diatas. Jadi barang yang pertama kali dijual
justu adalah barang yang terakhir kali dibeli. Dan barang
yang masih ada di persediaan kita adalah barang-barang

yang pertama kali kita beli.
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3. Metode rata-rata ( Average Method )
Nilai persediaan barang yang ada di unit usaha kita
dihitung berdasarkan harga rata-rata pembelian. Dalam
metode ini terdapat dua cara penghitungan yang berbeda.
e Rata-rata sederhana, Nilai rata-rata ditentukan dari

rata-rata harga beli barang secara global.

¢ Rata-rata tertimbang, niali rata-rata per unit.

4. Metode idetifikasi khusus.
Dalam metode ini penilaian barang sesuai dengan nilai
masing-masing jenis barang yang ada. Jadi dalam metode
ini setiap barang haruslah jelas darimana asal-usulnya
serta harga yang diperoleh ketika pembelian barang
tersebut.

E. Penilaian Persediaan Dengan Sistem Fisik ( PERIODIK)

Untuk menentukan nilai persediaan barang pada akhir periode

menurut system pisik adalah sebagai berikut :

1. Metode MPKP ( FIFO)

Dalam metode ini, barang yang lebih dulu masuk
diaggap lebih dulu keluar atau dijual sehingga nilai
persediaan akhir terdiri atas persediaan barang yang dibeli
atau yang masuk belakangan. Jadi harga pokok barang
yang keluar (dijual) dihitung berdasarkan harga barang
yang dibeli lebih dahulu, sesuai dengan jumlah
pembeliannya. Atau dengan kata lain nilai persediaan akhir
barang didasarkan pada harga barang yang dibeli terakhir,
sesuai dengan jumlah unitnya.

2. Metode MPKP ( LIFO)

Dalam metode ini, barang yang terakhir masuk
diaggap lebih dulu keluar atau dijual sehingga nilai
persediaan akhir terdiri atas persediaan barang yang dibeli
atau yang masuk lebih awal. Sehingga harga pokok barang
yang terjual dihitung berdasarkan pada harga barang yang
dibeli terakhir sesuai dengan jumlah unitnya, atau nilai
persediaan barnag didasarkan pada harga barang yang

dibeli pada awal, sesuai dengan jumlah unitnya.
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3. Metode Tanda Pengenal Khusus
Dalam metode tanda pengenal khusus ( specific
identification ) setiap barang yang dibeli atau yang masuk
diberi kode / tanda pengenal yang menunjukkan harga per
satuan sesuai faktur yang diterima. Pada metode ini sudah
jelas harga per satuannya Dengan demikian untuk
mengetahui jumlah atau nilai persediaan pada akhir
periode tinggal mengalikan jumlah barang yang masih ada
dengan harga yang tercantum dalam etiket barang
tersebut.
4. Metode Rata - Rata
e Metode Rata - Rata Sederhana
Dalam metode ini harga barang ditentukan dengan cara
membagi jumlah harga beli per satuan setiap transaksi
pembelian dan persediaan awal dengan frekwensi
pembelian dan persediaan awal periode.
e Metode Rata-Rata Tertimbang
Dalam metode ini harga barang ditentukan dengan cara
membagi jumlah harga barang yang tersedia untuk
dijual yakni jumlah persediaan awal ditambah jumlah
pembelian dengan kuantitas barang tersebut
F. Penilaian Persediaan Dengan Sistem Perpetual
Dalam sistem perpetual setiap terjadi mutasi persediaan
dicatat dalam akun persediaan. Metode penilaian persediaan
digunakan pada saat terjadi transaksi penjualan, dengan
membuat Kartu Persediaan Barang secara lengkap yang
memuat kuantitas, harga satuan, jumlah harga baik untuk lajur
masuk, keluar, maupun sisa. Kartu persediaan tersebut sebagai
buku pembantu untuk tiap macam barang digunakan atau yang
dijual. Sehingga apabila perusahaan memiliki 15 jenis barang,
maka harus membuat Kartu Persediaan barang sebanyak 15.
Metode penilaian persediaan dalam pencatatan secara

perpetual sebagai berikut :
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1. Metode Rata - Rata bergerak ( Moving Average )

Dalam metode ini, harga beli ratarata dihitung setiap terjadi

transaksi pembelian. Harga pokok penjualan per satuan

didasarkan pada harga ratarata pada saat terjadi transaksi
penjualan.
2. Metode FIFO

Metode ini beranggapan barang yang ada paling awal

dianggap dijual paling awal juga. Perbedaanya adalah

dalam metode perpetual perhitungan harga pokok
dilakukan pada saat terjadi penjualan.
3. Metode LIFO

Pada metode ini barang yang terakhir dibeli dianggap dijual

lebih dahulu. Harga pokok dihitung pada saat terjadi

penjualan
G. Sistem Akuntansi Persediaan

Sistem Akuntansi Persediaan Akuntansi (accounting)
dapat diartikan sebagai sistem informasi yang menyediakan
laporan keuangan untuk para pemangku kepentingan
mengenai aktivitas ekonomi dan kondisi perusahaan (Reeve et
al.,2013:9). Sedangkan sistem akuntansi adalah kumpulan
elemen yaitu formulir, jurnal, buku besar, buku pembantu, dan
laporan keuangan yang akan digunakan oleh manajemen untuk
mencapai tujuan perusahaan (Sujarweni, 2015 : 3)

Persediaan merupakan barang-barang atau bahan baku
yang diperlukan dalam proses produksi maupun digunakan
untuk dijual dalam suatu periode tertentu (Tuerah, 2014).0leh
karena itu sistem akuntansi persediaan bertujuan untuk
mencatat setiap jenis persediaan yang ada di gudang. Sistem
ini berhubungan erat dengan sistem penjualan, sistem retur
penjualan, sistem pembelian, sistem retur pembelian dan

sistem akuntansi biaya produksi (Sujarweni, 2015:131).
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3.2.2. Deskripsi Jurnal Harian PKL

Pekerjaan yang dilakukan penulis ketika melakukan kegiatan PKL

yaitu :

1) Membuat dan mengakumulasikan laporan pengoperasian mesin
untuk shift yang sedang dijalankan oleh penulis. Mesin yang
dijalankan oleh penulis yaitu mesin di WI 01 (mesin injection
small). Penulis membuat laporan tentang quantity/jumlah produk
yang dihasilkan per jam selama satu hari, lalu dihitung
presentasenya, apakah bisa mencapai target 100% atau tidak
(jika tidak maka ditulis penyebab nya). Selain quantity, penulis
juga membuat laporan jika ada pergantian mold (cetakan) untuk
produk yang berbeda. Apa nama produk yang diganti mold nya
dan berapa lama proses penggantian nya. Penggantian mold ini
sesuai dengan schedule yang sudah dibuat pada hari itu.

2) Menulis form start up dan shut down. Form start up ditulis jika
mesin akan dinyalakan. Hal ini biasa dilakukan sesudah hari
libur. Setelah mesin distart up oleh dandori (orang yang bertugas
menyalakan mesin dan menyetting parameter), produk baru bisa
diproses. Sedangkan form shut down ditulis jika mesin mati. Hal
ini dilakukan ketika akan libur/tidak adanya schedule.

3) Melakukan stock taking/perhitungan persediaan. Stock taking
dilakukan di akhir bulan. Penulis ikut membantu menghitung
persediaan barang finish good yang ada di gudang bersama
dengan karyawan lain.

4) Menerima penjelasan materi mengenai persediaan di Mechanical
Part 1(MP1) oleh supervisor. Penulis mendapat materi tentang
apa saja persediaan yang ada di MP 1, sistem supply nya
bagaimana, dan jenis perhitungan persediaan yang biasa
dilakukan di PT.YMMA
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3.2.3. Pembahasan Permasalahan PKL

Persediaan (Inventory) adalah barang dagang yang disimpan
untuk dijual dalam operasi perusahaan dan bahan yang terdapat
dalam proses produksi atau yang disimpan untuk tujuan itu (C.Rollin
Niswonger, Philip E.Fess & Carl S.Warren).
Sistem akuntansi persediaan bertujuan untuk mencatat mutasi tiap
jenis persediaan yang disimpan di gudang.

Persediaan yang ada di PT. Yamaha Music Manufacturing Asia
secara garis besar dibagi menjadi 2 yaitu :
1. Persediaan Material

Material atau bahan baku pertama kali datang ke PT.
YMMA diterima oleh Section Material Control (MC). Kemudian dari
MC dibawa ke Gudang penyimpanan material di Section
Mechanical Part 1 (MP 1) menggunakan forklift. Sistem suplai
untuk persediaan material ini dilakukan oleh MC dengan cara
Direct to Location dan Sistem Commit. Direct to Location adalah
peneriman persediaan dari vendor ke PT YMMA, misalnya Resin
dan Hammer. Sedangkan Sistem Commit adalah penerimaan
persediaan yang digunakan untuk rencana produksi 2 hari ke
depan.

Apabila suatu material akan digunakan untuk proses
produksi, material tersebut akan diambil oleh Operator Material
(OPM) lalu diantarkan ke tempat proses produksi menggunakan
troli (alat angkut seperti kereta dorong untuk memudahkan
pemindahan barang/bahan).

Contoh persediaan material/bahan baku yang digunakan di
mesin 19 (mesin tempat penulis bekerja) yaitu Toyolac Black, ABS
Resin D/Gray, PCS3000R, ABS Toyolac White, Primalloy Gray,
Polylac, ABS 3L-X5137G.

2. Persediaan Barang Finish Good
Barang Finish Good merupakan barang yang sudah
selesai diproduksi dari suatu mesin injection dan sudah melalui
proses inpeksi(pengecekan) atau sortir oleh Operator Produksi.

Kemudian barang/produk yang sudah OK diberi label Completion
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Slip. Setelah itu produk akan dibawa oleh Operator Handling
(OPH) ke gudang penyimpanan persediaan barang finish good
sesuai dengan Work Instructions (WI). Di section MP1 ada WI 01,
Wl 03, WI 05 yang dikhususkan untuk tempat mesin
injection(tempat memproduksi barang) serta ada W1 02, WI 04, WI
06 yang dikhususkan untuk tempat penyimpanan barang finish
good sesuai ukuran produk. Pada WI 01 atau Injection Small
memproduksi barang ukuran Kkecil, lalu produk finish good
disimpan di WI 02. Pada WI 03 atau Injection Medium
memproduksi barang ukuran sedang, lalu produk finish good
disimpan di WI 04. Pada WI 05 atau Injection Large memproduksi
barang ukuran besar, lalu produk finish good disimpan di WI 06.

Sementara itu, jika produk dibawa ke section/bagian lain,
label yang digunakan adalah label Material Delivery Slip (MDS).
Label CS dan MDS diperoleh dari Operator Input (Ol).

Untuk produk No Good (NG) dibagi menjadi produk yang
bisa dicrusher dan tidak. Mesin crusher adalah mesin untuk
menghancurkan produk menjadi kecil kecil yang kemudian bisa
digunakan kembali sebagai material (dengan presentase 75% :
25%, 75% material fresh sedangkan 25% material crusher). Hal ini
bisa menambah persediaan/inventory material. Untuk produk yang
tidak bisa dicrusher, akan dibuang menggunakan transaksi SK 02.
Hal ini bisa mengurangi inventory.

Contoh barang finish good di mesin 19 yang diproduksi di
section Mechanical Part 1 antara lain :

1) Button L Lens Triple Gray

2) Knob VR Small White D/Gray
3) Button With Lens Black

4) Stopper Black

5) Fader Knob White/Black

6) Button A With Lens Black

7) Button B With Lens Black

8) Stopper Light Gray

9) Knob Fader White D/Gray
10) Button L Lens Triple Black
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Di PT. Yamaha Music Manufacturing Asia rencana produksi dilakukan
dengan sistem SAP (System Application and Product in Data Processing). SAP
adalah sebuah perangkat lunak yang berbasis ERP (Eterprise Resource
Planning) yang digunakan untuk menjalankan manajemen aktivitas harian dari
sebuah organisasi atau perusahaan. Sistem ERP sendiri adalah sistem
terintegrasi yang bertujuan merangkum proses bisnis menjadi satu kolaborasi
efektif serta efisien. Dengan sistem ini, semua aktivitas bisnis dalam suatu usaha
akan berjalan dengan baik. Salah satu kelebihan dari sistem ini vyaitu
melancarkan pelaksanaan manajemen supply chain yang membantu menjaga
persediaan agar sesuai. Di dalam sistem ini menyediakan segala kebutuhan
dalam mengelola stock barang, alur keluar masuk stock barang, menyediakan
laporan stock, melakukan pengecekan fisik barang dalam gudang, dan
mengintegrasikan dengan bagian pembelian, penjualan, dan akuntansi.

Metode yang digunakan dalam pengambilan persediaan di section
Mechanical Part 1 yaitu dengan metode FIFO (First In First Out). FIFO adalah
metode dimana barang yang pertama kali masuk akan dikeluarkan terlebih
dahulu, sedangkan barang yang terakhir kali masuk akan dikeluarkan di
kemudian hari. Hal ini berarti bahwa, persediaan baik material maupun barang
finish good yang akan digunakan oleh section berikutnya, diambil yang pertama
kali masuk/awal proses.

Di dalam sebuah perusahaan terdapat suatu aktivitas penting yaitu Stock
taking. Stock Taking adalah kegiatan menghitung stok/persediaan barang secara
manual dengan mencocokkan catatan stok barang yang ada. Pada PT. YMMA,
stock taking/perhitungan persediaan dibagi menjadi tiga, yaitu :

a. Stock taking Quartal adalah perhitungan persediaan setiap 6 bulan sekali
yaitu pada akhir Maret dan September.

b. Stock taking montly adalah perhitungan persediaan yang dilakukan setiap
akhir bulan.

c. Stock taking daily adalah perhitungan persediaan yang dilakukan setiap

hari oleh bagian Ol (Operator Input).
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3.3. Kompetensi Yang Didapatkan

Dalam Praktik Kerja Lapangan, kompetensi yang didapatkan penulis yaitu
mengetahui dan menerapkan 5S terutama di area tempat PKL. 5S yang
dimaksud antara lain Seiri (Ringkas), Seiton (Rapi), Seiso (Resik), Seiketsu
(Rawat), dan Shitsuke (Rajin). Hal ini karena setiap harinya sebelum pulang, PT.
YMMA mewajibkan karyawan melakukan 5S. Maka dari itu penulis selalu
melakukan kegiatan menyapu, merapikan area kerja, dan memilah barang yang
masih diperlukan. Selain itu, penulis juga mendapatkan pengetahuan mengenai
persediaan dan sistem akuntansi persediaan yang ada di MP 1 PT YMMA.
Kompetensi lain yang didapatkan yaitu, penulis sudah bisa melakukan stock

taking/perhitungan persediaan yang dilakukan setiap akhir bulan.

3.4. Tantangan Selama PKL

Selama kegiatan PKL tidak semuanya berjalan lancar, karena terkadang
mesin yang dijalankan oleh penulis mengalami masalah/kerusakan yang
mengharuskan adanya perbaikan oleh teknisi. Sehingga dalam pengerjaan
laporan pengoperasian mesin, penulis mengalami kesulitan. Selain itu kaitannya
dengan persediaan, penulis merasa tertantang ketika sedang melakukan stock
taking/perhitungan persediaan. Hal ini karena dalam melakukan stock taking
harus teliti dan diusahakan tidak melakukan kesalahan, agar hasil perhitungan
yang dilakukan bisa lebih akurat.
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BAB IV
PENUTUP

4.1. Kesimpulan

1. Persediaan yang ada di PT. Yamaha Music Manufacturing Asia terutama
di section Mechanical Part 1 ada dua yaitu persediaan material dan
persediaan barang finish good. Metode pengambilan persediaan yang
digunakan adalah metode FIFO (First In First Out)

2. Dalam penentuan stock persediaan, PT. Yamaha Music Manufacturing
Asia menggunakan sistem SAP (System Application and Product in Data
Processing) berbasis ERP (Eterprise Resource Planning) sehingga
pengelolaan stock lebih efektif dan efisien.

3. Perhitungan persediaan di PT. Yamaha dibagi menjadi tiga yaitu, Stock
Taking Quartal, Monthly, dan Daily.

4.2. Saran
1. Sebaiknya pada saat melakukan stock taking, perhitungan dilakukan
dengan tepat dan teliti agar kesalahan dalam pencatatan stock dapat
dihindari sehingga bisa mengurangi risiko kelebihan atau kekurangan
persediaan.
2. Konsep ERP sudah dijalankan dengan baik. Namun alangkah lebih baik
jika meminimalisir kesalahan dalam penginputan data sehingga hasil yang

didapatkan lebih optimal.
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