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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi penerapan sistem pengendalian internal
persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo. Pengelolaan persediaan yang baik
diperlukan untuk mendukung kelancaran proses produksi dan meminimalkan risiko kesalahan
dalam pengelolaan bahan baku.

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif kualitatif dengan teknik pengumpulan data
melalui wawancara, observasi, dan dokumentasi. Analisis dilakukan menggunakan kerangka
kerangka kerja Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission (COSO)
yang meliputi lingkungan pengendalian, penilaian risiko, aktivitas pengendalian, informasi dan
komunikasi, serta pemantauan.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa sistem pengendalian internal persediaan bahan
baku pada perusahaan telah berjalan cukup baik, ditunjukkan dengan adanya pemisahan tugas,
prosedur persetujuan pembelian, pemeriksaan kualitas bahan baku, penggunaan sistem

pencatatan digital, serta pelaksanaan stock opname secara berkala.

Kata Kkunci: sistem pengendalian internal, persediaan bahan baku, COSO, manajemen

persediaan, perusahaan manufaktur.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan pesat dunia usaha telah mempengaruhi berbagai sektor industri,
sehingga perusahaan dituntut untuk meningkatkan kemampuan bersaingnya. Salah satu
upaya yang dapat dilakukan adalah mengelola serta mengoptimalkan seluruh kegiatan
perusahaan agar mampu bertahan dan mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Dalam
konteks ini, persediaan memiliki peran strategis karena menjadi komponen penting
dalam menjamin kelancaran proses produksi dan keberlangsungan operasi perusahaan
(Siahaan & Muhidin, 2020).

Bagi perusahaan manufaktur, persediaan bahan baku merupakan elemen utama
dalam proses produksi (Firmansyah, 2023). Hal tersebut juga berlaku di PT Artha Utama
Plasindo, perusahaan yang bergerak pada bidang injection molding untuk komponen
otomotif dan sepeda motor, yang memproduksi berbagai komponen plastik seperti cover
radiator grille, bracket, trim, visor, serta komponen interior dan eksterior kendaraan
bermotor. Persediaan mencakup aktivitas pembelian, penyimpanan, hingga pengiriman
barang. Tujuannya adalah memastikan barang tersedia saat dibutuhkan, dalam jumlah,
kualitas, dan biaya yang sesuai agar proses produksi dapat berjalan dengan lancar (Land
etal., 2021).

Meskipun PT Artha Utama Plasindo telah menerapkan sistem pengelolaan
persediaan untuk mendukung operasional produksinya, dalam praktiknya masih terdapat
beberapa permasalahan yang menunjukkan bahwa sistem pengendalian internal belum
berjalan secara optimal. Beberapa kendala yang ditemukan antara lain adanya selisih
antara catatan persediaan dengan kondisi fisik di gudang, keterlambatan penerimaan
maupun bahan baku, serta belum konsistennya penerapan prosedur standar pada seluruh
tahapan pengelolaan persediaan. Sebagian proses pengawasan juga masih dilakukan
secara manual, sehingga rentan terhadap human error, keterlambatan pelaporan, dan
ketidakakuratan data. Permasalahan ini berpotensi menimbulkan risiko seperti kesalahan
informasi persediaan, hambatan dalam pemenuhan kebutuhan produksi, pembengkakan

biaya penyimpanan, dan menurunnya efisiensi proses persediaan.



Jika pengelolaan persediaan tidak dilakukan dengan tepat, kondisi tersebut semakin
meningkatkan risiko ketidakseimbangan antara kebutuhan produksi dan ketersediaan
bahan baku. Hal ini dapat menyebabkan kekurangan persediaan (sftockout) maupun
kelebihan persediaan (overstock) (Fitriani et al., 2025). Kekurangan persediaan dapat
menghambat pemenuhan permintaan pasar, sehingga peluang penjualan hilang dan
tingkat kepuasan serta kepercayaan pelanggan terhadap perusahaan ikut menurun. Di sisi
lain, kelebihan persediaan dapat menekan profitabilitas akibat penumpukan barang yang
tidak efisien dan meningkatnya biaya operasional, termasuk risiko kerusakan,
kedaluwarsa, maupun penurunan mutu persediaan yang berdampak negatif terhadap
kinerja keuangan perusahaan (Hilalia. B & Jumriani, 2024).

Selain terkait kuantitas, pengelolaan persediaan memerlukan penerapan prosedur
dan kebijakan internal yang ketat untuk mencegah terjadinya penyimpangan (Sasikome
et al., 2025). Untuk mencapai pengelolaan persediaan yang optimal dan meminimalkan
potensi kerugian, perusahaan memerlukan sistem pengendalian internal (SPI) yang
dirancang secara terencana dan menyeluruh (Herjatono, 2017).

Sistem Pengendalian Internal merupakan sistem yang dibentuk oleh manajemen
untuk memastikan seluruh aspek perusahaan terlindungi dengan baik. Sistem tersebut
bertujuan menjaga aset perusahaan dari berbagai risiko kerugian selama proses
operasional berlangsung. Selain itu, SPI berperan dalam menghasilkan informasi
akuntansi yang akurat sehingga dapat mendukung pengambilan keputusan manajemen
(Warouw et al., 2024).

Dalam konteks pengelolaan persediaan bahan baku, SPI mencakup serangkaian
prosedur yang mengatur proses pembelian hingga penggunaan agar seluruh aktivitas
berjalan secara aman dan terkendali (Syakur, 2015). Berdasarkan penelitian yang
dilakukan oleh Karomah, Pramulanto, dan Nugraha, perusahaan yang memperhatikan
kualitas bahan baku dan proses produksi secara teliti dapat meningkatkan kualitas produk
secara signifikan, di mana ketersediaan bahan baku yang terkendali menjadi kunci agar
proses produksi tidak terhambat (Karomah et al., 2023).

Salah satu kerangka kerja yang banyak digunakan untuk menilai efektivitas
pengendalian internal adalah COSO. COSO (The Committee of Sponsoring
Organizations of the Treadway Commission) mengembangkan kerangka pengendalian

internal yang dikenal sebagai COSO Framework, yang berfungsi sebagai panduan bagi
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perusahaan dalam memastikan efektivitas pengendalian terhadap aset, termasuk
persediaan (McNally, 2013a). Menurut COSO (2013), sistem pengendalian internal
terdiri dari lima komponen utama, yaitu lingkungan pengendalian (control environment),
penilaian risiko (risk assessment), aktivitas pengendalian (control activities), informasi
dan komunikasi (information and communication), serta pemantauan (monitoring)
(McNally, 2013a). Kelima komponen ini menjadi fondasi dalam menciptakan
pengendalian internal yang efektif.

Penelitian terdahulu pada PT. Denso Manufacturing Indonesia oleh Marisa Siahaan
dan Ahmad Thantawi Muhidin menunjukkan bahwa sistem pengendalian internal
perusahaan tersebut secara keseluruhan sudah cukup memadai, namun masih terdapat
beberapa area yang memerlukan perbaikan agar lebih optimal. Hal tersebut disebabkan
karena komponen Aktivitas Pengendalian (Control Activities) dan Pemantauan
(Monitoring) belum berjalan secara optimal (Siahaan & Muhidin, 2020b). Temuan ini
menunjukkan bahwa belum semua perusahaan mampu menerapkan sistem pengendalian
internal persediaan secara efektif, baik karena minimnya pemahaman terhadap SPI,
keterbatasan sumber daya, maupun belum diterapkannya kerangka kerja COSO secara
menyeluruh.

Melihat pentingnya pengelolaan persediaan bahan baku, risiko yang dapat muncul
akibat lemahnya pengendalian internal, serta adanya indikasi kendala dalam sistem
persediaan PT Artha Utama Plasindo, maka diperlukan evaluasi untuk menilai apakah
sistem yang ada telah berjalan sesuai standar yang berlaku. Evaluasi ini dilakukan dengan
mengacu pada kerangka kerja guna mengetahui tingkat efektivitas penerapannya serta
memberikan rekomendasi perbaikan yang diperlukan. Berdasarkan latar belakang
tersebut, peneliti tertarik melakukan penelitian dengan judul “Evaluasi Sistem Internal
Manajemen Persediaan Bahan Baku pada Perusahaan Produsen Plastik (Studi

Kasus PT Artha Utama Plasindo).”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, maka rumusan masalah dalam laporan
magang ini adalah:
1. Bagaimana penerapan sistem pengendalian internal pada persediaan bahan baku di

PT Artha Utama Plasindo?



2.

3.

Bagaimana kesesuaian sistem pengendalian internal persediaan bahan baku di PT
Artha Utama Plasindo dengan lima komponen kerangka COSO?
Sejauh mana efektivitas sistem pengendalian internal persediaan bahan baku di PT

Artha Utama Plasindo berdasarkan hasil evaluasi menggunakan kerangka COSO?

1.3 Tujuan Magang

Tujuan dari pelaksanaan magang dan penyusunan laporan ini adalah:

1.
2.

Mendeskripsikan penerapan sistem pengendalian internal persediaan bahan baku.
Mengevaluasi penerapan sistem pengendalian internal atas persediaan bahan baku
pada PT Artha Utama Plasindo berdasarkan kerangka kerja COSO.

Menilai efektivitas sistem pengendalian internal persediaan bahan baku pada PT

Artha Utama Plasindo ditinjau dari lima komponen kerangka kerja COSO.

1.4 Manfaat Magang

Secara garis besar, manfaat dari kegiatan magang ini dijelaskan terbagi menjadi tiga

pihak utama:

1.

3.

Bagi Peneliti

Kegiatan magang ini memberikan kesempatan bagi peneliti untuk memperoleh
pengalaman langsung terkait proses pengelolaan persediaan bahan baku dan
penerapan sistem pengendalian internal di perusahaan. Melalui kegiatan evaluasi
berbasis kerangka COSO, peneliti dapat mengembangkan kemampuan analisis,
pemahaman terhadap praktik pengendalian internal, serta keterampilan profesional
yang mendukung persiapan karir di bidang akuntansi dan sistem pengendalian.
Bagi Perusahaan

Hasil evaluasi yang dilakukan selama kegiatan magang diharapkan dapat
memberikan masukan terkait kesesuaian dan efektivitas penerapan sistem
pengendalian internal persediaan bahan baku berdasarkan kerangka COSO.
Analisis ini dapat membantu perusahaan mengidentifikasi kelemahan,
keterbatasan, atau risiko yang mungkin muncul, serta memberikan rekomendasi
yang bermanfaat untuk meningkatkan efisiensi, akurasi data, dan keandalan proses
pengendalian persediaan.

Bagi Pihak Lain



Laporan hasil magang ini dapat menjadi referensi bagi mahasiswa, peneliti, atau
praktisi yang ingin memahami penerapan sistem pengendalian internal persediaan
bahan baku menggunakan kerangka COSO, serta sebagai bahan pertimbangan
dalam penelitian atau studi terkait manajemen persediaan dan pengendalian

internal.



BAB II
KAJIAN PUSTAKA

2.1 Landasan Teori

2.1.1 Sistem Pengendalian Internal
Sistem pengendalian internal merupakan konsep dasar yang penting dalam

memastikan aktivitas organisasi berjalan secara efektif, efisien, aman, dan sesuai
ketentuan. Menurut Peraturan Pemerintah Nomor 60 Tahun 2008, Pasal 1 ayat 1, sistem
pengendalian internal adalah “proses yang integral pada tindakan dan kegiatan yang
dilakukan secara terus menerus oleh pimpinan dan seluruh pegawai untuk memberikan
keyakinan memadai atas tercapainya tujuan organisasi melalui kegiatan yang efektif dan
efisien, keandalan pelaporan keuangan, pengamanan aset negara, dan ketaatan terhadap
peraturan perundang-undangan”.

Sejalan dengan itu, Mulyadi (2002) menjelaskan bahwa pengendalian internal
merupakan proses yang dirancang untuk membantu organisasi mencapai tujuannya.
Sistem ini hanya memberikan keyakinan memadai, bukan mutlak, karena setiap sistem
memiliki keterbatasan. Pelaksanaannya melibatkan seluruh pihak dalam organisasi mulai
dari dewan komisaris, manajemen, hingga karyawan. Tujuan utama pengendalian
internal adalah memastikan keandalan laporan keuangan, mendorong efektivitas dan
efisiensi operasi, serta memastikan kepatuhan terhadap regulasi yang berlaku.

Kumaat (2015) menambahkan bahwa pengendalian internal digunakan untuk
mengarahkan, mengawasi, dan menilai sumber daya organisasi, serta memiliki peran
penting dalam mencegah dan mendeteksi kecurangan serta menjaga aset organisasi, baik
aset berwujud maupun tidak berwujud seperti reputasi dan hak kekayaan intelektual.

Tujuan pengendalian internal menurut Romney & Steinbart (2009) meliputi
perlindungan aset perusahaan, pencegahan perolehan aset yang tidak sah, keakuratan
pencatatan aset, pengelolaan dokumen yang memadai, peningkatan efisiensi operasional,
serta memastikan aktivitas perusahaan sesuai dengan kebijakan dan peraturan yang
berlaku. Hal ini menunjukkan bahwa pengendalian internal memainkan peran penting
dalam menjaga keberlangsungan dan efektivitas proses operasional perusahaan.

Kerangka pengendalian internal yang banyak digunakan adalah COSO Internal

Control Framework. Kerangka ini dianggap komprehensif karena tidak hanya



menekankan prosedur teknis, tetapi juga aspek budaya organisasi dan pengawasan
berkelanjutan.

Namun demikian, penerapan kerangka tersebut dalam praktik sering
menghadapi berbagai tantangan, seperti keterbatasan sistem informasi, faktor human
error, serta koordinasi antarbagian yang belum optimal. Kondisi ini menunjukkan
bahwa evaluasi implementasi pengendalian internal secara empiris menjadi penting
untuk mengetahui sejauh mana sistem tersebut berjalan efektif di lingkungan

perusahaan.

2.1.2 Komponen Pengendalian Internal

COSO (Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission)
merupakan organisasi asal Amerika Serikat yang bergerak dalam bidang pengendalian
internal, pelaporan keuangan, dan mitigasi risiko. Kerangka COSO menjadi standar
global yang digunakan banyak organisasi untuk merancang, mengevaluasi, dan
mengimplementasikan sistem pengendalian internal. Berdasarkan COSO, pengendalian
internal merupakan rangkaian proses yang dikembangkan dan dijalankan oleh
manajemen serta seluruh karyawan untuk memastikan perusahaan mampu mencapai
tujuannya, baik dalam efektivitas dan efisiensi operasional, ketepatan pelaporan
keuangan, maupun kepatuhan terhadap peraturan yang berlaku (McNally, 2013)

Dalam kerangka COSO (2013), sistem pengendalian internal terdiri atas lima
komponen yang saling berkaitan dan membentuk fondasi pengendalian yang terintegrasi,
yaitu lingkungan pengendalian (control environment), penilaian risiko (risk assessment),
aktivitas pengendalian (control activities), informasi dan komunikasi (information and
communication), serta pemantauan (monitoring). Kelima komponen tersebut
digambarkan sebagai satu kesatuan yang saling memperkuat satu sama lain, sebagaimana

ditunjukkan pada Gambar berikut:



/ 2
m oring Actiities

Gambar 2. 1 Unsur Pengendalian Internal COSO

Lingkungan Pengendalian (Control Environment), yaitu dasar atau fondasi
pelaksanaan pengendalian internal dalam organisasi. Lingkungan ini mencakup
kebijakan, struktur organisasi, serta prosedur yang mencerminkan sikap, nilai, dan
komitmen pimpinan serta karyawan terhadap pentingnya pengendalian internal. Lima
prinsip utama lingkungan pengendalian meliputi: menjunjung tinggi integritas dan etika;
pengawasan efektif oleh dewan direksi; struktur organisasi dan pembagian tugas yang
jelas; pengelolaan sumber daya manusia yang kompeten; serta penerapan akuntabilitas.
Lingkungan pengendalian yang baik menciptakan budaya organisasi yang mendukung
pengendalian yang kuat.

Penilaian Risiko (Risk Assessment), yaitu proses sistematis untuk
mengidentifikasi dan menganalisis risiko yang dapat menghambat pencapaian tujuan
organisasi. Proses ini dimulai dengan penetapan tujuan yang jelas, kemudian diikuti
dengan analisis terhadap berbagai faktor internal maupun eksternal yang dapat
memengaruhi operasi. Penilaian risiko menjadi dasar bagi manajemen untuk menentukan
langkah pengendalian yang diperlukan dalam menghadapi dinamika lingkungan dan
model bisnis organisasi.

Aktivitas Pengendalian (Control Activities). Aktivitas ini berupa kebijakan dan
prosedur yang ditetapkan manajemen untuk memastikan mitigasi risiko berjalan efektif.
Aktivitas pengendalian mencakup otorisasi, verifikasi, rekonsiliasi, penilaian kinerja,
pengamanan aset, serta pemisahan tugas. Seluruh aktivitas tersebut dirancang untuk
mencegah kesalahan, menjaga efisiensi operasional, serta memastikan aset organisasi
terlindungi.

Informasi dan Komunikasi (/nformation and Communication). Komponen ini

berperan menyediakan informasi yang andal dan relevan untuk mendukung pelaksanaan
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pengendalian internal. Informasi harus dapat mengalir secara efektif, baik secara internal
untuk memastikan seluruh individu memahami tanggung jawabnya, maupun secara
eksternal untuk menjamin transparansi dan akuntabilitas organisasi. Komunikasi yang
baik membantu setiap bagian dalam organisasi bekerja selaras dengan tujuan perusahaan.

Pemantauan (Monitoring Activities). Pemantauan dilakukan untuk menilai
kualitas dan efektivitas sistem pengendalian internal secara berkelanjutan. Pemantauan
dapat dilakukan melalui aktivitas rutin maupun evaluasi terpisah. Tujuannya memastikan
bahwa setiap komponen pengendalian berjalan dengan semestinya serta kelemahan yang
ditemukan dapat segera ditindaklanjuti.

Kelima komponen tersebut saling berkaitan dan berfungsi sebagai satu sistem yang
saling mendukung. Evaluasi yang berkelanjutan memastikan bahwa pengendalian
internal tetap efektif sesuai perubahan kondisi organisasi. Dalam praktik di perusahaan,
terutama pada pengelolaan persediaan bahan baku, kelemahan pada salah satu komponen
dapat berdampak pada risiko operasional. Karena persediaan merupakan aset penting,
kesalahan dalam pengelolaannya berpotensi menimbulkan kerugian, sehingga diperlukan

prosedur persediaan yang baik dan sesuai standar.

2.1.3 Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku

Persediaan merupakan salah satu aset penting dalam perusahaan manufaktur yang
dimiliki dan disimpan perusahaan untuk digunakan dalam periode mendatang. Dari sisi
operasional, persediaan bahan baku memegang peran strategis dalam menjamin
kelancaran proses produksi, baik dalam tahap pengolahan barang setengah jadi maupun
dalam menghasilkan produk akhir (Aam et al., 2024).Oleh karena itu, persediaan
termasuk dalam aset lancar karena dapat meningkatkan kas perusahaan melalui kegiatan
penjualan. Pernyataan Standar Akuntansi Keuangan (PSAK) No. 14 dalam Naibaho
(2013) menjelaskan bahwa persediaan adalah barang yang dibeli untuk dijual kembali
(IAI, 2004: 14.1). Senada dengan itu, Mamesah et al. (2025) menyatakan bahwa
persediaan merupakan barang yang sengaja disimpan oleh perusahaan untuk digunakan
atau dijual pada periode berikutnya. Persediaan juga berfungsi sebagai cadangan yang
ditempatkan di gudang guna mengantisipasi terjadinya kelangkaan barang di masa

mendatang. Dengan demikian, persediaan dapat diartikan sebagai kumpulan material



milik perusahaan yang disimpan sebelum memasuki tahap pemrosesan atau produksi
selanjutnya.

Pada perusahaan manufaktur, persediaan terdiri dari barang jadi, barang dalam
proses, bahan baku, bahan penolong, persediaan habis pakai, dan persediaan suku
cadang. Sedangkan dalam perusahaan dagang, baik ritel maupun grosir, hanya terdapat
satu jenis persediaan yaitu persediaan barang dagang (Martani et al., 2018).

Handoko (2011) menjelaskan bahwa setiap jenis persediaan memiliki karakteristik
yang berbeda sehingga pengelolaannya harus disesuaikan. Persediaan dapat
dikelompokkan sebagai berikut:

a) Persediaan bahan mentah (raw material) seperti baja, kayu, atau komponen lain.

b) Persediaan komponen atau suku cadang (purchased parts or components) yang

diperoleh dari pihak lain.

c) Persediaan bahan penolong atau perlengkapan (supplies) yang mendukung

proses produksi namun tidak menjadi bagian produk.

d) Persediaan dalam proses (work in process) yakni bahan yang belum menjadi

barang jadi.

e) Persediaan barang jadi (finished goods) yang telah siap untuk dijual.

Manengkey (2014) menjelaskan bahwa jenis persediaan ditentukan oleh bidang
usaha perusahaan. Lebih lanjut, Heizer & Render (2010) mengelompokkan persediaan
berdasarkan proses produksi menjadi empat jenis:

1. Persediaan bahan baku (raw material inventory), yaitu bahan yang dibeli tetapi

belum diproses.

2. Persediaan barang setengah jadi (work in process), yaitu bahan yang telah

melewati beberapa tahap produksi namun belum menjadi produk akhir.

3. Persediaan barang pembantu, yaitu persediaan untuk pemeliharaan, perbaikan,

dan operasional.

4. Persediaan barang jadi (finished good inventory), yaitu barang selesai

diproduksi dan siap dijual.

Persediaan memiliki peran penting dalam menunjang kegiatan operasional
perusahaan dan merupakan salah satu aset dengan nilai terbesar. Oleh karena itu,
pengelolaan persediaan yang efektif diperlukan untuk meminimalkan gangguan dalam

jadwal produksi dan mencegah kerugian akibat kelebihan maupun kekurangan
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persediaan, baik pada perusahaan manufaktur maupun perusahaan dagang (Amirjabbari
& Bhuiyan, 2014).

Fungsi pokok persediaan adalah memastikan tersedianya barang secara
berkelanjutan. Di samping itu, keberadaan persediaan mendukung kelancaran proses
produksi dengan membantu perusahaan mengantisipasi fluktuasi musiman. Persediaan
juga berperan sebagai upaya perlindungan bagi perusahaan dari risiko kekurangan barang
yang disebabkan oleh keterlambatan distribusi, lonjakan permintaan, tekanan inflasi,
serta perubahan harga produk (Amelia et al., 2024).

Menurut Haming dan Najamuddin (2014) dalam Tiwow & Pondaag (2023),
pengendalian persediaan bertujuan untuk:

1. Menjaga kelancaran aktivitas operasional melalui ketersediaan bahan pada

setiap pusat kerja.

2. Mengantisipasi perubahan jumlah permintaan agar volume produksi sesuai

kebutuhan pasar.

3. Memperoleh keuntungan ekonomis dari pembelian dalam jumlah besar seperti

potongan harga dan pengurangan frekuensi pemesanan.

4. Melindungi perusahaan dari ketidakpastian waktu pengiriman bahan baku.

5. Mendukung fleksibilitas dalam penjadwalan produksi agar perusahaan mampu

merespons fluktuasi permintaan secara efektif.

Perbedaan kepentingan di antara departemen dalam perusahaan manufaktur juga
memengaruhi pengendalian persediaan. Ishak (2010) menjelaskan bahwa divisi
pemasaran menginginkan persediaan dalam jumlah besar untuk memenuhi kebutuhan
pelanggan dengan cepat, sementara departemen produksi lebih mengutamakan efisiensi
melalui produksi dalam jumlah besar dan membutuhkan ketersediaan bahan baku yang
memadai. Departemen pembelian memprioritaskan efisiensi biaya dengan pemesanan
dalam jumlah besar, sedangkan departemen keuangan berusaha menekan nilai investasi
dalam persediaan agar dana perusahaan tidak terlalu banyak tertanam. Departemen
personalia memandang persediaan sebagai sarana menjaga stabilitas tenaga kerja, dan
departemen rekayasa teknik cenderung menginginkan jumlah persediaan yang kecil

untuk mengurangi risiko kerugian akibat perubahan desain produk.
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2.1.4 Pengendalian Internal atas Persediaan

Pengendalian internal atas persediaan merupakan upaya untuk menjaga agar
jumlah persediaan tidak berlebihan maupun kekurangan. Pengendalian ini juga berfungsi
sebagai sistem pelaporan yang membantu manajemen dalam mengevaluasi kinerja
persediaan, menyusun kebijakan terkait kebutuhan barang, biaya pengelolaan, serta
besarnya investasi sebagai dasar perbandingan antarperiode (Wahyudi, 2015). Sistem
persediaan yang terkelola dengan baik memungkinkan perusahaan mengatur kegiatan
produksi dan distribusi secara optimal. Melalui pengendalian yang tepat, jumlah
persediaan dapat disesuaikan dengan kebutuhan sehingga biaya dapat ditekan dan risiko
terhambatnya produksi dapat diminimalkan. Hal ini menunjukkan bahwa sistem
persediaan memiliki peran strategis dalam meningkatkan kinerja operasional perusahaan
(Hidayat et al., 2020).

Dalam pengelolaannya, perusahaan menerapkan metode tertentu untuk menilai
persediaan dan menentukan harga pokok penjualan. Berdasarkan Weygandt et al. (2019),
terdapat dua metode utama yang digunakan, yaitu Metode FIFO (First-In, First-Out) dan
Metode Biaya Rata-Rata (Average Cost). Metode FIFO mengasumsikan bahwa
persediaan yang diperoleh lebih awal akan dikeluarkan terlebih dahulu sehingga biaya
perolehan awal dicatat lebih dahulu sebagai harga pokok penjualan, meskipun urutan
fisik keluarnya barang tidak selalu mengikuti asumsi tersebut. Dengan demikian,
persediaan akhir dinilai menggunakan harga perolehan terbaru. Sementara itu, Metode
Biaya Rata-Rata (4verage Cost) menggunakan perhitungan rata-rata tertimbang dari
seluruh barang yang tersedia untuk menentukan harga pokok persediaan, dengan asumsi
bahwa seluruh barang bersifat homogen.

Pencatatan persediaan memiliki peran penting karena berkaitan dengan keakuratan
informasi keuangan, efektivitas pengendalian internal, dan keandalan pelaporan. Oleh
karena itu, perusahaan harus menetapkan metode persediaan yang sesuai dengan
karakteristik usaha dan standar akuntansi yang berlaku. Rudianto (2012) menjelaskan
bahwa terdapat dua metode pencatatan persediaan, yaitu metode perpetual dan metode
fisik. Metode perpetual mencatat setiap transaksi persediaan secara berkelanjutan
sehingga jumlah dan nilai persediaan dapat diketahui sewaktu-waktu. Sebaliknya,

metode fisik hanya mencatat pembelian selama periode tertentu dan menentukan nilai
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persediaan melalui perhitungan fisik di akhir periode, sehingga lebih sederhana namun
tingkat ketelitiannya lebih rendah dibandingkan metode perpetual.

Lebih lanjut, Assauri (2008) menyatakan bahwa pengendalian atas persediaan
bertujuan untuk memastikan kelancaran proses operasional perusahaan dengan beberapa
upaya utama. Pertama, perusahaan harus menjamin ketersediaan persediaan agar proses
produksi tidak terhenti akibat kekurangan bahan. Kedua, pengelolaan persediaan
dilakukan untuk mencegah penumpukan stok berlebihan yang dapat meningkatkan biaya
penyimpanan dan biaya terkait lainnya. Ketiga, pengendalian persediaan dimaksudkan
untuk menghindari frekuensi pembelian dalam jumlah kecil yang terlalu sering karena

dapat meningkatkan biaya pemesanan.

2.1.5 Manajemen Persediaan

Manajemen persediaan merupakan serangkaian kebijakan dan keputusan yang
ditetapkan perusahaan untuk menjamin ketersediaan bahan baku dan barang lainnya agar
dapat memenuhi kebutuhan operasional secara tepat, baik dari sisi jumlah, kualitas,
maupun waktu penggunaan. Lase et al. (2022) menjelaskan bahwa pengelolaan
persediaan bertujuan mengatur bahan baku secara terencana dan terukur sehingga
pemanfaatannya berlangsung efektif dan efisien. Manajemen persediaan tidak hanya
mengatur ketersediaan barang, tetapi juga berhubungan erat dengan sistem persediaan
yang diterapkan perusahaan untuk meningkatkan efisiensi dalam pengelolaan stok.

Sejalan dengan hal tersebut, Arifianti (2022) menyatakan bahwa manajer operasi
memiliki peran penting dalam merancang dan mengimplementasikan sistem pengelolaan
persediaan yang optimal. Dalam konteks pelayanan, pengendalian persediaan diarahkan
untuk menjamin ketersediaan barang dalam jumlah yang memadai dan pada waktu yang
tepat untuk memenuhi permintaan pelanggan. Melalui pengelolaan yang baik,
perusahaan dapat menjaga kepuasan pelanggan sekaligus menekan biaya penyimpanan
yang timbul dari penumpukan persediaan.

Berdasarkan definisi tersebut, manajemen persediaan bahan baku dapat dipahami
sebagai proses penetapan kebijakan dan pengambilan keputusan untuk menjamin
ketersediaan bahan baku berkualitas pada jumlah dan waktu yang sesuai kebutuhan
produksi. Tujuan utama proses ini adalah mengelola persediaan secara sistematis dan

akurat agar efisiensi operasional dapat tercapai, termasuk melalui kegiatan klasifikasi
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barang dan pengendalian persediaan. Bahan baku tersebut diperoleh dari pemasok untuk

kemudian diproses menjadi produk akhir perusahaan.

2.1.6 Bahan Baku

Bahan baku merupakan komponen utama yang menyatu dalam produk akhir dan
menjadi elemen penting dalam proses produksi perusahaan manufaktur. Menurut
Ramdhani et al. (2020), bahan baku berperan signifikan karena menentukan kualitas dan
kuantitas produk yang dihasilkan. Daud & Nuraini (2017) menambahkan bahwa bahan
baku diperoleh dari pemasok (supplier) dan selanjutnya digunakan atau diolah menjadi
produk jadi yang siap dipasarkan oleh perusahaan. Sementara itu, Mulyadi (2012)
menjelaskan bahwa dalam praktiknya, bahan baku dapat berasal dari berbagai sumber,
seperti pembelian dalam negeri, impor, maupun hasil produksi internal perusahaan.

Krismiaji & Aryani (2011) mengelompokkan bahan baku yang digunakan dalam
proses produksi ke dalam dua kategori. Pertama, bahan baku langsung (direct material),
yaitu bahan yang membentuk bagian nyata dari produk akhir sehingga dapat
diidentifikasi secara fisik pada hasil produksi. Kedua, bahan baku tidak langsung
(indirect material) yang berfungsi sebagai penunjang proses produksi. Bahan ini tidak
dapat dilacak secara langsung pada produk jadi karena tidak menjadi bagian utama dari
produk tersebut, namun tetap memegang peranan penting dalam mendukung kelancaran

operasional.

2.2 Kajian Terdahulu
Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu

Nama Variabel dan
No Peneliti Metode Simpulan Saran

(Tahun) Penelitian

1. | (Darno et | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan perlu

al., 2021) Sistem persediaan bahan | menerapkan dokumen

Pengendalian baku di UD. XYZ | resmi permintaan dan

Internal ~ Bahan | tergolong cukup | pengeluaran  barang

Baku baik, namun masih | gudang untuk

lemah akibat | memperkuat
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Dependen:
Kelancaran Proses
Produksi

Metode Peneltian:

perangkapan tugas,

pengawasan  yang
kurang optimal, dan

ketiadaan dokumen

pengendalian
persediaan dan
koordinasi kerja.

Selain itu, pengawasan

Deskriptif tertulis. terhadap kinerja
Kualitatif. operator bahan baku
perlu ditingkatkan.
(Ulfa & | Independen: Sistem pengendalian | Perbaikan struktur
Zahro, Sistem persediaan bahan | organisasi untuk
2023) Pengendalian baku di UD. Padi | menghindari duplikasi
Internal Sejati tergolong | peran serta formalisasi
Dependen: memadai secara | alur transaksi
Persediaan Bahan | prosedural, namun | persediaan melalui
Baku (Evaluasi | belum efektif akibat | dokumen wajib guna
Sistem dan | perangkapan fungsi | meningkatkan
Prosedur) dan lemahnya | akuntabilitas dan
Metode Peneltian: | otorisasi  dokumen. | pengendalian internal.
Analisis Data | Meski demikian,
Deskriptif pengendalian  fisik
Kuantitatif oleh pihak terpisah
telah diterapkan
untuk meminimalkan
kecurangan.
(Anggraini | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan disarankan
& Sudjana, | Sistem persediaan bahan | memperkuat
2020) Pengendalian baku di PT. Chitose | pengawasan fisik
Internal Internasional ~ Tbk | gudang dan disiplin

Persediaan Bahan
Baku

Dependen:
Efektivitas

telah memadai secara
struktural, namun
belum optimal akibat
kelemahan dalam

pengawasan

karyawan, serta
mengintegrasikan
teknologi dan

penguatan SDM untuk

meningkatkan
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Penggunaan
Bahan Baku
Metode Peneltian:

lapangan,
dokumentasi  yang

kurang tertib, dan

efektivitas

pengendalian internal.

Deskriptif keterbatasan alat
Kuantitatif kontrol visual,
sehingga sistem
administratif ~ yang
baik belum
sepenuhnya
menjamin efisiensi.
(Saputra & | Independen: Sistem pengendalian | Manajemen
Novita, Sistem internal di PT | disarankan melakukan
2023) Pengendalian Brantas ~ Abipraya | evaluasi dan perbaikan
Internal (Persero) terarah terhadap
(Berdasarkan 5 | berdasarkan komponen COSO
Dimensi  COSO | kerangka COSO | yang belum berjalan
Framework) berada pada tingkat | optimal. Upaya ini
Dependen: cukup memadai. | diperlukan agar sistem
Tingkat Seluruh  komponen | pengendalian internal
Efektivitas utama telah | dapat berfungsi secara
Implementasi diterapkan, namun | terpadu, konsisten, dan
Pengendalian pelaksanaannya efektif.
Internal belum optimal
Metode Peneltian: | sehingga masih
Deskriptif terdapat kelemahan
Kualitatif yang  menghambat
pencapaian  tujuan
pengendalian secara
maksimal.
(Soeltanong | Independen: Pengelolaan Model yang
& Perencanaan persediaan di PT X | dikembangkan bersifat

belum efisien karena

kontekstual, sehingga
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Sasongko, | Produksi masih terjadi | penerapannya  perlu
2021) Komprehensif kekurangan dan | disesuaikan  dengan
Dependen: kelebihan bahan | pola permintaan
Pengendalian baku. Penerapan | masing-masing
Persediaan perencanaan perusahaan. Penelitian
Optimal produksi terintegrasi | selanjutnya disarankan
Metode Peneltian: | dengan metode | mengembangkan
Deskriptif kuantitatif,  seperti | model pengendalian
(Kuantitatif EOQ, safety stock, | persediaan yang lebih
Terapan) dan reorder point, | adaptif dan terintegrasi
terbukti efektif dalam | dengan  perencanaan
menyeimbangkan produksi.
persediaan dan
meningkatkan
efisiensi.
(Rumamby | Independen: Penerapan Manajemen
etal., 2018) | Implementasi pengendalian disarankan melakukan
Sistem internal di PT. Moy | perbaikan terfokus
Pengendalian Veronika belum | pada komponen
Internal\ sepenuhnya  sesuai | COSO yang masih
Dependen: dengan kerangka | lemah melalui
Tingkat COSO, dengan | penyusunan prosedur
Kesesuaian/Efekti | kelemahan  utama | yang lebih jelas dan
vitas  Penerapan | pada penilaian risiko, | penerapan yang
COSO aktivitas konsisten. efektivitas
Metode Peneltian: | pengendalian, serta | komponen lainnya.
Deskriptif informasi dan
Kualitatif komunikasi,

sehingga efektivitas
sistem belum

optimal.
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(Siahaan & | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan disarankan
Muhidin, Sistem persediaan  barang | untuk memperkuat
2020) Pengendalian jadi di PT. Denso | proses identifikasi
Internal Manufacturing risiko guna
(Menggunakan Indonesia dinilai | mengantisipasi potensi
Kerangka COSO) | efektif sesuai | kelemahan di masa
Dependen: kerangka COSO, | mendatang. Selain itu,
Persediaan namun masih | penerapan sistem
Barang Jadi | terdapat kendala | insentif bagi karyawan
(Evaluasi operasional dan | untuk meningkatkan
Efektivitas) prosedural. yang | konsistensi
Metode Peneltian: | berpotensi pengendalian internal.
Deskriptif menghambat
Kualitatif optimalisasi sistem,
sehingga diperlukan
upaya peningkatan
berkelanjutan.
(Aulia & | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan disarankan
Syarief, Sistem persediaan bahan | meningkatkan
2021) Pengendalian baku di PT Simex | konsistensi prosedur
Internal Pharmaceutical dan  menindaklanjuti
Dependen: Indonesia telah | kelemahan kecil,
Persediaan Bahan | memadai sesuai | karena efektivitas
Baku kerangka COSO, | pengendalian internal
Metode Peneltian: | namun masih | bergantung pada
Deskriptif terdapat kelemahan | kepatuhan
Kualitatif kecil yang berpotensi | implementasi.
mengurangi
efektivitasnya.
(Febriani et | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan disarankan
al., 2023) Sistem internal  persediaan | menyesuaikan struktur
Pengendalian barang dagang di | organisasi melalui
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Internal
(Berdasarkan 5
Komponen
COSO)
Dependen:
Persediaan
Barang Dagang
(Analisis

Implementasi dan

Distributor Sparepart
Oriens Jaya Medan
telah disusun sesuai
prosedur dan
seluruh

COSO.

mencakup
komponen
Namun, efektivitas
pelaksanaannya

belum optimal akibat

penambahan atau

penataan sumber daya

manusia untuk
menghilangkan
perangkapan  fungsi.

Langkah ini penting
seluruh

COSO

agar
komponen

dapat berjalan efektif

Efektivitas) keterbatasan jumlah | dan perlindungan
Metode Peneltian: | personel dan adanya | terhadap  persediaan
Kualitatif perangkapan tugas, | dapat ditingkatkan.
Deskriptif sehingga

menghambat kinerja

pengendalian

internal.

10. | (Tarwiyah | Independen: Sistem pengendalian | Perusahaan disarankan
etal., 2024) | Pengendalian internal  persediaan | memprioritaskan

Internal bahan baku di PT. | perbaikan pada
(Instrumen Tirta Fresindo Jaya | komponen
COSO) telah berjalan efektif | pengendalian ~ yang
Dependen: dan sejalan dengan | masih lemah agar

Persediaan Bahan
Baku Produksi
Metode Peneltian:
Kualitatif
Deskriptif

kerangka COSO.
Namun, masih
terdapat  beberapa
elemen pengendalian
yang belum
diterapkan secara
penuh, sehingga
efektivitas sistem

belum optimal dan

memerlukan

sistem dapat berjalan
terpadu dan konsisten.
Penelitian ini
menegaskan
pentingnya  evaluasi
pengendalian internal
secara rinci pada setiap
komponen COSO

untuk mencegah

19




penyempurnaan pada

aspek tertentu.

potensi risiko di masa

mendatang.
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BAB III
METODE PENELITIAN

3.1 Jenis Penelitian

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif dengan pendekatan kualitatif.
Pendekatan ini dipilih karena mampu memberikan gambaran yang mendalam mengenai
kondisi aktual sistem pengendalian internal persediaan bahan baku yang berjalan di
perusahaan (Sugiyono, 2019). Penelitian deskriptif kualitatif tidak bertujuan untuk
menarik generalisasi, tetapi untuk memahami, mengevaluasi, dan mendeskripsikan
fenomena secara rinci berdasarkan data yang dikumpulkan dari lapangan.

Penelitian ini difokuskan pada proses pengumpulan, pengelolaan, dan interpretasi
data untuk memperoleh gambaran yang komprehensif mengenai penerapan sistem
pengendalian internal persediaan bahan baku di PT Artha Utama Plasindo. Analisis
dilakukan menggunakan pendekatan deskriptif dengan membandingkan kondisi aktual
perusahaan dengan teori-teori yang relevan, khususnya lima komponen pengendalian
internal menurut COSO. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan untuk:

1. Mendeskripsikan sistem pengendalian internal persediaan bahan baku yang saat

ini diterapkan di PT Artha Utama Plasindo.

2. Mengevaluasi kesesuaian penerapan sistem tersebut dengan komponen

pengendalian internal dalam kerangka COSO.

3.2 Sumber Penelitian
1. Data primer

Data primer merupakan data yang diperoleh langsung dari sumber pertama,
berisi informasi yang berhubungan dengan pokok penelitian. Data ini diperoleh
melalui observasi lapangan dan wawancara dengan pihak yang berkaitan dengan
pokok bahasan penelitian (Wekke, 2019).Pada penelitian ini nantinya, penulis akan
melakukan wawancara kepada pihak yang berkepentingan dari PT Artha Utama
Plasindo yang diharapkan dapat memberikan informasi terkait sistem

pengendalian internal perusahaan.
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2. Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung melalui

media perantara (diperoleh dan dicatat oleh pihak lain) (Sugiyono, 2019). Data

tersebut berupa data pendukung seperti dokumen internal perusahaan dan catatan

persediaan bahan baku, serta literatur dan penelitian sebelumnya yang relevan

dengan topik sistem pengendalian internal persediaan bahan baku.

3.3 Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini disusun untuk memperoleh

informasi yang akurat, mendalam, dan relevan dengan fokus kajian. Pemilihan metode

mengacu pada karakteristik penelitian kualitatif yang menekankan pemahaman

fenomena secara natural (Putri & Murhayati, 2025). Penelitian ini menggunakan

beberapa teknik pengumpulan data, yaitu:

1.

2.

Wawancara

Wawancara merupakan teknik pengumpulan data melalui percakapan
langsung antara peneliti dan narasumber untuk mendapatkan informasi yang
lebih mendalam mengenai topik penelitian (Sugiyono, 2019). Pada penelitian
ini, wawancara dilakukan untuk menggali penjelasan langsung dari individu
yang terlibat dalam proses kegiatan di lapangan. Metode ini dipilih karena isu
yang diteliti membutuhkan pemahaman rinci mengenai praktik kerja,
pengalaman, serta hambatan yang tidak selalu tercatat dalam dokumen formal.
Sejalan dengan pandangan Nasution (2023), wawancara memungkinkan
peneliti memperoleh sudut pandang responden secara langsung dan menangkap
informasi yang tidak dapat diperoleh hanya melalui pengamatan. Pertanyaan
wawancara disusun berdasarkan rumusan masalah sehingga informasi yang
diperoleh tetap relevan dengan kajian sistem pengendalian internal PT Artha
Utama Plasindo.
Observasi

Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan cara mengamati
secara langsung aktivitas, perilaku, maupun proses yang berlangsung dalam
konteks alamiah. Metode ini membantu peneliti memahami bagaimana kondisi

operasional berjalan secara nyata di perusahaan. Dalam pelaksanaannya,
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peneliti melakukan observasi sesuai kebutuhan penelitian, terutama pada alur
kegiatan, implementasi prosedur, pola interaksi antar pelaksana, serta kondisi
lingkungan kerja. Pengamatan ini memberikan gambaran faktual mengenai
bagaimana sistem dijalankan sehari-hari.
3. Dokumentasi

Dokumentasi adalah teknik pengumpulan data yang memanfaatkan
berbagai sumber tertulis yang relevan, seperti dokumen resmi, arsip, catatan
kegiatan, laporan, maupun literatur lain (Creswell & Creswell, 2017). Data dari
dokumen berperan sebagai bukti objektif serta penunjang bagi informasi primer
dari wawancara san observasi. Metode ini sangat penting karena banyak
informasi terkait penelitian disimpan secara formal dalam dokumen organisasi,

seperti SOP, laporan kegiatan, arsip administrasi, dan catatan internal lainnya.

3.4 Teknik Analisis Data

Teknik analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah pendekatan
kualitatif yang berfokus pada pemahaman prosedur dan kendala dalam sistem persediaan
bahan baku. Menurut Creswell & Creswell (2017), analisis kualitatif dilakukan melalui
proses pengorganisasian data, penginterpretasian makna, dan penarikan kesimpulan
berdasarkan pola yang ditemukan. Data diperoleh melalui wawancara, observasi
langsung, dan dokumentasi SOP perusahaan. Analisis ini digunakan untuk
menggambarkan secara mendalam bagaimana alur kerja persediaan diterapkan serta

hambatan yang muncul dalam pelaksanaannya.

3.5 Alur Penelitian
Alur penelitian ini disusun untuk memberikan gambaran sistematis mengenai
tahapan penelitian yang dilakukan dalam mengevaluasi sistem pengendalian internal
persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo. Berikut pembagian dari flow

chart penelitian ditunjukkan dalam Gambar dibawah ini:
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Mulai

| Studi Pendahuluan |
Studi Pustaka
Perumusan Masalah
Tujuan Penelitian
Pengumpulan Data
h 4
Data Primer
Data Primer + SOP Persediaan
» Wawancara » Laporan Stok
» Observasi « Formulir Persediaan
« Struktur Organisasi

—D| Pengolahan dan Analisis Data |O—

| Pembahasan |

!

| Kesimpulan dan Saran |

!

| Selesai |

Gambar 3. 1 Alur Penelitian

Berdasarkan Gambar 3.1, alur penelitian ini disusun untuk memberikan gambaran
sistematis mengenai tahapan penelitian yang dilakukan dalam mengevaluasi sistem
pengendalian internal persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo. Adapun
tahapan penelitian dijelaskan sebagai berikut:

1. Studi Pendahulua

Peneliti melakukan pengamatan awal terhadap kondisi perusahaan guna
mengidentifikasi permasalahan yang terjadi, seperti perbedaan antara catatan
dan fisik persediaan, keterlambatan pencatatan, serta belum optimalnya
penerapan Sistem Pengendalian Internal (SPI). Tahap ini menjadi dasar dalam
menentukan fokus dan arah penelitian.

2. Studi Pustaka

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan dan penelaahan referensi dari buku serta

jurnal ilmiah yang berkaitan dengan Sistem Pengendalian Internal, persediaan
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bahan baku, manajemen persediaan, serta kerangka COSO beserta lima

komponennya (Control Environment, Risk Assessment, Control Activities,

Information & Communication, Monitoring).

. Perumusan Masalah

Berdasarkan hasil studi pendahuluan dan kajian pustaka, peneliti menyusun

rumusan masalah yang difokuskan pada penerapan dan efektivitas SPI

perusahaan dengan mengacu pada kerangka COSO.

. Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian dirumuskan untuk menjawab permasalahan yang telah

ditetapkan, yaitu mengevaluasi efektivitas Sistem Pengendalian Internal di PT

Artha Utama Plasindo berdasarkan kerangka COSO.

. Pengumpulan Data

Peneliti mengumpulkan data melalui dua sumber, yaitu:

a) Data primer, diperoleh melalui wawancara, observasi langsung, dan
kuesioner kepada pihak terkait yang terlibat dalam pengelolaan persediaan
bahan baku.

b) Data sekunder, diperoleh melalui dokumentasi perusahaan, seperti SOP
persediaan, catatan persediaan, dan dokumen pendukung lainnya.

. Pengolahan dan Analisis Data

Data yang telah dikumpulkan kemudian dianalisis pada tahap pengolahan dan

analisis data dengan pendekatan kualitatif. Analisis dilakukan melalui proses

reduksi data, penyajian data, dan penarikan kesimpulan untuk memperoleh
gambaran sistem persediaan bahan baku yang diterapkan perusahaan.

. Pembahasan

Hasil analisis tersebut selanjutnya digunakan dalam evaluasi sistem

pengendalian internal persediaan bahan baku berdasarkan kerangka COSO,
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dengan membandingkan kondisi aktual di lapangan dengan lima komponen
pengendalian internal COSO.

8. Kesimpulan dan Saran
Tahap akhir penelitian menghasilkan kesimpulan yang menjawab rumusan
masalah serta saran yang diharapkan dapat menjadi masukan bagi perusahaan

dalam memperbaiki kelemahan sistem pengendalian internal.

BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 Tentang Perusahaan
4.1.1 Profil Perusahaan

Nama Perusahaan : PT Artha Utama Plasindo

Alamat : JI. Flores Blok C-1, Kawasan Industri MM2100, Cikarang
Barat, Bekasi 17520, Jawa Barat, Indonesia

No. Telp :(62-21) 8998-1551

Email : plasindo@arthautama-plasindo.com

PT Artha Utama Plasindo merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang plastic injection molding, khususnya dalam produksi komponen plastik untuk
industri otomotif roda dua (2W) dan roda empat (4W). PT Artha Utama Plasindo
berfokus pada penyediaan produk plastik berkualitas tinggi yang memenuhi standar
industri otomotif nasional maupun internasional.

Dalam menjalankan operasionalnya, PT Artha Utama Plasindo didukung oleh
sumber daya manusia sebanyak £550 karyawan dengan sistem kerja tiga shift, terutama
pada proses injection molding. Perusahaan memiliki luas lahan sekitar 14.000 m? dan
luas bangunan sekitar 12.000 m?, yang mencakup area produksi, perakitan, gudang, serta
fasilitas pendukung lainnya. Kegiatan produksi dilakukan di dua plant utama yang
dilengkapi dengan berbagai mesin injection berkapasitas mulai dari 100 ton hingga 2.500
ton, sehingga memungkinkan perusahaan untuk memproduksi berbagai jenis dan ukuran
komponen plastik secara efisien.

PT Artha Utama Plasindo telah menerapkan Sistem Manajemen Mutu ISO

9001:2015 sebagai bentuk komitmen perusahaan terhadap pengendalian kualitas dan
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perbaikan berkelanjutan. Dalam mendukung proses produksi, perusahaan dilengkapi
dengan fasilitas penunjang seperti mesin tooling, peralatan pengelasan, sistem pendingin,
robotic system, serta alat ukur dan pengujian kualitas seperti CMM (Coordinate
Measuring Machine), colorimeter, oven suhu tinggi, freezer suhu rendah, dan digital
microscope. Selain itu, PT Artha Utama Plasindo juga menggunakan berbagai jenis resin
material seperti PP, ABS, Nylon, PC, dan PVC yang disesuaikan dengan spesifikasi
produk dan kebutuhan pelanggan.

Produk yang dihasilkan PT Artha Utama Plasindo meliputi berbagai komponen
plastik otomotif, antara lain cover body, bracket, trim interior, visor, holder, dan
komponen fungsional lainnya untuk kendaraan roda dua maupun roda empat. Produk-
produk tersebut dipasarkan kepada sejumlah perusahaan otomotif ternama di Indonesia.
Dengan dukungan teknologi, fasilitas produksi yang memadai, serta sistem manajemen
mutu yang terstandar, PT Artha Utama Plasindo terus berupaya meningkatkan daya saing

dan kualitas produknya di industri manufaktur otomotif.

Visi
“Mengutamakan pengembangan produk berkualitas tinggi melalui penerapan sistem
manajemen mutu (QMS) yang mencakup perencanaan, pelaksanaan, pengendalian, serta

perbaikan berkelanjutan”
Misi

“Memberikan kepuasan maksimal kepada pelanggan melalui pelayanan yang profesional

dan produk yang bermutu tinggi”
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4.1.2 Struktur Organisasi

P2K3& CSR

l Managing Director |

Vice Director

| Finance

Information
Technology

| Assi Vice Director

Management Representative

Assistant General Manager (1) Assistant General Manager (2)

| Produksi ‘

| Marketing ‘

Quality

‘ Engineering |
Assurance

| Workshop ‘ ‘ PPIC | Quality

T Control

Second
Process
(Assembly,
Seaming,
Printing)

| Warehouse || Delivery ‘

| Purchasing ‘

‘ Maintenance

Gambar 4. 1 Struktur Organisasi

4.1.3 Tugas dan Fungsi

Tabel 4. 1 Tugas dan Fungsi

Jabatan Tugas dan Fungsi
Memimpin perusahaan secara keseluruhan, menetapkan visi,
misi, dan kebijakan strategis, serta mengambil keputusan
Managing Director o ) ) . )
tertinggi terkait operasional, investasi, dan pengembangan
perusahaan.
Membantu Managing Director dalam pengawasan kinerja
Vice Director perusahaan dan memastikan kebijakan strategis dijalankan

oleh seluruh lini manajemen.

Assistant Vice Director

Mendukung Vice Director dalam koordinasi antar divisi serta

membantu pengendalian operasional perusahaan.

Assistant

Manager

General

Mengkoordinasikan dan mengawasi seluruh aktivitas

operasional harian, memastikan setiap departemen bekerja

sesuai target, jadwal, dan kebijakan manajemen.
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Mengelola arus kas perusahaan, perencanaan anggaran,

Finance pembayaran, serta pengendalian biaya agar operasional

berjalan efisien.

Melakukan pencatatan transaksi keuangan, penyusunan
Accounting laporan keuangan, serta mendukung audit dan kebutuhan

pelaporan manajemen.

Mengelola penerapan keselamatan dan kesehatan kerja (K3) di
PK3 & CSR lingkungan pabrik serta menjalankan program tanggung jawab

sosial perusahaan.

Mengelola fasilitas perusahaan, perizinan, aset, keamanan,
General Affairs (GA) ] ]

kebersihan, dan kebutuhan umum operasional.

Mengelola sumber daya manusia, meliputi rekrutmen,
Human Resources ] o o o ]

pelatihan, penilaian kinerja, administrasi karyawan, dan
Department (HRD)

hubungan industrial.

Information Technology
a7

Menangani sistem informasi perusahaan, jaringan, perangkat
keras dan lunak, serta mendukung sistem operasional dan

administrasi berbasis IT.

Mengelola hubungan dengan pelanggan, menerima dan

Marketing memproses pesanan, serta mendukung kegiatan pemasaran
produk perusahaan. Pembuatan harga untuk produk
Bertanggung jawab atas pengadaan bahan baku, material
Purchasing pendukung, dan spare part mesin sesuai spesifikasi, harga, dan
waktu yang dibutuhkan produksi.
Mengembangkan dan memperbaiki proses produksi, desain
Engineering mould, serta memberikan solusi teknis untuk meningkatkan
efisiensi dan kualitas produk injection.
Menangani pembuatan, perawatan, dan perbaikan mould serta
Workshop
peralatan produksi lainnya.
Maintenance Melaksanakan perawatan dan perbaikan mesin injection serta

peralatan produksi untuk mencegah kerusakan dan downtime.
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Produksi (Injection)

Melaksanakan proses injection molding sesuai rencana

produksi, standar kerja, dan target kualitas yang ditetapkan.

Second Process | Melakukan proses produksi yang meliputi cuting, printing,
(Assembly, Seaming, | assembling untuk part-part yang membutuhkan treatment after
Printing) injection.

Memastikan sistem manajemen mutu diterapkan dengan
Quality Assurance (QA) ) )

konsisten dan sesuai standar perusahaan.

Melakukan pemeriksaan kualitas produk pada setiap tahap
Quuality Control (QC) )

proses produksi.
PPIC (Production | Menyusun rencana produksi, mengontrol persediaan bahan

Planning and Inventory

baku dan barang jadi, serta menyesuaikan kapasitas produksi

Control) dengan pesanan.

Mengelola penerimaan, penyimpanan, dan pengeluaran bahan
Warehouse & PIC o

baku serta produk jadi.

Mengatur pengiriman produk ke pelanggan agar tepat waktu
Delivery ) o

dan sesuai dokumen pengiriman.
Management Mewakili manajemen dalam penerapan sistem manajemen
Representative mutu dan koordinasi audit internal maupun eksternal.

4.2 Pelaksanaan Program Magang

4.2.1 Tempat dan Waktu Kegiatan

a. Hari
b. Tanggal
c. Tempat

d. Bagian Magang

4.2.2 Data Peserta

a. Nama

b. NIM

c. Program Studi
d. Fakultas

e. PerguruanTinggi

: Senin s.d. Jumat
: 1 Oktober 2025 s.d. 31 Januari 2026
: PT Artha Utama Plasindo

: Purchasing

: Dessy Sani Namirah Salong

: 22312010

: Akuntansi

: Fakultas Bisnis dan Ekonomika

: Universitas Islam Indonesia
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f. No. Telp
g. E-mail

: 082250830217

: 22312010(@students.uii.ac.id

4.2.3 Laporan Aktivitas Magang

Kegiatan magang dilaksanakan oleh penulis di Departemen Purchasing PT Artha

Utama Plasindo selama kurang lebih empat bulan, dimulai pada bulan Oktober 2025

hingga Januari 2026. Selama kegiatan magang berlangsung, penulis mengikuti ketentuan

jam kerja yang berlaku di perusahaan, yaitu lima hari kerja dari hari Senin sampai dengan

Jumat. Dalam pelaksanaannya, penulis berada di bawah bimbingan pembimbing

lapangan dari Departemen Purchasing serta melaksanakan berbagai kegiatan yang

bersifat administratif dan pendukung operasional sesuai dengan kapasitas sebagai peserta

magang.
Tabel 4. 2 Aktivitas Magang
Oktober 2025
No Waktu Aktivitas Hasil
Pengenalan  perusahaan, | Memahami lingkungan
Minggu 1 struktur organisasi, serta | kerja  perusahaan  dan
1-7 Oktober 2025 penjelasan  tugas  dan | fungsi Departemen
tanggung jawab magang. | Purchasing.
Mempelajari  alur kerja | Memahami  alur  kerja
Purchasing, mengikuti | Purchasing dan
Minggu 2 ]
rapat  penentuan  part | keterkaitannya dengan
8—14 Oktober 2025 _
produksi. perencanaan  kebutuhan
part produksi.
Mempelajari alur | Memahami proses
) pembelian yang diterapkan | pembelian serta  fungsi
Minggu 3
perusahaan dengan fokus | Purchase Order dalam

15-21 Oktober 2025

pada pengelolaan dokumen

Purchase Order (PO).

kegiatan pengadaan.

Minggu 4
22-31 Oktober 2025

Membantu pendataan dan

pengarsipan dokumen

Dokumen PO tersusun rapi,

memahami keterkaitan
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Purchase Order (PO) dan

antara data pembelian, dan

dokumen pembelian | stok barang.
terkait, serta membantu
kegiatan stock opname
sederhana  pada  akhir
bulan.
November 2025
No Waktu Aktivitas Hasil
Melakukan pendataan | Mampu melakukan
Purchase  Order (PO) | pembaruan data
Minggu 1 secara berkala dan | administrasi pembelian
1 memperbarui data | secara lebih terstruktur.
1-7 November 2025
administrasi ~ pembelian
sesuai dengan transaksi
yang terjadi.
Melakukan  pencocokan | Memahami pentingnya
Minggu 2 data dokumen pembelian | kesesuaian data dokumen
2 8—14 November 2025 dengan data yang terdapat | dan sistem sebagai bagian
pada sistem. dari pengendalian internal.
Melakukan penataan dan | Memahami sistem
‘ pengarsipan dokumen | pengarsipan dokumen
3 Minggu 3 pembelian tahunan agar | pembelian yang baik dan
15-21 November 2025 ) ) )
tersusun secara sistematis | rapi.
dan mudah diakses.
Melakukan pendataan dan | Mengetahui alur kasbon
pencatatan kasbon | pembelian dan
A Minggu 4 pembelian serta mengecek | pencatatannya sesuai
22-30 November 2025 | kesesuaian kasbon dengan | dengan ketentuan
dokumen pendukung | perusahaan.
transaksi.
Desember 2025
No Waktu Aktivitas Hasil
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Mengumpulkan data

Draft proposal magang

aktivitas magang yang | mulai tersusun berdasarkan
Minggu 1
1 telah dilakukan serta mulai | aktivitas nyata selama
1-7 Desember 2025
menyusun proposal | magang.
magang.
Melakukan pendataan | Mampu melakukan
kasbon pembelian yang | pendataan kasbon
' terjadi  di  Departemen | pembelian secara rapi dan
Minggu 2 )
2 Purchasing, melakukan | terstruktur.
8—14 Desember 2025 ]
pengecekan kesesuaian
kasbon dengan dokumen
pendukung.
Melakukan pengajuan | Proposal magang disetujui
; Minggu 3 proposal magang, serta | dan menjadi dasar
15-21 Desember 2025 | melanjutkan kegiatan | penyusunan laporan
magang magang.
Melanjutkan kegiatan | Kerangka awal laporan
administrasi Departemen | magang terbentuk sebagai
Minggu 4 ) )
4 Purchasing serta mulai | dasar penyusunan laporan
22-31 Desember 2025
menyusun gambaran awal | selanjutnya.
laporan magang.
Januari 2026
No Waktu Aktivitas Hasil
Membantu pembelian | Kebutuhan operasional
kebutuhan kantor serta | kantor  terpenuhi  dan
melakukan input data dan | invoice pembelian tercatat
| Minggu 1 pengarsipan dokumen | serta terdokumentasi

1-7 Januari 2026

invoice pembelian sebagai

bagian dari proses

administrasi pada

departemen purchasing.

dengan rapi.
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Melakukan observasi | Memahami prosedur
terhadap proses | penerimaan barang serta
penerimaan material di | memperoleh data

gudang yang meliputi | pendukung yang relevan

Minggu 2 verifikasi dokumen | untuk penyusunan laporan
814 Januari 2026 pembelian, pemeriksaan | magang.
kesesuaian jumlah

material, serta pencatatan
ke dalam Laporan

Penerimaan Barang

Mempelajari sistem | Memahami alur pencatatan
pencatatan laporan stok | stok material dan perannya
Minggu 3 material yang digunakan | dalam pengendalian
15-23 Januari 2026 oleh  perusahaan  dan | persediaan, Purchase
melakukan  pengarsipan | Order (PO) tersusun rapi.

dokumen.

Melakukan  rekapitulasi | Laporan magang tersusun
data kegiatan magang, | lebih lengkap dan
menyusun dan | memperoleh masukan dari

menyempurnakan laporan | pembimbing lapangan
Minggu 4

magang, serta melakukan | sebagai  bahan  dalam
22-31 Januari 2026

evaluasi dan konsultasi | penyempurnaan laporan.
dengan pembimbing
lapangan terkait laporan

yang disusun.

4.3 Hasil dan Pembahasan Penelitian

4.3.1 Sistem Manajemen Persediaan bahan Baku
Sistem manajemen persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo

dirancang untuk menjamin ketersediaan material secara berkelanjutan guna mendukung
kelancaran proses produksi, khususnya dalam pembuatan komponen plastik otomotif.

Ketersediaan bahan baku yang terkelola dengan baik menjadi faktor penting dalam
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menjaga stabilitas produksi, efisiensi biaya, serta kualitas produk yang dihasilkan.

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara selama kegiatan magang, sistem
persediaan bahan baku di perusahaan telah dikelola melalui koordinasi antara bagian
marketing, purchasing, produksi, gudang, dan accounting. Proses pembelian bahan
baku diawali dari data pesanan pelanggan yang digunakan sebagai dasar perencanaan
dan forecasting produksi oleh PPIC, yang kemudian menjadi acuan dalam perhitungan
kebutuhan material. Selanjutnya, bagian purchasing melakukan pengecekan
ketersediaan stok di gudang serta outstanding purchase order sebagai dasar dalam
pembuatan permintaan pembelian material.

Secara umum, alur tersebut menunjukkan bahwa perusahaan telah menerapkan
perencanaan persediaan berbasis kebutuhan produksi. Hal ini sejalan dengan konsep
manajemen persediaan yang menekankan pentingnya sinkronisasi antara permintaan
produksi dan pengadaan bahan baku untuk menghindari kelebihan maupun kekurangan
stok.

Namun demikian, dari hasil pengamatan ditemukan bahwa proses forecasting
masih sangat bergantung pada estimasi manual dan pengalaman staf terkait. Kondisi ini
berpotensi menimbulkan ketidaktepatan prediksi kebutuhan bahan baku, terutama
ketika terjadi fluktuasi permintaan pelanggan. Apabila tidak dikelola secara optimal,
hal tersebut dapat berdampak pada peningkatan biaya penyimpanan atau risiko

keterlambatan produksi.
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Gambar 4. 2 Alur Pengelolaan Bahan Baku

4.3.2 Sistem Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku
Perusahaan telah menerapkan beberapa bentuk pengendalian internal dalam

pengelolaan persediaan bahan baku, antara lain melalui prosedur otorisasi pembelian,
pemisahan fungsi antarbagian, serta pelaksanaan stock opname secara berkala. Setiap
pengajuan pembelian harus melalui proses persetujuan manajemen sebelum
direalisasikan, sehingga dapat meminimalkan risiko pembelian yang tidak sesuai
kebutuhan.

Selain itu, pemisahan tugas antara bagian purchasing, gudang, dan accounting
menunjukkan adanya penerapan prinsip segregation of duties dalam pengendalian
internal. Bagian purchasing bertanggung jawab atas pengadaan bahan baku, gudang
mengelola penyimpanan fisik barang, sedangkan accounting melakukan pencatatan
transaksi keuangan. Pemisahan fungsi ini bertujuan untuk mengurangi potensi kesalahan

pencatatan maupun kecurangan.
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Meskipun demikian, efektivitas pengendalian internal masih dapat ditingkatkan.
Hasil observasi menunjukkan bahwa sebagian pencatatan masih dilakukan secara semi-
manual menggunakan spreadsheet, sehingga berpotensi menimbulkan human error serta
keterlambatan pembaruan data stok. Kondisi tersebut dapat memengaruhi akurasi

informasi persediaan yang digunakan dalam pengambilan keputusan.

4.3.3 Implementasi Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku
Pengendalian internal persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo

bertujuan menjaga ketersediaan material produksi, meminimalkan risiko kehilangan,
serta memastikan keakuratan data persediaan. Berdasarkan hasil observasi, dokumentasi,
dan wawancara, perusahaan telah menerapkan beberapa mekanisme pengendalian seperti
pemisahan fungsi, otorisasi transaksi, pencatatan berlapis, serta pengawasan fisik

persediaan.

. Pengadaan Bahan Baku

Proses pengadaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo diawali dari
penerimaan Purchase Order (PO) dan forecast kebutuhan dari customer oleh bagian
marketing. Dalam dokumen PO tersebut, beberapa customer telah menentukan supplier
bahan baku secara langsung, sementara pada pesanan lain penentuan supplier diserahkan
kepada perusahaan. Hal ini sebagaimana disampaikan oleh informan purchasing:

“pembelian dilakukan biasanya kami cek dulu data budget material berdasarkan

PO customer yang sudah diinput marketing di sistem, lalu data tersebut diolah

kembali untuk melihat kebutuhan riil produksi. Di dalam PO customer itu kadang

suppliernya sudah ditentukan, tapi ada juga yang belum, jadi nanti dari perusahaan
yang menentukan suppliernya.”

Setelah PO dan forecast diterima, bagian purchasing menetapkan supplier bahan
baku. Jika supplier telah ditentukan dalam PO customer, maka bagian purchasing
mengikuti ketentuan tersebut. Namun apabila supplier belum ditentukan, bagian
purchasing memilih supplier berdasarkan standar dan kriteria perusahaan, seperti kualitas
material, harga, ketepatan pengiriman, serta kesesuaian spesifikasi teknis.

Selanjutnya, bagian purchasing melakukan perhitungan kebutuhan bahan baku
guna menentukan jumlah dan jenis material yang diperlukan untuk mendukung proses

produksi. Sebagaimana dijelaskan oleh staf purchasing:
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“Supplier ditentukan dulu, baru setelah itu kami melakukan perhitungan
kebutuhan bahan baku untuk menentukan jumlah dan jenis bahan baku yang harus
disediakan.”

Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, bagian purchasing kemudian membuat PO
bahan baku kepada supplier sesuai prosedur operasional perusahaan. Dalam praktiknya,
pembuatan PO dilakukan melalui dua tahap, yaitu PO pertama sebesar 75% dari total
kebutuhan dan PO kedua sebesar 25%. Hal ini bertujuan untuk menjaga stabilitas
persediaan sekaligus mengantisipasi perubahan kebutuhan produksi. Staf purchasing
menjelaskan:

“SOP purchasing itu minimal dua kali Purchase Order (PO). PO pertama sebesar

75% dan PO kedua sebesar 25%. Untuk PO pertama minimal dua minggu sebelum

awal bulan berikutnya sudah harus dirilis. Pada PO kedua kami menambahkan

buffer stock dengan ketentuan minimal persediaan untuk dua hari di awal bulan.”

Lebih lanjut dijelaskan bahwa setelah pembuatan PO bahan baku, bagian
purchasing melakukan pembaruan system schedule yang menjadi acuan bagi bagian
incoming dalam mempersiapkan penerimaan barang sesuai kuantitas yang direncanakan.

Meskipun sistem pengadaan bahan baku telah dirancang cukup sistematis dengan
adanya perencanaan kebutuhan dan penambahan buffer stock, hasil observasi dan
wawancara menunjukkan adanya potensi risiko ketergantungan pada supplier tertentu.
Seorang staf purchasing menyampaikan:

“Kalau supplier utama ada kendala pengiriman, kami harus cepat cari alternatif,

tapi tidak selalu mudah karena spesifikasi material harus sama.”

Temuan tersebut menunjukkan bahwa ketergantungan pada supplier tertentu dapat
menjadi risiko operasional, terutama apabila terjadi keterlambatan pengiriman atau
kendala produksi dari pihak supplier. Oleh karena itu, perusahaan perlu memperkuat
strategi mitigasi risiko, misalnya dengan diversifikasi supplier, evaluasi berkala kinerja
supplier, serta penyusunan rencana alternatif pengadaan bahan baku.

Secara keseluruhan, sistem pengadaan bahan baku dapat dikategorikan cukup baik
karena telah mencakup perencanaan kebutuhan, pengendalian persediaan melalui buffer
stock, serta koordinasi antarbagian. Namun demikian, penguatan manajemen risiko

supplier tetap diperlukan guna memastikan kelancaran proses produksi dan

meminimalkan potensi gangguan operasional.

38



b. Penerimaan Bahan Baku

Proses penerimaan bahan baku ditangani oleh bagian Incoming. Pada tahap ini
dilakukan pengecekan kesesuaian jumlah material berdasarkan dokumen surat jalan
sekaligus pembaruan jadwal penerimaan. Selanjutnya, bahan baku diperiksa oleh bagian
Incoming Quality Control (1QC) untuk memastikan kondisi fisik dan kualitas material
sesuai standar sebelum dapat digunakan dalam proses produksi.

Setelah proses pemeriksaan selesai, surat jalan diserahkan kepada admin receiving
untuk dibuatkan tanda terima barang serta dilaporkan kepada bagian purchasing melalui
Laporan Penerimaan Barang (LPB). Prosedur ini bertujuan untuk memastikan bahwa
bahan baku yang diterima sesuai dengan pesanan dan memenuhi standar kualitas
perusahaan. Berdasarkan hasil wawancara, salah satu staf gudang menjelaskan:

“Kami mencatat dan mengecek jumlah bahan baku yang datang sesuai surat jalan,

sedangkan pengecekan kualitas dilakukan oleh bagian IQC. Kalau ada

ketidaksesuaian dan jumlahnya cukup banyak, material akan diberi status hold dan
dipisahkan di area On-Hold. Tapi kalau sedikit biasanya langsung dikembalikan
ke supplier. Setelah itu kami input data kedatangan material ke buku Incoming

Record dan melaporkannya ke receiving.”

Prosedur tersebut menunjukkan adanya mekanisme pengendalian awal melalui
pemisahan fungsi antara pemeriksaan kuantitas, pemeriksaan kualitas, serta administrasi

penerimaan barang.

¢. Penyimpanan Bahan Baku
Setelah diterima, bahan baku disimpan di gudang sesuai jenis dan karakteristik
material. Berdasarkan observasi dan wawancara, area gudang telah ditata secara
sistematis sehingga memudahkan pengawasan dan pengambilan bahan baku. Seorang
staf gudang menyampaikan:
“Setiap bahan baku punya tempat khusus, jadi mudah ditemukan dan aman dari
kerusakan.”
Pengelompokan ini merupakan bentuk pengendalian fisik yang bertujuan

meminimalkan risiko kerusakan, kehilangan, maupun kesalahan penggunaan bahan baku

dalam proses produksi.
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d. Pencatatan Persediaan

Dalam proses pengeluaran bahan baku, perusahaan menerapkan sistem otorisasi
melalui permintaan resmi dari bagian produksi. Bahan baku hanya dapat dikeluarkan
sesuai kebutuhan produksi yang telah disetujui, sehingga penggunaan material dapat
dikontrol dengan baik. Salah satu staf produksi menjelaskan:

“Kami mengajukan permintaan di awal hari, lalu gudang mengeluarkan bahan

sesuai jumlah yang disetujui.”

Dari sisi pencatatan, perusahaan menggunakan kombinasi pencatatan manual dan
sistem komputer. Setiap transaksi penerimaan dan pengeluaran bahan baku dicatat secara
manual terlebih oleh bagian gudang, kemudian diinput ke sistem daily control in—out
material. Seorang staf gudang menyampaikan:

“Kami mencatat setiap bahan baku yang masuk dan keluar secara manual, lalu

diinput ke sistem supaya bisa dicek ulang.”

Sistem pencatatan ganda ini menunjukkan adanya upaya pengendalian internal
melalui mekanisme verifikasi data. Namun demikian, hasil wawancara juga
mengindikasikan masih adanya potensi human error pada tahap pencatatan manual.
Salah satu staf gudang menyatakan:

“Karena pencatatan awal manual, kadang masih terjadi kesalahan, jadi data fisik

dan catatan bisa berbeda.”

Mekanisme ini membantu proses verifikasi data, meskipun masih berpotensi
menimbulkan human error pada tahap pencatatan awal. Proses pengecekan ulang
biasanya dilakukan apabila terjadi selisih antara catatan sistem dengan kondisi fisik

persediaan.

e. Stock Opname dan Monitoring Persediaan
Selain itu, perusahaan juga melakukan stock opname secara berkala. Kegiatan ini
bertujuan memastikan kesesuaian antara jumlah persediaan fisik di gudang dengan data
pencatatan perusahaan, sekaligus menjadi sarana evaluasi efektivitas pengelolaan
persediaan.
Stock opname dilaksanakan dalam dua periode, yaitu bulanan dan tahunan. Stock

opname bulanan dikoordinasikan oleh masing-masing penanggung jawab area gudang
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dan hasilnya dilaporkan kepada Kepala Departemen Purchasing sebagai bahan
monitoring persediaan rutin. Sementara itu, stock opname tahunan dilakukan secara
menyeluruh oleh Kepala Gudang untuk memastikan validitas data persediaan secara
keseluruhan.

Selain untuk mencocokkan data stok, hasil stock opname juga digunakan untuk
mengidentifikasi material dengan kategori slow moving dan dead stock. Material slow
moving merupakan bahan baku yang pergerakannya lambat, sedangkan dead stock
adalah material yang sudah lama tidak digunakan. Salah satu staf gudang menjelaskan:

“Dari hasil stock opname, kami bisa mengetahui material yang pergerakannya

lambat atau sudah lama tidak terpakai, sehingga dapat langsung diberi penandaan

khusus.”

Material yang telah dikategorikan sebagai slow moving dan dead stock selanjutnya
diperiksa kembali oleh bagian Quality Control untuk menentukan status kelayakan
material, apakah masih dapat digunakan, dirework, atau harus dipisahkan dari persediaan
aktif. Pemeriksaan ini bertujuan memastikan apakah material masih layak digunakan,
dapat diperbaiki (rework), atau perlu dipisahkan dari persediaan aktif. Hal ini diperkuat
oleh pernyataan staf Quality Control:

“Material yang sudah masuk kategori slow moving atau dead stock akan kami cek

kembali kondisinya untuk menentukan apakah masih dapat digunakan, dirework,

atau harus dipisahkan.”

Prosedur tersebut menunjukkan adanya koordinasi antarbagian dalam menjaga
kualitas dan efektivitas pengelolaan persediaan. Pemeriksaan ulang oleh Quality Control
membantu memastikan material yang masih layak pakai tetap dapat dimanfaatkan,
sementara material yang tidak memenuhi standar dapat segera dipisahkan untuk
mencegah penggunaan dalam proses produksi.

Secara keseluruhan, pengendalian internal persediaan bahan baku telah berjalan
cukup efektif yang ditunjukkan melalui pemisahan fungsi yang jelas, adanya otorisasi
dalam setiap transaksi, sistem pencatatan yang terintegrasi, serta pelaksanaan stock
opname secara berkala. Meski demikian, peningkatan integrasi sistem pencatatan dan
konsistensi pengawasan tetap perlu diperhatikan agar akurasi data persediaan semakin

optimal dan potensi kesalahan pencatatan dapat diminimalkan.
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4.3.4 Evaluasi Pengendalian Internal Manajemen Persediaan Bahan Baku

Evaluasi efektivitas pengendalian internal manajemen persediaan bahan baku pada
PT Artha Utama Plasindo dilakukan dengan menggunakan kerangka kerja COSO yang
terdiri dari lima komponen utama: Lingkungan Pengendalian, Penilaian Risiko, Aktivitas
Pengendalian, Informasi dan Komunikasi, serta Pemantauan.

a. Lingkungan Pengendalian (Control Environment)

Lingkungan pengendalian tercermin dari struktur organisasi yang jelas, pembagian
tugas antar bagian, serta adanya standar operasional prosedur. Pemisahan fungsi antara
purchasing, gudang, dan produksi membantu meminimalkan risiko penyalahgunaan
maupun kesalahan pencatatan.

Informan gudang menjelaskan:

“Bagian gudang hanya menyimpan dan mengeluarkan barang sesuai permintaan

resmi. Untuk pembelian tetap dari purchasing, jadi tugasnya sudah dipisah.”

Secara akademis, lingkungan pengendalian yang baik menjadi fondasi efektivitas
pengendalian internal. Kondisi ini menunjukkan komitmen manajemen dalam menjaga
integritas proses operasional. Namun peningkatan pelatihan dan sosialisasi SOP secara
berkala masih diperlukan agar pemahaman karyawan semakin optimal.

b. Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Perusahaan telah mengidentifikasi beberapa risiko utama seperti keterlambatan
bahan baku, selisih stok, serta kualitas bahan yang tidak sesuai spesifikasi.

Informan dari bagian purchasing menyatakan:

“Risiko paling sering biasanya keterlambatan supplier atau kualitas bahan tidak

sesuai, jadi kami biasanya punya alternatif supplier cadangan.”

Meskipun kesadaran terhadap risiko sudah ada, dokumentasi formal terkait
penilaian risiko masih terbatas. Secara teoritis, dokumentasi risk assessment penting
sebagai dasar pengambilan keputusan dan evaluasi pengendalian internal secara
berkelanjutan.

c.  Aktivitas Pengendalian (Control Activities)

Aktivitas pengendalian dalam pengelolaan persediaan bahan baku meliputi
Otorisasi pembelian bahan baku, Pemeriksaan kualitas saat penerimaan barang,
Pencatatan stok secara periodic, Stock opname rutin.

Informan Gudang menyampaikan:
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“Kalau barang datang, kami cocokkan dulu dengan surat jalan. Setelah itu QC cek
kualitasnya. Kalau ada masalah biasanya langsung dipisahkan supaya tidak
mempengaruhi hasil produksi.”

Sementara itu, terkait pengeluaran bahan baku informan Gudang menjelaskan:

“Produksi harus ajukan permintaan dulu. Jadi bahan baku tidak bisa keluar tanpa

persetujuan.”

Aktivitas pengendalian ini menunjukkan adanya mekanisme preventif dan detektif.
Namun penggunaan sistem manual bersamaan dengan sistem digital berpotensi
menimbulkan ketidaksinkronan data, sehingga integrasi sistem informasi menjadi
rekomendasi penting

d. Informasi dan komunikasi (Information and Communication)

Informasi persediaan dikomunikasikan melalui laporan penerimaan barang,
pencatatan gudang, serta sistem monitoring stok. Koordinasi antarbagian dinilai cukup
baik, terutama antara gudang, purchasing, dan produksi.

Informan gudang menyatakan:

“Setiap ada barang masuk atau keluar pasti dilaporkan. Biasanya kami update di

sistem supaya bagian lain bisa tahu kondisi stok.”

Namun demikian, proses input data yang tidak selalu real-time menyebabkan
informasi stok terkadang perlu diverifikasi ulang secara fisik. Hal ini menunjukkan
perlunya peningkatan integrasi sistem informasi agar komunikasi data persediaan lebih
cepat dan akurat.

e.  Pemantauan (Monitoring)

Monitoring dilakukan melalui stock opname bulanan dan tahunan serta evaluasi
kondisi material oleh quality control. Kegiatan ini membantu memastikan kesesuaian
antara data sistem dengan kondisi fisik persediaan. Seorang staf quality control
menyampaikan:

“Kalau dari stock opname ada material lama, biasanya kami cek lagi apakah

masih layak dipakai atau tidak.”

Selain itu, informan gudang menambahkan:
“Stock opname penting supaya kami tahu kondisi stok sebenarnya. Kalau ada

selisih bisa langsung dicari penyebabnya.”
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Monitoring ini menunjukkan adanya evaluasi berkelanjutan terhadap sistem
pengendalian internal. Namun dokumentasi hasil monitoring masih perlu ditingkatkan
agar dapat menjadi dasar perbaikan sistem secara sistematis.

Berdasarkan keseluruhan komponen tersebut, sistem pengendalian internal
persediaan bahan baku telah berjalan cukup baik dengan dukungan prosedur operasional,
pembagian tugas yang jelas, serta monitoring persediaan secara berkala. Kutipan
wawancara menunjukkan bahwa praktik pengendalian internal telah diterapkan dalam
kegiatan operasional sehari-hari.

Namun, beberapa aspek masih perlu ditingkatkan, antara lain:

o Integrasi sistem pencatatan agar lebih real-time.

o Penguatan analisis risiko secara preventif.

o Konsistensi implementasi SOP.

o Optimalisasi monitoring berbasis sistem informasi.

4.3.5 Kesesuaian Sistem Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku dengan
kerangka COSO
Berdasarkan hasil observasi, wawancara, serta telaah dokumentasi pada PT Artha

Utama Plasindo, sistem pengendalian internal persediaan bahan baku secara umum telah
mengarah pada penerapan prinsip-prinsip pengendalian internal sebagaimana
dirumuskan dalam kerangka COSO. Namun demikian, tingkat kesesuaiannya masih
bersifat parsial karena terdapat beberapa aspek yang belum sepenuhnya optimal.

1.  Lingkungan Pengendalian (Control Environment)

Dalam teori COSO, lingkungan pengendalian merupakan fondasi sistem
pengendalian internal yang mencerminkan nilai integritas, struktur organisasi,
kompetensi SDM, serta komitmen manajemen terhadap pengendalian.

Berdasarkan hasil wawancara, manajemen menekankan keseimbangan antara
ketersediaan bahan baku, kualitas material, dan efisiensi biaya. Selain itu, terdapat
pembagian tugas yang jelas antara purchasing, gudang, produksi, QC, dan akuntansi.

Komitmen terhadap kualitas industri otomotif, pelatihan karyawan, serta penerapan
audit internal menunjukkan bahwa perusahaan telah membangun lingkungan
pengendalian yang relatif kuat. Hal ini konsisten dengan teori COSO yang menekankan
pentingnya budaya organisasi dalam mendukung efektivitas pengendalian internal.

2.  Penilaian Risiko (Risk Assessment)
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Penilaian risiko merupakan proses identifikasi dan analisis risiko yang dapat
menghambat pencapaian tujuan organisasi.

Dalam praktiknya, perusahaan mengidentifikasi beberapa risiko utama terkait persediaan
bahan baku, antara lain:

o Ketergantungan pada supplier tertentu

e Fluktuasi permintaan industri otomotif

o Risiko kualitas material

o Keterlambatan pasokan bahan baku impor

Manajemen menyatakan bahwa evaluasi risiko dilakukan menggunakan data
historis produksi dan pembelian. Pendekatan ini menunjukkan kesesuaian dengan konsep
COSO, meskipun dokumentasi formal risk assessment masih dapat diperkuat agar proses
pengendalian lebih sistematis.

3.  Aktivitas Pengendalian (Control Activities)

Menurut kerangka COSO, aktivitas pengendalian mencakup kebijakan dan
prosedur untuk memitigasi risiko, seperti otorisasi transaksi, pemisahan tugas, verifikasi,
serta pengamanan aset.

Hasil penelitian menunjukkan beberapa aktivitas pengendalian utama di
perusahaan, yaitu:

e Persetujuan berlapis dalam proses pembelian bahan baku

o Pemeriksaan kualitas material oleh QC sebelum digunakan

o Sistem pencatatan digital persediaan

e Penerapan metode FIFO dalam penyimpanan bahan

e Stock opname rutin bulanan dan tahunan

Aktivitas tersebut menunjukkan bahwa perusahaan telah memiliki prosedur
pengendalian yang cukup memadai untuk menjaga keamanan aset persediaan dan
mendukung efisiensi operasional.

4. Informasi dan Komunikasi (Information and Communication)

Dalam teori COSO, informasi harus tersedia secara relevan dan mengalir efektif
agar seluruh pihak memahami tanggung jawab pengendalian internal.

Perusahaan telah menggunakan sistem digital dan ERP untuk pencatatan
pembelian, penerimaan, serta penggunaan bahan baku. Sistem ini memudahkan tracking

data dan koordinasi antarbagian.

45



Namun, berdasarkan wawancara, masih terdapat kendala komunikasi terutama
ketika terjadi perubahan mendadak dalam jadwal produksi atau permintaan customer.
Hal ini menunjukkan bahwa meskipun sistem informasi sudah tersedia, efektivitas
komunikasi operasional masih perlu ditingkatkan.

5.  Monitoring (Pemantauan)

COSO menekankan bahwa pengendalian internal harus dipantau secara
berkelanjutan melalui evaluasi rutin maupun audit terpisah.

Pada perusahaan, monitoring dilakukan melalui:

e Audit internal berkala

e Laporan rutin gudang, produksi, dan akuntansi

e Evaluasi supplier dan kualitas material

e Stock opname periodik

Kegiatan monitoring tersebut menunjukkan bahwa perusahaan telah melakukan
evaluasi berkelanjutan terhadap sistem pengendalian internal, sehingga potensi

penyimpangan dapat segera diidentifikasi dan ditindaklanjuti.
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Tabel 4. 3 Kesesuaian Komponen COSO

Komponen Tingkat
Kondisi Aktual Kesesuaian
COSO Penerapan

Sudah mencerminkan prinsip
] Struktur organisasi jelas )
Lingkungan ) dasar pengendalian, namun | Cukup
. dan  pemisahan  tugas ' . ,
Pengendalian . belum didukung kode etik | Memadai
diterapkan
tertulis dan pelatihan formal

o o ‘ ' Tidak terdokumentasi dalam
Penilaian Risiko  disadari  secara Kurang
prosedur formal atau risk
Risiko praktis ) Optimal
assessment tertulis

Terdapat dokumen
pendukung seperti PP, PO,
o dan  pencatatan  Ada _ '
Aktivitas o Prosedur berjalan baik, .
) otorisasi, dokumen PP/PO, ) Memadai
Pengendalian namun masih manual
dan stock opname barang.
Dilakukan stock opname

bulanan dan tahunan.

Penggunaan sistem Belum terintegrasi penuh
Informasi dan Cukup
perusahaan dan pencatatan sehingga berpotensi
Komunikasi ) Memadai
Excel mismatch data

Menunjukkan adanya
Pemantauan | Stock opname bulanan dan . )
evaluasi independen terhadap | Memadai
(Monitoring) | tahunan ) ) ]
sistem pengendalian Sesuai

4.3.6 Analisis Efektivitas Sistem Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku
Efektivitas sistem pengendalian internal persediaan bahan baku pada PT Artha
Utama Plasindo dilakukan dengan mengacu pada prinsip efektivitas pengendalian
internal menurut kerangka COSO (Committee of Sponsoring Organizations), yang
menekankan keterpaduan antara lingkungan pengendalian, penilaian risiko, aktivitas
pengendalian, informasi dan komunikasi, serta monitoring. Pendekatan ini
memungkinkan evaluasi tidak hanya pada keberadaan prosedur, tetapi juga kualitas

implementasi dan dampaknya terhadap operasional perusahaan.
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Secara umum, manajemen menilai sistem pengendalian internal persediaan telah
berjalan cukup efektif, terutama dari sisi pelacakan bahan baku dan pengendalian
kualitas. Hal ini tercermin dari pernyataan informan bahwa sistem yang ada telah
mendukung kontrol material dan kualitas, meskipun masih terdapat ruang perbaikan
dalam integrasi data dan koordinasi antarbagian.

Namun jika dianalisis lebih kritis berdasarkan teori pengendalian internal,
efektivitas tersebut masih berada pada kategori cukup memadai, bukan optimal.
Penilaian ini didasarkan pada beberapa aspek berikut.

1. Kelancaran Operasional Produksi

Dari sisi operasional, sistem pengendalian internal telah mampu menjaga
kontinuitas produksi melalui perencanaan pembelian, safety stock, dan evaluasi supplier.
Hal ini menunjukkan bahwa fungsi dasar pengendalian persediaan sebagai penjaga
kelancaran produksi telah berjalan baik.

Namun, dinamika industri otomotif yang memiliki fluktuasi permintaan tinggi
menuntut sistem pengendalian yang lebih adaptif. Ketergantungan pada forecasting yang
belum sepenuhnya akurat berpotensi menyebabkan dua kondisi ekstrem: overstock yang
meningkatkan biaya penyimpanan dan understock yang dapat menghambat produksi.
Kondisi ini menunjukkan bahwa efektivitas operasional masih perlu ditingkatkan melalui
integrasi data real-time dan analisis prediktif yang lebih kuat.

2.  Keandalan Informasi Persediaan: Sistem Sudah Digital, Tetapi Integrasi

Belum Maksimal

Penggunaan sistem ERP dan pencatatan digital merupakan langkah maju dalam
meningkatkan transparansi data persediaan. Informasi stok dapat diakses relatif cepat
untuk mendukung keputusan pembelian dan produksi.

Namun secara kritis, efektivitas informasi tidak hanya ditentukan oleh keberadaan
sistem digital, melainkan juga kualitas integrasi antar divisi. Hambatan komunikasi atau
keterlambatan pembaruan data dapat menurunkan kualitas keputusan manajerial. Oleh
karena itu, peningkatan integrasi sistem informasi lintas departemen menjadi faktor
penting dalam meningkatkan efektivitas pengendalian internal.

3. Pengamanan Aset Persediaan: Prosedur Kuat, Risiko Eksternal Masih

Signifikan
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Prosedur penerimaan material, pemeriksaan kualitas, penyimpanan FIFO, serta
stock opname rutin menunjukkan adanya upaya sistematis dalam menjaga aset
persediaan. Dari perspektif pengendalian internal, praktik ini sudah mencerminkan
aktivitas pengendalian yang memadai.

Namun demikian, risiko eksternal seperti ketergantungan supplier impor, variasi
kualitas material, serta faktor logistik global tetap menjadi tantangan. Artinya, meskipun
pengendalian internal internal perusahaan relatif baik, efektivitasnya masih dipengaruhi
faktor eksternal yang tidak sepenuhnya dapat dikendalikan perusahaan.

4.  Efisiensi Biaya Persediaan: Sudah Dikontrol, Tetapi Sensitif terhadap Pasar

Sistem pengendalian persediaan telah membantu menghindari penumpukan stok
berlebihan serta menjaga kelancaran produksi. Hal ini berdampak positif terhadap
efisiensi biaya operasional.

Namun fluktuasi harga resin plastik di pasar global menunjukkan bahwa efisiensi
biaya tidak hanya bergantung pada sistem internal, tetapi juga strategi pembelian yang
adaptif. Tanpa strategi pengadaan yang fleksibel, perusahaan berpotensi menghadapi
tekanan biaya meskipun sistem pengendalian internal sudah berjalan.

5.  Kepatuhan Prosedur: Baik Secara Formal, Perlu Konsistensi Implementasi

Adanya audit internal, otorisasi pembelian berlapis, serta evaluasi supplier
menunjukkan tingkat kepatuhan prosedural yang baik. Hal ini sesuai dengan prinsip
COSO yang menekankan pentingnya monitoring berkelanjutan.

Namun dalam praktik, efektivitas pengendalian internal sangat dipengaruhi oleh
konsistensi implementasi di lapangan. Faktor human error, koordinasi antar divisi, serta
perubahan operasional mendadak dapat mengurangi efektivitas sistem jika tidak

diantisipasi secara sistematis.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan pada Bab IV mengenai sistem
pengendalian internal persediaan bahan baku pada PT Artha Utama Plasindo, maka dapat
ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1. Penerapan Sistem Pengendalian Internal Persediaan Bahan Baku

Penerapan sistem pengendalian internal persediaan bahan baku telah dilaksanakan
secara terstruktur dengan melibatkan fungsi purchasing, gudang, quality control,
produksi, dan akuntansi. Proses pengendalian mencakup perencanaan pembelian
berbasis forecasting dan data stok, otorisasi berlapis dalam pengadaan, pemeriksaan
kualitas material, penerapan metode FIFO dalam penyimpanan, pencatatan administratif
berbasis sistem dan kartu stok, serta pelaksanaan stock opname dan audit internal secara
berkala.

Secara operasional, sistem tersebut telah mampu mendukung kelancaran proses
produksi, menjaga keandalan pencatatan persediaan, serta meminimalkan risiko selisih
stok. Dengan demikian, penerapan sistem pengendalian internal persediaan bahan baku
dapat dikategorikan telah berjalan dengan baik, meskipun masih terdapat ruang
perbaikan terutama pada aspek integrasi sistem informasi dan penguatan dokumentasi

formal.

2. Kesesuaian dengan Lima Komponen COSO

Berdasarkan analisis menggunakan kerangka Committee of Sponsoring
Organizations (COSO), sistem pengendalian internal persediaan bahan baku telah
mencerminkan lima komponen utama pengendalian internal.

Lingkungan pengendalian tercermin melalui struktur organisasi yang jelas dan
pembagian tugas yang memadai. Penilaian risiko dilakukan melalui identifikasi potensi
keterlambatan supplier, fluktuasi permintaan industri, serta risiko kualitas material.
Aktivitas pengendalian diwujudkan dalam prosedur otorisasi, pemeriksaan kualitas,

penerapan FIFO, serta stock opname berkala. Informasi dan komunikasi didukung oleh
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penggunaan sistem ERP dan laporan rutin antar divisi. Sementara itu, komponen
monitoring dilaksanakan melalui audit internal dan evaluasi periodik.

Secara konseptual, sistem pengendalian internal telah sesuai dengan kerangka
COSO. Namun demikian, implementasinya belum sepenuhnya optimal terutama dalam
aspek formalitas dokumentasi manajemen risiko dan integrasi informasi yang belum

sepenuhnya real-time.

3. Efektivitas Sistem Pengendalian Internal Persediaan

Berdasarkan evaluasi terhadap indikator efektivitas, sistem pengendalian internal
persediaan bahan baku dapat dikategorikan cukup efektif. Sistem telah mampu
memberikan keyakinan memadai dalam menjaga kelancaran operasional, meningkatkan
keandalan informasi persediaan, melindungi aset perusahaan, serta mendukung efisiensi
biaya.

Meskipun demikian, tingkat efektivitas masih dipengaruhi oleh faktor eksternal
dan internal, seperti fluktuasi permintaan industri otomotif, ketergantungan pada supplier
tertentu, integrasi data yang belum sepenuhnya real-time, serta tantangan koordinasi
antar divisi. Hal ini menunjukkan bahwa sistem telah berfungsi secara memadai, namun

belum sepenuhnya adaptif terhadap dinamika lingkungan bisnis yang terus berkembang.

5.2 Saran
Berdasarkan hasil penelitian, beberapa saran yang dapat dipertimbangkan oleh
perusahaan adalah sebagai berikut:
1. Penguatan Integrasi Sistem Informasi
Perusahaan disarankan meningkatkan integrasi sistem ERP secara real-time antar
divisi agar informasi persediaan lebih akurat dan sinkron. Integrasi yang lebih baik akan
mendukung pengambilan keputusan yang cepat dan meminimalkan potensi
miskomunikasi.
2. Peningkatan Akurasi Forecasting
Perusahaan dapat mengembangkan metode forecasting yang lebih sistematis
berbasis data historis dan tren industri. Penggunaan pendekatan kuantitatif atau analisis
prediktif dapat membantu mengurangi risiko overstock maupun understock.

3. Formalisasi Dokumentasi Manajemen Risiko
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Proses identifikasi risiko yang telah dilakukan secara praktik sebaiknya
diformalkan dalam bentuk dokumen risk assessment periodik. Hal ini akan memperkuat
kesesuaian sistem dengan kerangka COSO dan meningkatkan kesiapan perusahaan
dalam menghadapi evaluasi atau audit.

4. Diversifikasi dan Evaluasi Supplier
Untuk mengurangi risiko ketergantungan, perusahaan dapat memperluas jaringan pemasok dan
menerapkan evaluasi performa supplier secara lebih terstruktur dan kuantitatif.

5. Penguatan Koordinasi Antar Departemen

Perusahaan perlu meningkatkan forum komunikasi rutin atau penggunaan
dashboard persediaan terpadu guna memastikan perubahan permintaan pelanggan dapat

direspons secara cepat dan terkoordinasi.
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Lampiran 3 Wawancara

Informan: Manajemen

1.

Bagaimana kebijakan perusahaan terkait pengendalian persediaan bahan baku?
Jawaban: Secara umum kami menekankan tiga hal: ketersediaan bahan baku untuk
menjaga kelancaran produksi, kualitas material sesuai standar otomotif, dan efisiensi
biaya penyimpanan. Jadi stok tidak boleh terlalu sedikit karena bisa mengganggu
produksi, tapi juga tidak boleh terlalu banyak karena biaya penyimpanan tinggi dan ada
risiko penurunan kualitas material.

Apa tujuan utama penerapan pengendalian internal persediaan di perusahaan?
Jawaban: Tujuan utamanya memastikan produksi berjalan lancar tanpa hambatan bahan
baku, menjaga kualitas produk akhir, dan meminimalkan risiko kerugian seperti bahan
rusak, salah penggunaan material, atau selisih stok. Selain itu juga mendukung
kepatuhan terhadap standar audit industri otomotif.

Bagaimana manajemen menilai risiko terkait persediaan bahan baku?

Jawaban: Biasanya kami melihat dari beberapa aspek, misalnya ketergantungan pada
supplier tertentu, stabilitas pasokan bahan baku impor, fluktuasi permintaan customer
otomotif, serta risiko kualitas material. Data historis produksi dan pembelian juga jadi
dasar evaluasi.

Bagaimana manajemen memastikan pengendalian internal berjalan sesuai
prosedur?

Jawaban: Kami memonitor lewat laporan rutin dari gudang, produksi, dan akuntansi.
Selain itu ada audit internal berkala. Kalau ditemukan ketidaksesuaian, biasanya
langsung dilakukan evaluasi prosedur atau perbaikan sistem.

Apakah ada evaluasi berkala terhadap sistem pengendalian persediaan?
Jawaban: Ada. Biasanya dilakukan periodik, terutama saat audit internal atau ketika ada
masalah kualitas produk. Evaluasi ini mencakup prosedur penyimpanan, pencatatan,
sampai koordinasi antarbagian.

Bagaimana laporan persediaan digunakan dalam pengambilan keputusan

strategis?
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10.

Jawaban: Laporan stok sangat membantu dalam perencanaan produksi, pembelian
bahan baku, dan pengendalian biaya. Dari laporan itu kami bisa melihat tren pemakaian
bahan, potensi kekurangan stok, atau bahan yang terlalu lama tersimpan.

Apa kendala utama dalam pengelolaan persediaan bahan baku menurut
manajemen?

Jawaban: Biasanya fluktuasi permintaan dari industri otomotif cukup tinggi. Kadang
order meningkat mendadak, sementara bahan baku tertentu butuh waktu impor cukup
lama. Selain itu konsistensi kualitas supplier juga kadang jadi tantangan.

Bagaimana upaya perusahaan meningkatkan efektivitas pengendalian
persediaan?

Jawaban: Kami terus mengembangkan sistem ERP supaya data antarbagian lebih
terintegrasi. Selain itu ada pelatihan karyawan terkait prosedur pengendalian internal
dan quality awareness karena di industri otomotif kesalahan kecil bisa berdampak
besar.

Seberapa penting koordinasi antarbagian dalam pengendalian persediaan?
Jawaban: Sangat penting. Purchasing, gudang, produksi, QC, dan PPIC harus sinkron.
Kalau komunikasi kurang baik, bisa terjadi kekurangan bahan, overstock, atau
kesalahan penggunaan material.

Bagaimana penilaian manajemen terhadap efektivitas sistem pengendalian
internal saat ini?

Jawaban: Secara umum sudah cukup efektif, terutama dari sisi pelacakan bahan baku
dan pengendalian kualitas. Namun kami tetap melihat ada ruang perbaikan, terutama
integrasi data real time dan peningkatan koordinasi antarbagian supaya pengambilan

keputusan bisa lebih cepat.

Informan: Purchasing

1.

Bagaimana proses pemilihan supplier bahan baku plastik?
Jawaban: Proses pemilihan supplier biasanya tidak langsung diputuskan begitu saja,
tapi melalui beberapa tahap evaluasi. Pertama kami melihat kualitas material yang
ditawarkan, karena bahan baku plastik untuk industri otomotif harus memenuhi standar
tertentu, baik dari segi kekuatan, stabilitas warna, maupun karakteristik proses molding.

Setelah itu kami pertimbangkan juga aspek harga, konsistensi pengiriman, serta reputasi
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supplier di industri. Biasanya supplier baru juga diminta mengirim sampel material
terlebih dahulu untuk diuji oleh QC sebelum kerja sama dilakukan secara penuh. Hal
ini penting supaya risiko masalah kualitas bisa diminimalkan sejak awal.

. Apakah ada  prosedur Kkhusus sebelum pembelian dilakukan?
Jawaban: lya, sebelum pembelian dilakukan biasanya kami cek dulu data budget
material berdasarkan PO customer yang sudah diinput marketing di sistem, lalu data
tersebut diolah kembali untuk melihat kebutuhan riil produksi. Setelah itu dibuat
permintaan pembelian (PP) dengan mempertimbangkan stok gudang dan outstanding
PO dari supplier. Jika PP sudah disetujui Head Department, baru dibuat PO di sistem
sambil update harga bahan baku. PO tersebut masih harus mendapat persetujuan
manajemen sebelum akhirnya dikirim ke supplier lewat email atau fax supaya
pembelian tetap terkontrol dan sesuai kebutuhan produksi. Di dalam PO customer itu
kadang supplier-nya sudah ditentukan, tapi ada juga yang belum, jadi nanti dari
perusahaan yang menentukan suppliernya.

. Bagaimana mengantisipasi keterlambatan supplier?
Jawaban: Untuk mengantisipasi keterlambatan, biasanya kami tidak hanya bergantung
pada satu supplier saja, terutama untuk bahan baku yang kritis. Kami punya alternatif
supplier sebagai cadangan kalau terjadi kendala pengiriman. Selain itu perusahaan juga
menerapkan safety stock untuk beberapa material penting, jadi kalau ada keterlambatan,
produksi masih bisa berjalan sementara waktu. Komunikasi rutin dengan supplier juga
penting supaya kami bisa mendapatkan informasi lebih awal kalau ada potensi
keterlambatan.

Seberapa penting forecasting produksi dalam pembelian?
Jawaban: Forecasting produksi sangat penting biasanya purchasing melihat rencana
produksi yang berasal dari PO customer dan planning produksi sebelum menentukan
jumlah pembelian material. Dari situ bisa diperkirakan kebutuhan resin plastik,
masterbatch, atau bahan tambahan lain supaya stok tetap aman tapi tidak berlebihan.
Kalau forecasting-nya akurat, pembelian jadi lebih efisien, risiko kekurangan bahan
baku bisa ditekan, dan produksi juga lebih lancar. Sebaliknya kalau prediksinya
meleset, bisa terjadi overstock atau malah kekurangan material yang akhirnya

menghambat proses produksi.
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. Bagaimana komunikasi dengan gudang?
Jawaban: Komunikasi dengan gudang cukup rutin, terutama terkait kondisi stok aktual
dan jadwal kedatangan bahan baku. Sebelum melakukan pembelian, kami biasanya
konfirmasi dulu ke gudang soal posisi stok. Setelah PO diterbitkan, kami juga
menginformasikan estimasi kedatangan barang supaya gudang bisa menyiapkan tempat
penyimpanan dan proses penerimaan. Komunikasi ini penting supaya alur persediaan
berjalan lancar dan tidak terjadi miskomunikasi.

. Kendala yang sering muncul?
Jawaban: Beberapa kendala yang sering muncul biasanya terkait fluktuasi harga bahan
baku plastik, karena harga resin cukup dipengaruhi kondisi pasar global. Selain itu
keterlambatan pengiriman supplier juga kadang terjadi, misalnya karena kendala
logistik atau produksi di pihak supplier. Perubahan mendadak dari permintaan customer
juga bisa menjadi tantangan karena kami harus menyesuaikan pembelian dengan cepat.
. Bagaimana kontrol kualitas dari sisi purchasing?
Jawaban: Walaupun pemeriksaan teknis kualitas dilakukan oleh QC, dari sisi
purchasing kami tetap melakukan kontrol awal. Biasanya kami memastikan supplier
memberikan spesifikasi teknis material, sertifikat kualitas, serta riwayat performa
pengiriman mereka. Kalau ada supplier yang kualitasnya sering bermasalah, biasanya
kami evaluasi kerja samanya. Jadi kontrol kualitas tidak hanya dilakukan saat material
datang, tapi juga sejak proses pemilihan supplier.

. Apakah supplier dievaluasi?
Jawaban: lya, supplier biasanya dievaluasi secara berkala, baik dari segi kualitas
material, ketepatan pengiriman, maupun stabilitas harga. Evaluasi ini penting supaya
kerja sama tetap berjalan optimal. Kalau performa supplier menurun, biasanya kami
lakukan diskusi atau mencari alternatif supplier lain. Tujuannya supaya kualitas bahan
baku dan kelancaran produksi tetap terjaga.

Sistem pencatatan pembelian?
Jawaban: Sudah digital supaya mudah tracking. Jadi setiap purchase order, penerimaan
barang, sampai histori pembelian bisa dilihat dengan mudah melalui sistem. Hal ini
membantu transparansi data dan memudahkan koordinasi dengan bagian gudang

maupun akuntansi. Selain itu pencatatan digital juga meminimalkan kesalahan manual.
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8. Peran purchasing dalam SPI persediaan?
Jawaban: Peran purchasing cukup strategis dalam sistem pengendalian internal
persediaan karena kami menjadi pihak yang memastikan bahan baku tersedia tepat
waktu, dengan kualitas sesuai, dan jumlah yang sesuai kebutuhan produksi. Kalau
proses purchasing tidak terkontrol, bisa berdampak ke seluruh rantai produksi, mulai
dari kekurangan bahan sampai pemborosan biaya akibat overstock. Karena itu kami
selalu berusaha menjaga koordinasi dengan gudang, produksi, QC, dan akuntansi

supaya pengendalian persediaan berjalan efektif.

Informan: Gudang

1. Bagaimana prosedur penerimaan bahan baku dari pemasok dan bagaimana
pengendalian dilakukan pada tahap tersebut?
Jawaban: Biasanya saat bahan baku plastik datang, kami cek dulu dokumen seperti surat
jalan dan spesifikasi barang. Setelah itu dilakukan pengecekan fisik, meliputi jumlah,
kondisi kemasan, serta jenis materialnya. Kalau semuanya sesuai, baru barang diterima
dan dicatat ke sistem persediaan. Apabila ditemukan ketidaksesuaian, seperti jumlah
material yang tidak sesuai cukup banyak maka IQC akan memberikan status 4old pada
material dan memisahkannya di area On-Hold. Namun, jika jumlahnya relatif sedikit,
material tersebut langsung dikembalikan kepada supplier. Setelah itu, kami menginput
data kedatangan material ke dalam buku /ncoming Record dan melaporkannya kepada
bagian receiving untuk ditindaklanjuti.

2. Bagaimana sistem penyimpanan bahan baku agar tetap aman dan kualitasnya
terjaga?
Jawaban: Bahan baku disimpan berdasarkan jenis resin, warna, dan tanggal kedatangan
supaya mudah diterapkan sistem FIFO. Gudang dijaga kelembapan dan kebersihannya
karena bahan plastik cukup sensitif terhadap kondisi lingkungan. Selain itu ada
penandaan batch untuk memudahkan pelacakan jika terjadi masalah kualitas.

3. Bagaimana prosedur pengeluaran bahan baku ke bagian produksi dan siapa yang
berwenang menyetujuinya?
Jawaban: Produksi biasanya mengajukan permintaan bahan baku lewat form

permintaan di gudang. Setelah disetujui, gudang menyiapkan bahan sesuai jumlah
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10.

permintaan. Setiap pengeluaran dicatat di sistem dan disertai bukti pengeluaran supaya
bisa ditelusuri.

Bagaimana sistem pencatatan persediaan bahan baku di gudang?

Jawaban: Kami pakai sistem komputer untuk mencatat barang masuk dan keluar, tapi
tetap ada kartu stok manual sebagai backup. Setiap transaksi langsung dicatat supaya
data stok selalu update. Data ini nantinya juga dikirim ke bagian akuntansi.
Bagaimana memastikan kesesuaian antara catatan persediaan dan kondisi fisik di
gudang?

Jawaban: Dilakukan stock opname rutin, biasanya sebulan sekali untuk pengecekan
internal dan setahun sekali secara menyeluruh. Kalau ada selisih, kami cek ulang
transaksi terakhir, kemungkinan kesalahan pencatatan, atau faktor kerusakan bahan.
Risiko apa saja yang sering muncul dalam pengelolaan persediaan bahan baku?
Jawaban: Risiko paling umum itu selisih stok, bahan rusak karena penyimpanan kurang
optimal, atau keterlambatan pasokan dari supplier. Kadang juga ada perubahan
permintaan produksi mendadak yang membuat stok cepat habis.

Bagaimana pelaksanaan stock opname dan tindak lanjut jika ada selisih stok?
Jawaban: Kami lakukan investigasi, mulai dari pengecekan dokumen penerimaan,
pengeluaran, sampai kondisi fisik barang. Jika ditemukan kesalahan pencatatan,
dilakukan koreksi. Kalau ada kerusakan atau kehilangan, biasanya dibuat laporan
khusus untuk evaluasi.

Bagaimana koordinasi gudang dengan bagian produksi dan akuntansi terkait
persediaan?

Jawaban: Koordinasi kami hanya dengan bagian purchasing saja. Kalau stok mulai
menipis, biasanya langsung diinformasikan supaya bisa dilakukan pembelian.
Komunikasi ini penting supaya produksi tidak terganggu.

Kendala apa yang sering dihadapi dalam pengendalian persediaan bahan baku?
Jawaban: Kadang perubahan jadwal produksi mendadak membuat gudang harus cepat
menyesuaikan stok. Selain itu, keterlambatan bahan baku dari supplier juga cukup
sering terjadi.

Menurut Anda, apakah sistem pengendalian internal persediaan bahan baku

sudah efektif? Mengapa?
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Jawaban: Menurut saya sudah cukup efektif karena ada prosedur jelas dan monitoring

rutin.

Informan: Quality Control

1. Bagaimana prosedur pemeriksaan kualitas bahan baku saat diterima?
Jawaban: Biasanya pemeriksaan dimulai sejak bahan baku tiba di area receiving.
Pertama kami cek dokumen pengiriman seperti delivery order, spesifikasi material, dan
certificate of analysis dari supplier. Setelah itu dilakukan pengecekan fisik, misalnya
kondisi kemasan, label material, dan jumlah barang. Kalau sudah sesuai, baru kami
ambil sampel untuk pengujian lebih lanjut. Pengujian ini tergantung jenis resin
plastiknya, bisa meliputi kadar air, warna, densitas, sampai karakteristik aliran material.
Proses ini penting karena bahan plastik sangat sensitif terhadap kondisi lingkungan dan
kualitasnya sangat memengaruhi hasil injection molding. Kalau semua parameter sesuai
standar, baru bahan tersebut diberi status approved untuk disimpan di gudang dan
digunakan produksi.

2. Standar apa yang digunakan dalam menilai kualitas bahan baku?
Jawaban: Standar yang digunakan biasanya kombinasi antara spesifikasi teknis dari
customer otomotif, standar internal perusahaan, dan referensi dari supplier material.
Untuk industri otomotif sendiri biasanya ada standar kualitas yang cukup ketat,
misalnya terkait konsistensi warna, kekuatan material, serta stabilitas saat proses
molding. Selain itu kami juga mengikuti standar pengujian material plastik tertentu
yang sudah umum dipakai di industri manufaktur. Jadi penilaian kualitas tidak hanya
berdasarkan visual, tapi juga data teknis yang bisa dipertanggungjawabkan.

3. Bagaimana penanganan bahan baku yang tidak memenuhi standar?
Jawaban: Kalau ada material yang tidak sesuai spesifikasi, biasanya langsung kami
pisahkan dulu supaya tidak tercampur dengan bahan yang sudah approved. Setelah itu
kami buat laporan ketidaksesuaian dan koordinasi dengan bagian purchasing. Biasanya
purchasing akan komunikasi ke supplier untuk klarifikasi, apakah material bisa diretur
atau perlu penggantian. Dalam beberapa kasus, kalau deviasinya kecil dan masih bisa
dikompensasi proses produksi, kami diskusikan dulu secara teknis. Tapi kalau berisiko
terhadap kualitas produk akhir, biasanya kami tidak ambil risiko dan memilih reject

material tersebut.
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. Bagaimana koordinasi QC dengan gudang dan produksi terkait kualitas bahan

baku?

Jawaban: Koordinasi cukup intens, terutama karena kualitas bahan baku langsung
berpengaruh ke produksi. Dengan gudang, kami koordinasi saat material datang dan
saat penyimpanan, misalnya memastikan kondisi kualitas material tetap terjaga.
Sementara dengan produksi, biasanya kami komunikasi sebelum bahan digunakan.
Kalau ada indikasi masalah saat proses molding, produksi langsung melapor ke QC

supaya bisa dianalisis apakah penyebabnya dari material atau faktor proses.

. Apakah dilakukan pemeriksaan ulang selama penyimpanan bahan baku?

Jawaban: Iya, terutama untuk bahan yang disimpan cukup lama atau bahan yang sensitif
terhadap kelembapan dan suhu. Resin plastik misalnya bisa berubah karakter kalau
penyimpanannya kurang ideal. Jadi kadang kami lakukan pengecekan ulang sebelum
bahan dipakai produksi, terutama kalau ada indikasi perubahan kualitas. Ini juga bagian

dari upaya pencegahan supaya tidak terjadi masalah saat produksi.

. Risiko apa yang muncul jika bahan baku berkualitas rendah digunakan?

Jawaban: Risikonya cukup besar. Dari sisi produksi, bisa terjadi cacat produk seperti
warna tidak konsisten, kekuatan material kurang, atau dimensi produk tidak presisi.
Kalau sampai produk cacat dikirim ke customer otomotif, dampaknya bisa serius, mulai
dari komplain customer sampai potensi kerugian finansial. Selain itu penggunaan bahan
berkualitas rendah juga bisa meningkatkan waste material dan downtime mesin, yang

akhirnya berdampak ke efisiensi produksi.

. Bagaimana dokumentasi hasil pemeriksaan kualitas bahan baku?

Jawaban: Semua hasil pemeriksaan biasanya didokumentasikan secara sistematis. Ada
form pemeriksaan incoming material, laporan hasil uji kualitas, dan status material
apakah accepted atau rejected. Data ini biasanya disimpan dalam sistem internal supaya
mudah ditelusuri kalau suatu saat ada masalah kualitas produk. Dokumentasi ini juga
penting untuk audit internal maupun eksternal, karena bisa menunjukkan bahwa proses

pengendalian kualitas berjalan sesuai prosedur.

. Kendala apa yang sering dihadapi QC dalam pengendalian kualitas bahan baku?

Jawaban: Salah satu kendala yang sering muncul itu variasi kualitas antar batch
material, meskipun dari supplier yang sama. Kadang secara spesifikasi dokumen sama,

tapi saat diproses hasilnya sedikit berbeda. Selain itu faktor lingkungan penyimpanan
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juga bisa memengaruhi kualitas bahan plastik. Tantangan lain biasanya terkait waktu,
karena QC harus memastikan pemeriksaan tetap teliti tapi tidak menghambat alur
produksi.

9. Bagaimana dukungan manajemen terhadap fungsi QC?
Jawaban: Sejauh ini manajemen cukup mendukung fungsi QC, terutama dalam
penyediaan fasilitas pengujian, pelatihan karyawan, dan sistem dokumentasi.

10. Menurut Anda, apakah pengendalian kualitas bahan baku sudah efektif?
Jawaban: Secara umum sudah cukup efektif, karena prosedur pemeriksaan sudah jelas

dan koordinasi antar divisi berjalan baik.

Informan: Produksi

1. Bagaimana prosedur permintaan bahan baku dari gudang untuk kebutuhan

produksi?
Jawaban: Biasanya permintaan bahan baku dimulai dari jadwal produksi yang sudah
disusun sebelumnya berdasarkan order customer. Dari situ tim produksi mengajukan
permintaan bahan melalui sistem internal atau form permintaan material. Permintaan
ini kemudian dicek oleh gudang untuk memastikan stok tersedia. Kalau stok cukup,
bahan langsung disiapkan sesuai kebutuhan produksi hari itu. Tapi kalau stok terbatas,
biasanya gudang koordinasi dengan purchasing atau PPIC supaya bisa segera dilakukan
pengadaan tambahan. Prosedur ini penting supaya penggunaan bahan tetap terkontrol
dan tidak terjadi pengeluaran bahan tanpa pencatatan.

2. Apakah penggunaan bahan baku selalu sesuai rencana produksi? Jelaskan.
Jawaban: Secara umum kami berusaha mengikuti rencana produksi yang sudah
ditentukan, termasuk estimasi penggunaan bahan baku per produk. Tapi di lapangan
kadang ada kondisi yang membuat penggunaan bahan sedikit berbeda, misalnya setting
mesin injection molding, perubahan parameter produksi, atau adanya produk reject.
Hal-hal seperti itu bisa memengaruhi jumlah bahan yang dipakai. Karena itu biasanya
kami tetap mencatat penggunaan aktual supaya bisa dievaluasi dan dijadikan perbaikan
ke depan.

3. Bagaimana pengendalian terhadap sisa bahan baku atau waste produksi?
Jawaban: Sisa bahan atau waste biasanya tetap kami catat dan dipisahkan sesuai

jenisnya. Ada beberapa sisa bahan yang masih bisa digunakan kembali setelah diproses
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ulang, misalnya regrind plastik, tapi tetap harus sesuai standar kualitas. Kalau waste
sudah tidak bisa dipakai, biasanya masuk kategori scrap dan dicatat untuk evaluasi
efisiensi produksi. Pengendalian waste ini penting karena selain berdampak ke biaya
produksi, juga berhubungan dengan kualitas produk.

. Aparisiko yang muncul jika bahan baku terlambat atau kualitasnya tidak sesuai?
Jawaban: Kalau bahan baku terlambat, dampaknya langsung ke jadwal produksi.
Produksi bisa tertunda, target pengiriman ke customer ikut mundur, dan itu bisa
memengaruhi kepercayaan customer. Sementara kalau kualitas bahan tidak sesuai,
risikonya bisa lebih kompleks, mulai dari produk cacat, peningkatan reject, sampai
potensi klaim dari customer. Karena itu kualitas dan ketersediaan bahan baku sangat
krusial di proses produksi.

. Bagaimana koordinasi produksi dengan gudang terkait kebutuhan bahan baku?
Jawaban: Koordinasi biasanya dilakukan secara rutin, baik melalui sistem maupun
komunikasi langsung. Produksi biasanya memberikan informasi jadwal produksi harian
atau mingguan supaya gudang bisa menyiapkan bahan lebih awal. Kalau ada perubahan
rencana produksi, biasanya langsung diinformasikan ke gudang supaya stok bisa
disesuaikan. Komunikasi ini penting supaya tidak terjadi kekurangan bahan saat

produksi berjalan.

. Apakah ada standar pemakaian bahan baku dalam produksi?

Jawaban: Ada. Setiap produk biasanya sudah punya standar penggunaan bahan baku
berdasarkan perhitungan engineering dan pengalaman produksi sebelumnya. Standar
ini jadi acuan supaya penggunaan bahan tetap efisien dan konsisten. Kalau ada deviasi
yang cukup besar dari standar, biasanya langsung dianalisis penyebabnya, apakah dari

mesin, operator, atau kualitas material.

. Bagaimana pelaporan penggunaan bahan baku dilakukan?

Jawaban: Biasanya setiap penggunaan bahan baku dicatat dalam sistem produksi atau
laporan harian. Data ini mencakup jumlah bahan yang dipakai, sisa bahan, serta produk
yang dihasilkan. Informasi ini kemudian diteruskan ke bagian gudang dan accounting
untuk rekonsiliasi stok. Pelaporan ini penting supaya data persediaan tetap akurat dan

bisa jadi bahan evaluasi efisiensi produksi.

. Kendala apa yang sering muncul dalam pengelolaan bahan baku saat produksi?
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10.

Jawaban: Beberapa kendala yang sering muncul misalnya perbedaan kualitas bahan
antar batch, keterlambatan pengiriman bahan, atau perubahan mendadak jadwal
produksi dari customer. Selain itu faktor teknis seperti setting mesin juga kadang
memengaruhi efisiensi penggunaan bahan. Jadi pengelolaan bahan baku memang perlu
koordinasi yang cukup intens antar divisi.

Apakah sistem pengendalian persediaan membantu kelancaran proses produksi?
Jawaban: Sangat membantu. Dengan sistem pengendalian persediaan yang baik, kami
bisa mengetahui kondisi stok secara real time, jadi produksi bisa direncanakan lebih
matang. Risiko kekurangan bahan bisa diminimalkan, dan proses produksi jadi lebih
lancar. Selain itu pencatatan yang rapi juga membantu evaluasi efisiensi penggunaan
bahan.

Menurut Anda, apa yang perlu diperbaiki dari sistem pengendalian persediaan
bahan baku?

Jawaban: Menurut saya yang masih bisa ditingkatkan itu akurasi forecasting kebutuhan
bahan baku dan komunikasi antar divisi. Kadang perubahan order customer cukup
cepat, jadi sistem pengendalian persediaan harus lebih responsif. Selain itu evaluasi
supplier dan kualitas bahan juga perlu terus ditingkatkan supaya proses produksi tetap

stabil dan efisien.
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