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ABSTRAK

Optimalisasi Sistem NSCOM pada Manajemen Inventory PT
Indoensia Nippon Seiki

Dony Sugara

Penelitian ini berjudul “Analisis Sistem Pergudangan pada Perusahaan
Indonesia Indonesia Nippon Seiki dengan Menggunakan Sistem NSCOM di
Warehouse Electric Part Material Control (PMC)” yang bertujuan untuk
menganalisis efektivitas sistem NSCOM dalam mempermudah proses kegiatan
pergudangan khususnya dalam pengelolaan material part elektrik. Fokus utama
penelitian ini adalah untuk memahami: 1) Bagaimana sistem NSCOM digunakan
khususnya dalam proses kegiatan seperti Stock In, Stock Out, Inventory Transfer,
Stock Taking part material elektrik di Warehouse Elektrik PT Indonesia Nippon
Seiki; 2) Bagaimana kontribusi sistem NSCOM terhadap efisiensi dan akurasi
pengelolaan data logistik di divisi Material Control.

Indonesia Indonesia Nippon Seiki merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang manufaktur komponen otomotif, di mana sistem pergudangan memegang
peranan penting dalam menjaga kelancaran rantai pasok produksi. Penelitian ini
menggunakan pendekatan deskriptif kualitatif dengan metode studi kasus. Teknik
pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung di lapangan, wawancara
dengan staf terkait, serta dokumentasi dari aktivitas gudang yang berhubungan
dengan penggunaan sistem NSCOM.

Analisis data dilakukan melalui proses reduksi data, penyajian data, dan
penarikan kesimpulan, serta menggunakan teknik triangulasi untuk meningkatkan
validitas data. Hasil penelitian menunjukkan bahwa sistem NSCOM berperan
signifikan dalam meningkatkan akurasi stok, mempercepat proses pencatatan
barang masuk dan keluar, serta mendukung transparansi alur distribusi part elektrik.
Rekomendasi yang diberikan untuk perusahaan adalah terus mengembangkan fitur
NSCOM yang lebih user-friendly, meningkatkan pelatihan bagi operator gudang,
serta memastikan integrasi data antara sistem NSCOM dengan departemen terkait
lainnya untuk mendukung efisiensi operasional secara menyeluruh.

Kata Kunci : sistem pergudangan, NSCOM, part elektrik, manajemen material,
Indonesia Indonesia Nippon Seiki.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Profil Perusahaan

1.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Indonesia Nippon Seiki (PT INS) adalah perusahaan manufaktur
komponen elektronik otomotif yang berfokus pada produksi speedometer, fuel
unit sender, dan speed sensor untuk kendaraan roda dua dan roda empat.
Berdiri sejak tahun 2001, perusahaan ini merupakan hasil restrukturisasi dari
PT Kokusai Godo Denso Indonesia (KGDI), yang bertujuan untuk
memisahkan lini produksi menjadi entitas independen dengan fokus yang lebih
jelas pada jenis produk tertentu. PT INS memiliki pabrik utama yang berlokasi
di Kawasan Industri Modern Cikande Serang Banten Indonesia, dengan
kapasitas produksi yang terus berkembang sejak berdiri-nya perusahaan PT

Indonesia Nippon Seiki.

Awalanya, PT INS hanya memproduksi speedomater sebagai bagian dari
PT Kokusai Godo Denso. Namun, setelah menjadi entitas mandiri, perusahaan
mulai memperluas produksinya dengan membangun fasilitas baru dan
mengadopsi teknologi modern, seperti Surface Mount Technology (SMT), yang
diperkenalkan pada tahun 2009 untuk mendukung pembuatan komponen
elektronik kebutuhan kendaraan canggih. Pabrik baru yang berlokasi di
Cikande mulai beroperasi pada tahun 2005, menggantikan fasilitas produksi
sebelumnya di Tanggerang. Pada tahun 2013, PT Indonesia Nippon Seiki mulai
memproduksi speedometer untuk kendaraan roda empat, serta melakukan
lokalisasi produksi untuk Speed Sensor. Perusahaan juga memulai ekspor
impor Printed Circuit Board (PCB) Assembly pada tahun 2014 sebagai bagian

dari ekspansi pasar internasional.



PT Indonesia Nippon Seiki adalah bagian dari Nippon Seiki Group,
sebuah perusahaan teknologi otomotif PMA asal Jepang. Struktur kepemilikan
PT INS terdiri atas Nippon Seiki Co., Ltd (70%), Asian Honda Motor (20%),
PT Astra Honda Motor (5%), dan PT Honda Prospect Motor (5%). Dengan
dukungan dari mitra-mitra strategis ini, PT Indonesia Nippon Seiki telah
menjadi penyedia utama komponen -elektronik untuk berbagai model
kendaraan yang diproduksi oleh Honda di Asia Tenggara dan pasar global
lainnya. Perusahaan ini terus berinovasi untuk menghasilkan produk
berkualitas tinggi sesuai dengan standar internasional, menggunakan teknologi
mutakhir yang diimpor langsung dari Jepang. Dalam operasionalnya, PT
Indonesia Nippon Seiki didukung oleh sekitar 1.980 karyawan yang terampil
dan memiliki komitmen terhadap pengembangan sumber daya manusia.
Perusahaan secara rutin mengadakan pelatihan untuk meningkatkan
keterampilan tenaga kerja, sekaligus memastikan transfer teknologi yang
efisien dari Jepang ke Indonesia. Tidak hanya berorientasi pada kualitas
produk, PT Indonesia Nippon Seiki juga memiliki komitmen kuat terhadap

keberlanjutan lingkungan.

Perusahaan telah mendapatkan sertifikasi ISO9001 dan ISO14001
sebagai bukti pengelolaan kualitas dan lingkungan yang baik. Sebagai
tambahan, PT Indonesia Nippon Seiki telah melaporkan pertumbuhan
keuangan yang signifikan, termasuk peningkatan pendapatan penjualan bersih
sebesar 3,73% pada tahun 2023 dan pertumbuhan total aset sebesar 4,66%
dibandingkan tahun sebelumnya. Dengan fokus pada inovasi, efisiensi
produksi, dan keberlanjutan, PT Indonesia Nippon Seiki terus memperkuat
posisinya sebagai pemain utama dalam industri manufaktur otomotif di Asia

Tenggara.



Gambar 1. 1 Logo PT Indonesia Nippon Seiki

INDONESIA

(sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)

1.1.2 Sistem NSCOM (NipponSeiki Control stOck systeM)

Sistem NSCOM atau Nippon Seiki Stock ContrOl systeM merupakan
sistem manajemen pergudangan berbasis digital yang digunakan untuk
mempermudah pengelolaan alur barang dan data lingkungan kerja, khususnya

dalam penerimaan, penyimpanan, pengeluaran, dan pelacakan stok.

Penggunaan sistem ini bukan tanpa alasan. NSCOM dirancang untuk
menjawab kebutuhan perusahaan dalam menciptakan alur kerja yang rapi,
cepat, dan minim kesalahan. Dengan adanya sistem ini, aktivitas yang
sebelumnya dilakukan secara manual dan rentan terhadap kekeliruan, kini
dapat dijalankan dengan Ilebih efisien dan akurat. Sistem ini juga
memungkinkan setiap unit kerja untuk melakukan pemantaun stock secara real

time, sehingga pengambilan keputusan bisa dilakukan dengan lebih tepat.

Secara garis besar, NSCOM menyediakan beragam fitur seperti menu
penerimaan barang (Acceptance), pengeluaran barang (Stock out), pelacakan
riwayat barang (stock in/out Hisotry Per Lot), pengecekan stok yang lambat
bergerak (Slow Moving Stock Search), hingga pencetakan label lokasi
penyimpanan. Semua fungsi tersebut dapat diakses melalui antarmuka utama

yang user friendly dan terintegrasi antar bagian.

Sistem ini dibentuk sebagai tanggung jawaban atas kebutuhan

manajemen inventaris yang kompleks, terutama dalam perusahaan berskala
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besar seperti PT Indonesia Nippon Seiki. Dengan NSCOM, setiap aktivitas
pergudangan dapat tercatat dengan baik, proses audit menjadi lebih mudah,

serta efisien kerja karyawan dapat meningkat secara signifikan.

Gambar 1. 2 Menu Sistem NSCOM

a-) NSCOM Login o] @ (=)
| Login | | Ch P W | | C ‘
et BE
Staff ID Q|| |
IPassword OH ]

2013/09/26  11:56 .

(Sumber : PT Indonesia Nippon Seiki)

1.1.3 Visi dan Misi

Visi yang dimiliki perusahaan PT Indonesia Nippon Seiki memberikan
sebuah komitmen perusahaan terhadap kualitas (mutu) sebagai nilai utama.
Sedangkan, Misi yang dimiliki perusahaan PT INS menunjukkan kesadaran
dan tanggung jawab sosial terhadap lingkungan, sejalan dengan praktik industri
berkelanjutan (green industry). Visi dan Misi PT Indonesia Nippon Seiki
menggambarkan perusahaan yang berorientasi pada kualitas, kepercayaan
pelanggan, efisiensi oprasional, dan keberlanjutan lingkungan. Perusahaan ini
tidak hanya fokus pada pencapaian produksi dan efisiensi, tetapi juga

menjunjung tinggi tanggung jawab sosial dan kepatuhan terhadap regulasi.

Visi dan Misi yang saat ini diterapkan oleh PT Indonesia Nippon Seiki, sebagai
berikut :



Visi : “Dengan motto utamakan kualitas, kita membuat mutu kepercayaan
yang dapat memenuhi kebutuhan pelanggan, mutu diterapkan semua tahap,
mulai dari rencana model baru, produksi, penjualan dan pelayanan”.

Misi : “Sebagai perusahaan yang memproduksi komponen elektrik
kendaraan bermotor roda dua dan roda empat maka PT Indonesia Nippon
Seiki, berkomitmen melakukan dan mengembangkan aktivitas perbaikan
lingkungan secara berkelanjutan, pencegahan pencemaran, penggunaan
sumber daya alam secara efektif dan efisien. Hal ini juga sebagai upaya

untuk menaati hukum dan standar lingkungan hidup di Indonesia.

1.1.4 Produk

PT Indonesia Nippon Seiki merupakan perusahaan manufaktur

komponen elektronik otomotif yang berperan penting dalam industri otomotif

khususnya di Asia Tenggara. Produk yang di hasilkan mencakup berbagai

komponen berteknologi tinggi yang mendukung performa kendaraan roda dua

dan roda empat. Seperti:

1)

2)

Speedometer

Speedometer adalah perangkat pengukur kecepatan kendaraan yang
dipasang pada dashboard dengan tampilan sebening kristal dan antarmuka
yang intuitif. PT Indonesia Nippon Seiki memproduksi speedometer untuk
kendaraan roda dua dan roda empat dengan teknologi digital speedomater
kami memberikan akurasi waktu nyata, memastikan pengendalian
kecepatan, jarak, dan waktu tempuh.

Fuel Unit Sender

Komponen ini berfungsi sebagai pengukur level bahan bakar di dalam
tangki kendaraan secara real time. Informasi ini ditransmisikan ke
dashboard kendaraan untuk memberi tahu pengguna jumlah bahan bakar

yang tersisa.



3) Speed Sensor

Speed sensor adalah perangkat yang mengukur kecepatan putaran roda
kendaraan dengan akurasi yang tinggi dan memberikan pembacaan
kecepatan secara real time dengan presisi yang luar biasa. Data ini
digunakan oleh sistem kendaraan untuk berbagai aplikasi, seperti ABS

(Anti-lock Braking System) dan kontrol traction.

1.1.5 Struktur Organisasi

PT Indonesia Nippon Seiki adalah perusahaan yang bergerak dalam
bidang manufaktur yang memproduksi komponen elektrik kendaraan bermotor
roda dua dan empat. Struktur organisasi PT Indonesia Nippon Seiki pada
bagian departemen Purchasing ini sangat penting untuk memahami bagaimana
perusahaan ini beroperasi dan mencapai tujuannya sebagai produsen
komponen otomotif. Struktur yang jelas membantu dalam pengambilan
keputusan dan kolaborasi antar departemen. Seperti yang dapat dilihat pada

gambar 1.3 berikut ini.



Gambar 1. 3 Struktur Organisasi PT Indonesia Nippon Seiki Departement
Part Material Contro (PMC)

General Manager
Pruchase
Administration

—SENIOR MANAGER

DEPUTI MANAGER—

ASISTEN
MANAGER

SECTION HEAD —

LEADER

(Sumber : PT Indonesia Nippon Seiki)

1.1.6 Informasi Tambahan

Terdapat beberapa informasi tambahan yang dihasilkan dari
obeservasi data lapangan, sebagai berikut:

e Jumlah Karyawan: PT Indonesia Nippon Seiki memiliki sekitar
1.980 karyawan (Perkiraan)

e Lokasi Kantor Pusat: Kawasan Industri Modern Cikande Blok E,
Serang, Banten, Indonesia.

e Pencapaian Penting:
1. Pertumbuhan Keuangan pada Tahun 2023, PT Indonesia Nippon

Seiki melaporkan peningkatan pendapatan penjualan bersih
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sebesar 3,73% dan pertumbuhan total aset sebesar 4,66%
dibandingkan tahun sebelumnya.

2. Perusahaan telah memperoleh sertifikasi ISO9001 dan
ISO14001, menunjukkan komitmen terhadap kualitas dan

manajemen lingkungan.

1.2 Latar Belakang

Pada masa sekarang ini perkembangan ekonomi melaju sangat cepat,
tidak terkecuali bidang perindustrian yang menghasilkan bermacam-macam
produk untuk kebutuhan konsumen (R.A.Putra et al,. 2021). Perkembangan
ilmu pengetahuan dan teknologi khususnya di bidang industri mengantar kita
melakukan langkah awal agar dapat menghasilkan suatu produk yang baik
sesuai dengan keinginan konsumen, salah satu persuhaan tersebut yaitu PT.
Indonesia Nippon Seiki yang bergerak di bidang industri elektoronik otomotif

seperti Speedometer, Speed sensor, Fuel Unit Sender.

Pengendalian kualitas dapat diartikan sebagai sebuah sistem yang
mencakup proses pemeriksaan atau pengujian, analisis, serta langkah-langkah
yang harus dilakukan (Gaspersz 2005). Proses ini mengoptimalkan penggunaan
kombinasi dari berbagai peralatan dan teknik yang tersedia untuk memastikan
produk yang dihasilkan memenuhi standar dan harapan konsumen. Dalam era
globalisasi, efisiensi sistem produksi menjadi salah satu faktor kunci yang
menentukan daya saing perusahaan manufaktur (Heizer et al,. 2020). PT
Indonesia Nippon Seiki (PT INS), sebagai salah satu produsen komponen
elektronik otomotif terkemuka di Indonesia, telah menerapkan berbagai inovasi
untuk mendukung proses produksinya. Salah satu inovasi tersebut adalah
penerapan Sistem NSCOM (Nipponseiki Stock Control System) di area
Warehouse Electric, yang secara langsung mendukung oprasional Part Material

Control (PMC).

Sistem NSCOM merupakan sistem berbasis teknologi informasi yang

dirancang untuk mengelola aliran material secara efektif dan efisien, mulai dari
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penerimaan bahan baku, penyimpanan, hingga distribusi ke lini produksi.
Sistem ini menjadi tulang punggung operasional di PT Indonesia Nippon Seiki
untuk memastikan bahwa seluruh material yang diperlukan dalam proses
produksi tersedia tepat waktu dan dalam jumlah yang sesuai. Hal ini sangat
relevan mengingat perusahaan ini beroperasi dalam industri yang membutuhkan
presisi tinggi dan zero defects. Salah satu alasan pentingnya analisis terhadap
sistem NSCOM adalah untuk menilai sejauh mana sistem ini mampu
meningkatkan efisiensi kerja, mengurangi lead time, dan meminimalkan human
error dalam pengelolaan material. Sistem yang andal dalam kontrol material
tidak hanya membantu dalam meningkatkan produktivitas tetapi juga
mendukung kepatuhan terhadap standar internasional, seperti ISO 9001 untuk

manajemen mutu dan 1SO 14001 untuk manajemen lingkungan.

Part Material Control (PMC) sendiri memiliki peran yang sangat vital
dalam proses manufaktur (PT INS. 2024) . PMC bertanggung jawab dalam
memastikan bahwa material yang dibutuhkan dalam setiap tahap produksi
selalu tersedia tepat waktu. Di area Warehouse Electric, pengelolaan material
menjadi lebih kompleks karena melibatkan berbagai komponen elektronik,
seperti PCB (Printed Circuit Board), kabel, dan sensor yang harus disuplai ke
lini produksi dengan akurasi tinggi. Beberapa penelitian menunjukkan bahwa
penerapan sistem berbasis teknologi informasi, seperti NSCOM, dapat
memberikan dampak positif terhadap efisiensi operasional. Menurut Kurniawan
(2020), penggunaan sistem manajemen berbasis digital dalam kontrol material
dapat mengurangi kesalahan hingga 35% dibandingkan dengan metode
konvensional. Hal ini sejalan dengan studi Siregar et al. (2021) yang
mengungkapkan bahwa sistem manajemen material berbasis digital mampu
meningkatkan akurasi inventaris hingga 40%, yang pada akhirnya berkontribusi

pada pengurangan biaya operasional.

Namun, menurut (Ibrahim et al,. 2023) keberhasilan implementasi sistem

ini juga bergantung pada beberapa faktor seperti:



1. Kesiapan Infrasturktur Teknologi: Sistem NSCOM memerlukan
Infrastruktur jaringan yang andal untuk mendukung komunikasi data secara
real-time

2. Kompetensi Sumber Daya Manusia (SDM): Pengelolaan material
berbasis teknologi memerlukan karyawan yang kompeten dalam
menggunakan perangkat lunak dan memahami alur material.

3. Dukungan Manajemen: Keberhasilan sistem juga memerlukan komitmen
manajemen dalam menyediakan anggaran, pelatihan, dan supervisi yang

berkelanjutan.

Dengan latar belakang tersebut, penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis penerapan sistem produksi di area Warehouse Electric, Part
Material Control (PMC) pada PT Indonesia Nippon Seiki, khususnya yang
menggunaan sistem NSCOM. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan
rekomendasi yang berkesinambungan untuk meningkatkan efektivitas dan

efisiensi operasional di PT Indonesia Nippon Seiki.

1.3 Rumusan Masalah

Rumusan masalah tersebut menggambarkan temuan dan pengalaman
penulis peroleh selama magang di PT Indonesia Nippon Seiki. Pengalaman
langsung dalam mengamati dan terlibat dalam berbagai proses manufaktur,
efisiensi dan akurasi pengelolaan material merupakan aspek penting untuk
menunjang keberhasilan sistem produksi. PT Indonesia Nippon Seiki (PT INS),
sebagai produsen komponen elektronik otomotif, telah mengadopsi sistem
NSCOM (Nipponseiki Control Stock System) untuk mendukung operasional
Part Material Control (PMC) di area Warehouse Electric dalam beberapa hal
proses aktivitas kerja kerja seperti Stock Out Part Electric, Stock In Part
Electric, Inventory (Stock Taking), Inventory Transfer yang sudah
menggunakan sistem NSCOM.

Selama proses pelaksanaan magang di perusahaan PT Indonesia Nippon

Seiki, penulis menemukan beberapa masalah—masalah spesifik yang di
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dapatkan dengan melakukan Observasi, analisis di lingkungan kerja sekitar

Warehouse Electric.

Berdasarkan latar belakang tersebut rumusan masalah yang di angkat

dalam penelitian ini, yaitu seperti:

e Bagaimana sistem NSCOM mampu meningkatkan efisiensi dan efektivitas
oprasional kerja di area Warehouse Electric, Part Material Control (PMC)

e Bagaimana cara mengatasi hambatan atau kendala yang dihadapi pada saat
menggunakan sistem NSCOM di Warehouse Electric. Dan bagaimana cara
terbaik mengatasinya.

e Bagaimana kontribusi sistem NSCOM dalam mendukung keberlanjutan
produksi di PT Indonesia Nippon Seiki secara keseluruhan di area

Warehouse Electric, Part Material Control (PMC).

1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat yang baik dan nyata
bagi PT Indonesia Nippon Seiki dalam meningkatkan efektivitas produksi.
Penelitian ini juga bertujuan untuk menganalisis dan mengevaluasi proses
sistem Warehousing pada PT Indonesia Nippon Seiki dengan fokus pada sistem
NSCOM (NipponSeiki Control stOk System) di area Warehouse Electric, Part
Material Control (PMC). Secara spesifik, tujuan penelitian ini adalah:

1. Mengidentifikasi dan menganalisis sejauh mana penerapan sistem NSCOM
berperan dalam meningkatkan efisiensi serta efektivitas aktivitas kerja di
area Warehouse Electric bagian Part Material Control (PMC).

2. Mengidentifikasi berbagai hambatan atau kendala yang muncul selama
penggunaan sistem NSCOM di lingkungan kerja Warehouse Electric.

3. Mengevaluasi kontribusi sistem NSCOM terhadap kelancaran dan
keberlanjutan proses produksi secara keseluruhan di PT Indonesia Nippon

Seiki.
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1.5 Implikasi atau Kontribusi

1.5.1 Kontribusi Praktis

Penelitian ini memberikan kontribusi nyata di bagian produksi
pengadaan barang barang atau sebagai rekomendasi yang dapat di gunakan oleh
PT Indonesia Nippon Seiki. Dengan menyediakan wawasan mendalam
mengenai penerapan sistem NSCOM dalam menjaga kelancaran proses
operasional di area Warehouse Electric, Part Material Control (PMC). Oleh
karena itu, Studi ini berkontribusi pada penelitian tentang inisiatif peningkatan
manufaktur dengan menyelidiki pengaruh standar manufacturing dan
digitalisasi pabrik terhadap kinerja operasional. Studi ini bertujuan untuk
menutupi kesenjangan penelitian mengenai efek interaktif lean manufacturing
dan digitalisasi terhadap kinerja operasional yang sebelumnya ditunjukkan oleh
Buer, Strandhagen, dan Chan (2018), serta mengatasi beberapa keterbatasan
dalam studi sebelumnya yang serupa.penelitian ini memberikan kontribusi

praktis yang signifikan, seperti:

1. Mengidentifikasi peluang untuk meningkatkan efisiensi proses kerja, seperti
Stock In, Stock Out, dan Inventory Management.

2. Memberikan rekomendasi untuk optimalisasi metode Flow Process Supply
Chain dan Inventory Management guna mengurangi bottleneck dalam alur
produksi.

3. Membantu perusahaan dalam menyusun standar prosedur operasi kerja
(SOP) yang lebih efisien, baik untuk proses penyimpanan, pengendalian,
maupun penerimaan barang.

4. Memastikan penerapan prinsip FIFO (First In First Out) berjalan sesuai
dengan standar untuk menjaga kualitas dan ketepatan pengiriman material

ke lini produksi.
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1.5.2 Implikasi Teoritis

Penelitian ini memberikan dampak implikasi teoritis juga kontribusi
dalam pengembangan literatur dan kajian akademis di bidang manajemen
operasional baik dalam proses pengelolaan Supply Chain Managment,
Inventory Managment dan Scheduling Managment yang relevan dengan
perkembangan industri modern, khususnya mengenai penerapan sistem
NSCOM di area Warehouse Electric, Part Material Control (PMC) PT
Indonesia Nippon Seiki.

1.5.3 Solusi yang diharapkan

Solusi yang diharapkan dari penelitian ini adalah terbentuknya strategi-
strategi operasional yang lebih efektif dan efisien, guna meningkatkan kualitas
dan kinerja karyawan secara keseluruhan. Dengan tujuan akhir sebagai
pendukung pencapaian strategis operasional perusahaan. Beberapa solusi yang
signifikan yang telah saya observasi pada saat berkativitas di PT Indonesia

Nippon Seiki, di antaranya sebagai berikut:

1. Peningkatan Efisiensi Proses Kerja: Mengurangi waktu tunggu dan
potensi kesalahan dalam proses Stock In, Stock Out, serta penerimaan
material melalui perbaikan prosedur kerja.

2. Penguatan Kolaborasi Tim: Memberikan wusulan strategi untuk
meningkatkan koordinasi antara Warehouse, lini produksi, dan departemen
terkait lainnya guna mempercepat alur distribusi material.

3. Pengurangan Risiko Operasional: Mengidentifikasi potensi risiko dalam
sistem Warehousing dan memberikan solusi mitigasi yang dapat
diimplementasikan oleh perusahaan. Dengan tujuan untuk mengurangi
kesalahan-kesalahan pada saat kedatangan barang Import ataupun Ekspor
dari barang yang kita pesan dari vendor.

4. Peningkatan Proses Inventaris: Penelitian ini diharapkan memberikan
solusi untuk memperbaiki proses Stock Taking Inventory sehingga data stok

lebih mudah diverifikasi dan di control.
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5. Meningkatkan Produktivitas dengan Pengelolaan Rak yang lebih Baik:
Penggunaan material seperti Impraboard untuk meningkatkan keamanan
dan efisiensi penempatan barang di rak dapat menjadi langkah awal untuk
pengelolaan penyimpanan yang lebih terstruktur.

6. Meningkatkan Kualitas Supply Chain: Dengan analisis mendalam
terhadap metode Supply Chain Management, penelitian ini dapat
memberikan masukan terkait pengelolaan lead time, manajemen

persediaan, dan distribusi material ke lini produksi yang lebih optimal.
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BAB 11

KAJIAN LITERATUR

2.1 Landasan Teori

2.1.1 Warehouse Oprations Management

Dalam beberapa dekade terakhir, Warehousing, atau pergudangan, adalah
elemen kunci dalam rantai pasok yang mencakup serangkaian aktivitas
penyimpanan, penanganan, dan distribusi barang. Menurut Rushton et al.,
(2021), pergudangan tidak hanya bertujuan menyimpan barang tetapi juga

mengelola aliran material untuk mendukung efisiensi operasional.

perkembangan teknologi yang pesat telah menyebabkan pertumbuhan yang
mengganggu di bagian logistik. Gudang pintar telah muncul sebagai produk
teknologi pintar, yang memicu gelombang transformasi industri yang dapat
mendorong perubahan dramatis. Menurut ringkasan McFarlane et al., (2016),
istilah "logistik cerdas" mengacu pada berbagai operasi logistik, yang
direncanakan, dikelola, atau dikendalikan dengan cara yang lebih cerdas
dibandingkan dengan solusi konvensional. Menurut Wen et al., (2018)
menunjukkan persyaratan yang kuat untuk teknologi otomatisasi dan
kecerdasan dalam logistik pintar. Menurut pendapat kami, gudang pintar adalah
kumpulan teknologi pintar di bagian gudang dan serangkaian praktik
manajemen operasi untuk membuat gudang beroperasi dengan cara yang "lebih
cerdas". Gudang pintar telah berkembang menjadi bagian integral dari
teknologi mutakhir, proses gudang, dan manajemen operasi gudang. Menurut
Wen et al,. (2018), karakteristik dasar gudang pintar dapat diklasifikasikan ke
dalam perspektif berikut:

a. Information Interconnection. Interkoneksi informasi merupakan basis
gudang pintar dan manajemen operasional. Berdasarkan teknologi yang

berasal dari Internet of Things (10T), cyber physical systems (CPS), dan
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b.

C.

d.

teknologi baru lainnya, aliran informasi dapat dibagikan dan diproses oleh
banyak simpul logistik dan dengan demikian menghasilkan nilai tambah.
Equipment Automation. Otomatisasi peralatan menggambarkan
karakteristik gudang pintar pada tingkat strategis dan taktis. Otomatisasi
adalah dukungan teknis gudang pintar. Dilengkapi dengan fasilitas
otomatis, gudang pintar dapat mencapai tingkat otomatisasi tinggi dalam
aktivitas gudang. Otomatisasi peralatan dapat meningkatkan produktivitas
gudang sekaligus mengurangi kebutuhan tenaga kerja manual. Selain itu,
manajemen operasi gudang pintar lebih memperhatikan karakteristik
peralatan pada keputusan tingkat strategis dan karakteristik produk pada
keputusan tingkat taktis, memberikan pandangan holistik tentang
teknologi, dan meningkatkan ketepatan pengambilan keputusan.

Process Integrtion. Integrasi proses merupakan persyaratan manajemen
operasi gudang pintar dan berfungsi sebagai dukungan operasional dalam
kerangka kerja tersebut. Integrasi proses mencoba menerapkan
perencanaan menyeluruh di antara berbagai proses gudang dan berfokus
pada masalah operasional baru yang timbul dalam pengoperasian gudang
pintar. Tujuan integrasi proses adalah untuk mencapai koordinasi sekaligus
menghilangkan ketidaksesuaian manajemen operasi gudang.
Environmental Sustainability. Keberlanjutan lingkungan adalah masa
depan gudang pintar, yang didukung oleh otomatisasi peralatan dan
integrasi proses. Pengembangan gudang pintar yang berkelanjutan
menyangkut masalah yang relevan dengan lingkungan, seperti konsumsi
energi dan emisi karbon. Manajemen operasi gudang pintar pada tingkat
strategis, taktis, dan operasional harus diterapkan dengan cara yang ramah

lingkungan untuk proses keberlanjutan.

2.1.2 Lean Manufacturing Digitalisations on Oprational Performance

Pasar saat ini dicirikan oleh siklus hidup produk yang lebih pendek dan

meningkatnya individualisasi produk (Lasi et al,. 2014). Bersama dengan

meningkatnya persaingan global masa penggunaan produk yang lebih panjang
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dan peersonalisasi produk yang terus berkembang merupakan karakteristik
pasar saat ini. Untuk memenuhi kebutuhan konsumen dan tetap kompetitif,
perusahaan manufaktur harus fleksibel dan efisien dengan sumber daya mereka
seiring dengan meningkatnya persaingan global, Lasi et al., (2014). Untuk
memenuhi tantangan ini, perusahaan manufaktur dipaksa untuk terus mencari
pendekatan baru untuk meningkatkan kinerja operasional mereka. Lean
manufacturing dalam dua dekade terakhir bisa dibilang telah menjadi
metodologi yang paling menonjol untuk meningkatkan kinerja operasional di
perusahaan manufaktur (Holweg 2007; Found dan Bicheno 2016). Dibangun
di atas ide sederhana untuk menghilangkan pemborosan dalam segala bentuk
dengan berfokus pada aktivitas yang menciptakan nilai bagi pelanggan
(Womack dan Jones 1996), ini adalah pendekatan perbaikan berkelanjutan
berteknologi rendah yang berfokus pada pemberdayaan karyawan dan
perampingan aktivitas manufaktur. Baru-baru ini, konsep Industri 4.0 yang
berorientasi pada teknologi dicap sebagai pendorong peningkatan kinerja
berikutnya. Kemajuan pesat dalam bidang teknologi informasi (TI), baik yang
berkaitan dengan perangkat keras dan perangkat lunak, telah memungkinkan
terjadinya revolusi potensial dalam industri manufaktur, yang dikenal sebagai

Industri 4.0 (Kang et al., 2016).

Visi industri 4.0 mengacu pada jaringan sumber daya manufaktur otonom
yang dilengkapi sensor dan dikonfigurasi sendiri serta dimungkinkan oleh
integrasi sejumlah besar teknologi digital yang berbeda (Kagermann et al.,
2013). Secara umum, peningkatan penggunaan data digital dan teknologi
digital ini biasanya disebut sebagai digitalisasi (Buer, Fragapane, dan
Strandhagen 2018). Asal usul lean manufacturing dapat ditelusuri kembali ke
tahun 1948 (Holweg 2007), dan lean manufacturing dalam bentuknya yang
paling murni bekerja sepenuhnya tanpa bergantung pada jenis TI apa pun.
Pendapat bahwa TI dan lean manufacturing tidak kompatibel telah lama

berlaku di dunia akademis dan industri (Pinho dan Mendes 2017).
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Gagasan ini menurut Sugimori et al., (1977), yang mengklaim bahwa
penggunaan sistem komputerisasi untuk perencanaan material meningkatkan
biaya, mengurangi transparansi, dan menyebabkan kelebihan produksi barang.
Lean manufacturing memanfaatkan kontrol terdesentralisasi dengan
memberikan otonomi lokal kepada karyawan dan menekankan kesederhanaan
dan transparansi. Dalam sistem lean manufacturing, setiap masalah harus
ditangani segera, sebaiknya dengan mengatasi akar penyebab masalah
(Ahlstrom, Kosuge, dan Méhring 2016). Sebaliknya, TI berfokus pada
pembuatan basis data terpusat dan satu versi kebenaran, yang menciptakan
kesenjangan antara realitas di lantai pabrik dan informasi abstrak yang
dihasilkan oleh sistem TI. Algoritma canggih yang ditemukan dalam sistem TI
dapat mengurangi persepsi kesederhanaan suatu proses dan mengurangi

transparansi pengambilan keputusan

Peningkatan kompleksitas dan berkurangnya transparansi ini dapat
menciptakan jarak antara pembuat keputusan dan proses pengambilan
keputusan. Lebih jauh lagi, sistem TI kaku, kompleks, dan sulit diubah dan
terus ditingkatkan, sehingga mendorong solusi sementara alih-alih menangani
akar penyebab masalah (Ahlstrom, Kosuge, dan Mihring 2016). Walaupun
produksi ramping dan Industri 4.0 mempunyai tujuan yang sama yakni
peningkatan kinerja, aspek-aspek yang saling bertentangan ini mungkin
mempersulit penggunaan secara bersamaan. Di sisi lain, ada yang
menganjurkan bahwa teknologi dapat diintegrasikan ke dalam sistem /lean
manufacturing selama mendukung prinsip lean dan memberikan nilai tambah

pada proses tersebut.

2.1.3 A Global View of Oprations and Supply Chains

Menurut Heizer et al., (2020) menjelaskan Manajer operasi yang sukses
saat ini memiliki pandangan global terhadap strategi operasi. Sejak awal 1990-
an, hampir 3 miliar orang di negara berkembang telah mengatasi hambatan
budaya, agama, etnis, dan politik yang menghambat produktivitas. Dan

sekarang mereka semua menjadi pemain di panggung ekonomi global. Ketika
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hambatan ini menghilang, kemajuan teknologi, pengiriman yang andal, dan
komunikasi yang murah pun terjadi secara bersamaan. Perubahan ini berarti
bahwa, semakin banyak perusahaan menemukan pelanggan dan pemasok
mereka yang berlokasi di seluruh dunia. Hasil yang tidak mengejutkan adalah
pertumbuhan perdagangan dunia, pasar modal global, dan pergerakan orang
internasional. Ini berarti peningkatan integrasi ekonomi dan saling
ketergantungan negara-negara, dengan kata lain, globalisasi. Sebagai
tanggapan, organisasi dengan tergesa-gesa memperluas saluran distribusi dan
rantai pasokan mereka secara global. Hasilnya adalah strategi inovatif di mana
perusahaan bersaing tidak hanya dengan keahlian mereka sendiri tetapi juga

dengan bakat di seluruh rantai pasokan global mereka (Heizer et al., 2020).

Globalisasi berarti pelanggan bakat, dan pemasok ada di seluruh dunia.
Standar baru daya saing global berdampak pada kualitas, variasi, kustomisasi,
kemudahaan, ketepatan waktu, dan biaya. Strategi globalisasi berkontribusi
pada efisiensi, menambah nilai pada produk dan layanan, tetapi juga
mempersulit pekerjaan manajer operasi. Kompleksitas, risiko, dan persaingan
semakin intensif, memaksa perusahaan untuk menyesuaikan diri dengan dunia

yang semakin mengecil.

2.1.4 Total Quality Management (TQM)

Manajemen mutu terpadu TQM mengacu pada penekanan mutu yang
mencakup seluruh organisasi, dari pamasok hingga pelanggan. TQM
menekankan komitmen manajemen untuk memiliki dorongan berkelanjutan di
seluruh perusahaan menuju keunggulan dalam semua aspek produk dan
layanan yang penting bagi pelanggan. Masing-masing dari 10 keputusan yang
dibuat oleh manajer operasi berkaitan dengan beberapa aspek mengidentifikasi
dan memenuhi harapan pelanggan. Memenuhi harapan tersebut memerlukan
penekanan pada TQM jika suatu perusahaan ingin bersaing sebagai pemimpin
di pasar dunia. Menurut buku yang di tulis Heizer mengembangkannya menjadi
tujuh konsep untuk program TQM yang efektif: (1) perbaikan berkelanjutan,
(2) Six Sigma, (3) pemberdayaan karyawan, (4) pembandingan, (5) just-in-time
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(JIT), (6) konsep Taguchi, dan (7) pengetahuan tentang alat TQM (Heizer et
al., 2020).

2.1.5 Analisis Data

Analisis data adalah proses pengumpulan, pengelolaan, dan interpretasi
data untuk memperoleh informasi yang relevan untuk mendukung
pengambilan keputusan. Menurut Hair et al,. (2020), analisis data dalam
konteks organisasi industri mencakup penerapan metode statistik, teknologi
informasi, dan visualisasi data untuk memahami pola operasional dan
mendukung efisiensi sistem. Dengan proses pergudangan yang efektif
bergantung pada pengelolaan data real-time untuk mengontrol alur masuk dan
keluar barang. Sistem pergudangan modern juga mengandalkan teknologi
digital untuk memantau inventaris, merencanakan kebutuhan material, dan

memastikan pengiriman tepat waktu.

2.1.6 Proses Warehousing dengan Pendekatan Driven

Proses pergudangan yang efektif bergantung pada pengelolaan data real-
time untuk mengontrol alur masuk dan keluar barang. Rushton et al., (2021),
mengemukakan bahwa sistem pergudangan modern mengandalkan teknologi
digital untuk memantau inventaris, merencanakan kebutuhan material, dan

memastikan pengiriman tepat waktu.

2.1.7 Managment Inventory

Manajer operasi diseluruh dunia telah lama menyadari bahwa
manajemen inventaris yang baik sangat penting. Di satu sisi, perusahaan dapat
mengurangi biaya dengan mengurangi persediaan. Di sisi lain, produksi dapat
terhenti dan pelanggan menjadi tidak puas ketika suatu barang kehabisan stok.
Tujuan dari manajemen inventris adalah untuk mencapai keseimbangan antara

investasi inventaris dan layanan pelanggan (Heizer et al. 2020).

Manajemen persediaan sebagian utama dari modal kerja merupakan
aktiva yang selalu beruputar secara terus menerus mengalami perubahan.
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Perputaran persediaan (inventory) merupakan rasio yang digunakan untuk
mengukur berapa kali dana yang tertanam dalam persediaan dapat berputar

dalam satu periode, (Kasmir, 2010:205).

Semakin tinggi rasio perputaran persediaan maka semakin baik untuk
perusahaan disebabkan karena lamanya penjualan persediaan barang dagang
semakin cepat persediaan terjual dalam jangka waktu yang relatif singkat
sehingga modal yang ditanam dalam persedian dapat dicairkan menjadi kas.
Dengan perubahan yang terus terjadi akan memicu manajemen untuk
melakukan manajemen inventory. Terlalu sedikit untuk menyimpan persediaan
akan dapat menurunkan penjualan yang akan berpengaruh terhadap menurunya
perolehan laba. Sebaiknya jika terlalu banyak dalam menyimpan persediaan
dapat meningkatkan risiko kerugian diakibatkan menrunnya harga, keusangan,
kerusakan atau berubahnya pola pembeliaan konsumen (Raharjasaputra, 2009).
Selain itu masalah investasi dalam inventory dapat berpengaruh secara langsung
terhadap keuntungan perusahaan. Adanya kesalahan dalam penetapan besarnya

investasi dalam inventory akan menekankan keuntungan perusahaan.

2.1.8 Enterprise Resource Planning (ERP)

Semakin banyak perusahaan yang secara signifikan memperkenalkan
sistem Enterprise Resource Planning (ERP) untuk mengamankan sumber daya
perusahaan untuk distribusi yang efektif dan menyediakan data yang akurat
untuk pengembangan berkelanjutan di perusahaan (Huang et al., 2019). Dengan
semakin populernya teknologi informasi dan tren penerapan operasi
terkomputerisasi dalam berbagai transaksi komersial, semakin banyak
perusahaan memperkenalkan sistem informasi untuk membantu operasi bisnis
(Jan & Taiwan, n.d.). Dalam pasar global yang kompetitif saat ini, kualitas dan
keakuratan produk telah menjadi pertimbangan strategis utama bagi
perusahaan-perusahaan bisnis yang modern. Menurut Odenwald, et al., (2014),
perusahaan-perusahaan terkemuka akan lebih mahir dalam mengelola sumber
daya dari pada pesaing mereka. Oleh karna itu, mengintegrasikan teknologi

informasi dengan berbagai sumber daya perusahaan adalah kunci untuk
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memastikan likuiditas dan respons bisnis untuk respons pasar yang lebih cepat
dan daya saing perusahaan yang lebih kuat. Sistem ERP klasik secara signifikan

meningkatkan proses bisnis dan manajemen sumber daya perusahaan.

Sistem seperti itu adalah pusat saraf dan sistem pencatatan untuk banyak
perusahaan. Idealnya, sementara bisnis mengejar peningkatan laba dan
menciptakan nilai bisnis baru, bisnis juga bertujuan untuk mencapai
keberlanjutan dan pembangunan. Para pengambil keputusan yang dapat
langsung memperoleh data langsung dari sistem ERP untuk menjelaskan bisnis
dan dampak lingkungan mereka dapat dengan mudah mengamankan data
sumber daya perusahaan untuk distribusi yang efektif, mencapai keunggulan
kompetitif, dan mendorong program pengurangan biaya. Selanjutnya, mereka
dapat menjaga laba yang dihasilkan agar selaras dengan dampak sosial untuk
menginternalisasi masyarakat dan lingkungan alam, serta mencoba
pelembagaan melalui sistem ERP untuk memberikan kepemimpinan yang
berorientasi pada keberlanjutan. Konsumen saat ini tidak hanya peduli dengan

kualitas dan harga.

ERP adalah sistem perangkat lunak yang terdiri dari berbagai modul,
sehingga diperlukan perencanaan dan keputusan yang tepat saat
menggunakanya dan memastikan karyawan di bagian akuntansi, keuangan, dan
TI dapat memilih sistem ERP yang paling sesuai dengan kebutuhan bisnis (De
Medeiros Jr. et al., 2014).
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2.2 Kerangka Kerja

Gambar 2. 1 Kerangka Kerja Penelitian Konseptual PT Indonesia Nippon
Seiki

Pelaksanaan magang

—2)
Pengumpulan data:

observasi, wawancara
& dokumentasi

—

Analisis data: metode
kualitatif

\ 4

Implementasi strategi NSCOM

Kesimpulan dan
rekomendasi

Kerangka kerja penelitian ini akan mengintegrasikan penggunaan sistem
NSCOM pada area Warehouse Electric, Part Material Control dengan
menggunakan beberapa teori seperti Warehouse Operations Management, Lean
Manufacturing and Digitalisation on Operational Performance, A Global View
of Operations and Supply Chains, Total Quality Management (TQM), proses
warehousing dengan pendekatan data driven, Analisi Data untuk menciptakan
strategi operasional warehousing yang lebih efektif dan efisien dalam
Perusahaan manufactur yang bergerak dalam bidang otomotif kendaraan roda
dua dan roda empat. Kerangka kerja ini membantu dalam memberikan analisi

dan pokok masalah yang telah dirumuskan dalam penelitian ini.
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Kerengka kerja konseptual dapat di realisasikan sebagai berikut:

1. Proses pelaksanaan magang

Dalam rangka memenuhi kebutuhan kewajiban akademik berupa tugas

akhir magang, penulis telah melaksanakan kegiatan magang di PT Indonesia

Nippon Seiki area Warehouse Electric Part Material Control selama kurang

lebih empat bulan, terhitung sejak bulan September 2024 hingga Januari

2025. Kegiatan ini merupakan bagian dari kurikulum program studi

manajemen, khususnya pada peminatan manajemen operasional, yang

bertujuan untuk memberikan pemahaman praktis tentang bagaimana teori-

teori manajemen di terapkan dalam dunia industri secara nyata.

2. Pengumpulan data

a. Wawancara karyawan PT Indonesia Nippon Seiki di area Warehouse

Electric Part Material Control.

Data penggunaan proses sistem NSCOM, seperti Acceptance, Stock
In, Stock Out, Inventory (Stock Taking), Inventory Transfer, Stock
Search, Common Operations, Master Maintenance.

Data Standard Operation Procedure (SOP), seperti Procedure
Contents.

Data dokumentasi, seperti dokumen-dokumen, foto kegiatan,

Observasi, jurnal imliah serta buku.

3. Analisis Data

Mengidentifikasi efisiensi dan kelemahan dalam penerapan sistem
NSCOM di Warehouse Electric Part Material Control.

Membandingkan kinerja operasional sebelum dan sesudah
penggunaan sistem NSCOM di Warehouse Electric Part Material

Control.
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Mengaitkan temuan observasi serta kegiatan proses kerja sehari-hari

dengan teori-teori yang telah diidentifikasi.

4. Implementasi Strategi

Tahapan implementasi strategi adalah langkah kritis untuk memastikan

bahwa analisis data yang telah dilakukan dapat diterjemahkan ke dalam

tindakan nyata yang memberikan dampak positif pada operasional

warehousing part electric Strategi ini dirancang berdasarkan pendekatan

teoritis dan temuan empiris yang diperoleh selama penelitian. Beberapa

Langkah-langkah implementasi strategi operasi yang dapat peneliti

ditemukan di antaranya:

Penyesuaian Proses Operasional
Peningkatan Digitalisasi Proses
Peningkatan Kapasitas SDM
Penyusunan Strategi Berbasis Data

Kolaborasi Lintas Divisi.

5. Kesimpulan dan Rekomendasi/saran

Mengukur dampak dari strategi yang telah diterapkan terhadap
efisiensi dan efektivitas opeerasional.

Mengidentifikasi area untuk perbaikan berkelanjutan.
Menyediakan feedback yang relevan untuk meningkatkan strategi

operasional di masa depan.
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BAB 111

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Pendekatan Penelitian Kualitatif

Pendekatan ini menggunakan pendekatan kualitatif, yang bertujuan
untuk menggambarkan, menganalisis dan menjelaskan fenomena penggunaan
sistem NSCOM di PT Indonesia Nippon Seiki area Warehouse Electric Part
Material Control. Pendekatan ini dipilih karena memungkinkan peneliti untuk
memahami secara mendalam proses operasional, tantangan, dan peluang dalam
implementasi sistem tersebut. Pendekatan kualitatif berfokus pada
pengumpulan data berupa wawancara, observasi langsung, dan analisis
dokumen yang relevan. Dengan pendekatan ini, penelitian dapat memberikan
gambaran yang lebih realistis dan detail tentang kondisi di lapangan, serta
menghasilkan rekomendasi yang relevan untuk peningkatan proses kerja.
Menurut (Creswell, 2016; Hatch, 2002; Marshall & Rossman, 2016),

memaparkan beberapa karakteristik dasar diantarnya sebagai berikut:

1. Latar alamiah (Natural Setting) Peneliti kualitatif cenderung
mengumpulkan data di lapangan tempat partisipan mengalami isu atau
masalah yang diteliti. Peneliti tidak membawa individu ke laboratorium
(situasi yang dibuat-buat), mereka juga tidak mengirimkan instrumen untuk
diisi oleh individu. Informasi langsung yang dikumpulkan dengan berbicara
langsung kepada orang-orang dan melihat mereka berperilaku dan bertindak
dalam konteks mereka merupakan karakteristik utama penelitian kualitatif.
Dalam latar alamiah, peneliti berinteraksi secara langsung, yang sering kali
berlangsung dalam jangka waktu yang lama.

2. Peneliti sebagai instrumen utama (Researcher as key instrument): Peneliti
kualitatif mengumpulkan data sendiri dengan memeriksa dokumen,
mengamati perilaku, atau mewawancarai partisipan. Mereka mungkin
menggunakan protokol instrumen untuk mencatat data tetapi peneliti adalah

orang-orang yang benar-benar mengumpulkan informasi menafsirkannya.
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Mereka tidak cenderung menggunakan atau bergantung pada kuesioner atau
instrumen yang dikembangkan oleh peneliti lain.

Berbagai sumber data (Multiple sources of data): Peneliti kualitatif biasanya
mengumpulkan berbagai bentuk data, seperti wawancara, observasi,
dokumen, dan informasi audiovisual, alih-alih mengandalkan satu sumber
data. Semua ini merupakan bentuk data terbuka, di mana partisipan berbagi
ide mereka secara bebas, tidak dibatasi oleh skala atau instrumen yang telah
ditentukan sebelumnya. Kemudian, peneliti meninjau semua data,
memahaminya, dan mengaturnya ke dalam kode dan tema yang mencakup
semua sumber data.

Analisis data induktif dan deduktif (Inductive and deductive data analysis):
Peneliti kualitatif biasanya bekerja secara induktif, membangun pola,
kategori, dan tema dari bawah ke atas dengan mengorganisasikan data
menjadi unit informasi yang semakin abstrak. Proses induktif ini
menggambarkan kerja bolak-balik antara tema dan basis data hingga
peneliti telah menetapkan serangkaian tema yang komprehensif. Kemudian
secara deduktif, peneliti meninjau kembali data mereka dari tema untuk
menentukan apakah lebih banyak bukti dapat mendukung setiap tema atau
apakah mereka perlu mengumpulkan informasi tambahan. Jadi, sementara
proses dimulai secara induktif, pemikiran deduktif juga memainkan peran
penting saat analisis berlanjut.

Makna partisipan (Participans meanings): Dalam keseluruhan proses
penelitian kualitatif, peneliti berfokus pada pembelajaran makna yang
dimiliki partisipan mengenai masalah atau isu, bukan makna yang peneliti
bawa ke dalam penelitian atau yang diungkapkan penulis dalam literatur.
Desain yang muncul (Emergent design): Proses penelitian untuk peneliti
kualitatif bersifat muncul. Ini berarti bahwa rencana awal untuk penelitian
tidak dapat ditentukan secara ketat, dan beberapa atau semua fase proses
dapat berubah atau bergeser setelah peneliti memasuki lapangan dan mulai
mengumpulkan data. Misalnya, pertanyaan dapat berubah, bentuk

pengumpulan data dapat bergeser, dan individu yang diteliti serta lokasi
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yang dikunjungi dapat dimodifikasi. Pergeseran ini menandakan bahwa
peneliti menyelidiki lebih dalam dan lebih dalam topik atau fenomena yang
diteliti. Ide utama di balik penelitian kualitatif adalah mempelajari masalah
atau isu dari partisipan dan membahas penelitian untuk memperoleh
informasi tersebut.

7. Refleksivitas (Reflexivity): Dalam penelitian kualitatif, penyelidik
merenungkan tentang bagaimana peran mereka dalam penelitian dan latar
belakang pribadi, budaya, serta pengalaman mereka berpotensi membentuk
interpretasi mereka, seperti tema yang mereka kemukakan dan makna yang
mereka berikan pada data. Aspek metode ini lebih dari sekadar memajukan
bias dan nilai dalam penelitian, tetapi bagaimana latar belakang peneliti
sebenarnya dapat membentuk arah penelitian.

8. Penjelasan holistik (Holistic account): Peneliti kualitatif mencoba
mengembangkan gambaran kompleks tentang masalah atau isu yang diteliti.
Hal ini melibatkan pelaporan berbagai perspektif, mengidentifikasi banyak
faktor yang terlibat dalam suatu situasi, dan secara umum membuat sketsa
gambaran yang lebih besar yang muncul. Gambaran yang lebih besar ini
tidak selalu merupakan model linier sebab dan akibat, melainkan model
berbagai faktor yang berinteraksi dengan berbagai cara. Menurut peneliti
kualitatif, gambaran ini mencerminkan kehidupan nyata dan cara kejadian
beroperasi di dunia nyata. Model visual dari berbagai aspek suatu proses
atau fenomena sentral membantu dalam membangun gambaran holistik ini

(Creswell et.al., 1992).

3.2 Unit Analisis

Unit analisis dalam penelitian ini adalah aktivitas operasional di PT
Indonesia Nippon Seiki area Warehouse Electric Part Material Control,
khususnya terkait optimalisasi sistem NSCOM. Fokus penelitian mencakup
proses kerja, data penggunaan sistem, dan interaksi karyawan dengan teknologi

untuk mendukung efisiensi operasional.

Unit Analisis yang dapat di kaji yaitu:
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1. Proses Operasional Warehouse
e Meliputi kegiatan utama seperti Stock In, Stock Out, Inventory
Transfer, dan Stock Taking.
e Proses ini dianalisis untuk memahami bagaimana sistem NSCOM
mendukung efisiensi dan akurasi operasional.
2. Penggunaan Sistem NSCOM
e Memfokuskan pada fitur-fitur utama seperti Acceptance, Common
Operations, dan Master Maintenance.
e Unit ini dianalisis untuk menilai efektivitas penggunaan sistem
dalam menunjang kebutuhan warehouse.
3. Karyawan dan Peran Mereka
e Termasuk karyawan bagian Warehouse Electric yang terlibat
langsung dalam operasional dan menggunakan sistem NSCOM.
e Fokus pada pemahaman, keterampilan, dan tantangan yang dihadapi
dalam penerapan sistem.
4. Dokumentasi dan SOP Internal
e Dokumen-dokumen operasional, seperti SOP dan laporan harian,
yang relevan dengan aktivitas warehouse.
e Unit ini memberikan panduan tentang bagaimana standar

operasional diterapkan dan diintegrasikan dengan sistem NSCOM.

3.3 Sumber Data dan Teknik Pengempulan Data

Sumber data yang dikumpulkan pada penelitian ini menggunakan sumber
data Primer dan Sekunder yang bertujuan untuk mendukung analisis data serta
memperdalam wawasan yang lebih luas lagi tentang pengalaman bekerja di PT

Indonesia Nippon Seiki.
a. Sumber Data Primer

Data Primer diperoleh langsung dari aktivitas dan operasional sistem
pergudangan di area Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki. Teknik

pengumpulan data yang di gunakan adalah:
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1) Observasi Lapangan: Penulis melakukan pengamatan langsung
terhadap proses kerja NSCOM, seperti stock out, stock in,
acceptance, inventory transfer, inventory (stock taking), termasuk
pengelolaan inventaris, kontrol material, dan distribusi part di
gudang.

2) Wawancara Mendalam: Wawancara dilakukan dengan staf PMC,
supervisor, dan operator gudang untuk mendapatkan informasi
tentang efisiensi sistem dan tantangan operasional.

Tabel 3. 1 Daftar Narasumber

No. Nama jabatan Jenis
Narasumber wawancara
1. Rusdy Soleh Leader WH Electric | Wawancara
langsung
2. Triani Staff WH Electric Wawancara
langsung

3. M. Ragil Suryawan | Staff WH Electric Wawancara

langsung

4. Sahrul Staff WH Electric Wawancara

langsung

(Sumber : PT Indonesia Nippon Seiki)

3) Dokumentasi: Dokumentasi dilakukan di area Warehouse Electric
dengan objek beberapa aktivitas kerja setiap harinya seperti kegiatan
Stock out, Stock in, Inventory Transfer, Acceptance, dan kegiatan
akhir bulan inventory atau sering disebut stock taking.

b. Sumber Data Sekunder

Data sekunder di peroleh dari dokumen perusahaan, laporan produksi dan
arsip internal yang mencatat alur kerja sistem pergudangan. Referensi
tambahan mencakup jurnal ilmiah, buku, dan publikasi lain yang relevan

dengan sistem pergudangan modern dan implementasi NSCOM.
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Instrumen pengumpulan data yang akan di gunakan meliputi:

1) Panduan wawancara: Panduan wawancara dalam penelitian ini
dirancang untuk memastikan bahwa semua aspek penting terkait
pengalaman kerja dan penggunaan sistem NSCOM di Warehouse
Electric area Part Material Control (PMC) PT Indonesia Nippon
Seiki tercakup dengan baik selama wawancara berlangsung.

2) Alat Analisis data: alat analisis data yang digunakan seperti, Google
Scholar, Jurnal-jurnal ilmiah, buku-buku, serta data-data yang dapat
di berikan oleh perusahaan PT. Indonesia Nippon Seiki

3) Notes book: Buku catatan digunakan dalam penelitian ini sebagai
alat utama untuk mencatat secara rinci semua kegiatan yang
dilakukan sehari-hari di Warehouse Electric pada area Part Material
Control (PMC). Fungsi buku catatan ini adalah untuk
mendokumentasikan setiap aktivitas, pengamatan, dan temuan secara
terorganisir, sehingga memudahkan peneliti dalam merekam
informasi penting di lapangan yang mungkin tidak terekam oleh alat

lain, seperti wawancara atau dokumen formal.

3.4 Uji Keabsahan Data

Uji keabsahan dilakukan untuk memastikan bahwa data yang
dikumpulkan benar-benar menggambarkan kondisi sebenarnya di lapangan.
Tujuannya agar informasi yang digunakan dalam penilitian dapat dipercaya dan
tidak menyimpang dari fakta. Dalam konteks tugas akhir magang, uji keabsahan
penting untuk memeriksa apakah data yang diperoleh dari wawancara,
observasi, atau dokumentasi sesuai dengan kenyataan dan tidak dipengaruhi
oleh pendapat pribadi peneliti. Salah satu mengusi kebsahan adalah dengan
melakukan Triangulasi, yaitu membandingkan data dari berbagai sumber atau

metode guna memperoleh hasil yang lebih objektif dan akurat.

Menurut Murti B (2013) & Sugiyono (2017) dalam penelitian kualitatif,

salah satu pendekatan metodologis yang penting untuk di pahami oleh peneliti
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adalah penggunaan teknik Triangulasi. Teknik ini bertujuan memperkuat
landasan teori, metode, serta hasil interpretasi dari penelitian. Triangulasi juga
dapat dimaknai sebagai proses untuk memverifikasi data dangan memanfaatkan

berbagai sumber, metode, dan waktu yang berbeda.

Sugiyono (2017) juga menjelaskan dalam proses memvalidasi data,
terdapat tiga pendekatan triangulasi yang umum digunakan, yaitu Triangulasi
sumber, Triangulasi teknik, Triangulasi waktu. Triangulasi sumber dilakukan
dengan membandingkan informasi dari berbagai narasumber untuk memastikan
konsistensi data. Sementara itu, Triangulasi teknik melibatkan penggunaan
bebrapa metode pengumpulan data, seperti wawancara, observasi, dan
dokumentasi, guna memperoleh gambaran yang lebih menyeluruh. Adapun
triangulasi waktu dilakukan dengan mengumpulkan data dalam waktu rentan
yang berbeda, untuk melihat kestabilan infromasi yang diperoleh. Dalam
penyusunan Tugas Akhir peneliti menggunakan salah satu dari ketiga teknik ini
digunakan untuk meningkatkan keakuratan dan keandalan hasil penelitian, serta
menghindari bias dari satu sumber atau metode saja. Teknik yang digunakan
merupakan Triangulasi sumber yang di terapkan berdasarkan hasil dari ke
empat narasumber PT Indonesia Nippon Seiki area Warehouse Electric yang
tersedia pada tabel 3.2 dan tabel observasi 3.3.

Tabel 3. 2 Pertanyaan wawancara PT Indonesia Nippon Seiki area
Warehouse Electric

PERTANYAAN WAWANCARA

Berdasarkan isi laporan magang peneliti, berikut adalah beberapa contoh
pertanyaan wawancara yang dapat disesuaikan untuk mengumpulkan data terkait
pengalaman kerja di Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki, terutama
pada implementasi sistem NSCOM.

Pendahuluan Wawancara
1. Perkenalan:
* "Terima kasih telah meluangkan waktu untuk wawancara ini. Bisa

Anda ceritakan sedikit tentang peran anda di PT Indonesia Nippon Seiki?"
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2. Tujuan Wawancara:

* "Tujuan wawancara ini adalah untuk memahami pengalaman anda
dalam menggunakan sistem NSCOM di Warehouse Electric dan
dampaknya terhadap operasional."

Pertanyaan Utama

1. Pengalaman Menggunakan Sistem NSCOM

* "Seberapa sering anda menggunakan sistem NSCOM dalam pekerjaan
sehari-hari di Warehouse Electric?"

* "Menurut anda, fitur atau proses apa dalam sistem NSCOM yang
paling membantu efisiensi kerja anda?"

* "Apakah anda pernah mengalami kesulitan atau kendala saat
menggunakan sistem NSCOM? Jika ya, bisa diceritakan lebih lanjut?"
* Apa tujuan utama dari penggunaan sistem NSCOM di area Warehouse
Electric?

2. Efektivitas Sistem

* "Bagaimana Anda menilai sistem NSCOM membantu meningkatkan
efisiensi dalam kegiatan seperti Stock In, Stock Out, atau Inventory
Transfer?"

* "Apakah menurut anda tingkat akurasi sistem NSCOM dalam
memantau stok cukup tinggi? Mengapa iya atau mengapa tidak?"

3. Kendala Operasional

31+ "Apa saja tantangan yang anda hadapi dalam penerapan sistem
NSCOM, terutama dalam aktivitas seperti distribusi material ke lini
produksi?"

* "Apakah infrastruktur teknologi yang tersedia sudah memadai untuk

mendukung sistem NSCOM secara optimal?"
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4. Feedback dan Harapan

» "Menurut anda, apa saja yang bisa ditingkatkan dari sistem NSCOM
untuk mendukung operasional yang lebih baik di Warehouse Electric?"
* "Apakah ada saran atau ide untuk meningkatkan koordinasi antar tim
dalam menggunakan sistem ini?"

5. Manajemen Operasional dan SDM

* "Bagaimana peran pelatihan dan dukungan manajemen terhadap
kompetensi anda dalam menggunakan NSCOM?"

* "Apakah kolaborasi antara tim Warehouse dan lini produksi sudah
berjalan lancar? Jika belum, apa yang perlu diperbaiki?"

Penutup

1. Kesimpulan:

* "Terima kasih atas waktu dan informasi yang anda berikan. Apakah
ada hal lain yang ingin Anda tambahkan terkait sistem NSCOM atau
operasional di Warehouse Electric?"

2. Follow-up:

* "Apakah anda bersedia dihubungi lagi jika kami membutuhkan

klarifikasi lebih lanjut?"

(sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)

Tabel 3. 3 Observasi Lapangan PT Indonesia Nippon Seiki area Warehouse

Electric
No. Tanggal Proses NSCOM yang
observasi digunakan
1 16 September | Menu common
2024 oprations NSCOM
2 20 September | Menu NSCOM
2024
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& Oktober

Issue Label Maker,

2024 menu stock out, menu
stock in.

28 Oktober Menu stock taking.

2024

12 November
2024

Menu Stock out, scan

dengan Handy Terminal.

26 November | Menu acceptance

2024 dengan HT (Handy
Terminal) dan NSCOM

2 Desember Menu inventory transfer

2024

4 Desember Menu scan label maker,

2024 inventory, NSCOM

(sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)
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3.5 Teknik Analisis Data

Jenis pendekatan yang diterapkan dalam penelitian ini ialah pendekatan
kualitatif dengan metode analisis deskriptif. Pendekatan kualitatif dipilih karena
mampu menggambarkan dan mengungkapkan situasi serta kondisi yang
berlangsung secara alami di lingkungan kerja (Sugiyono, 2010). Khususnya
dalam aktivitas managment inventory di area Warehouse Electric PT Indonesia
Nippon Seiki. Pendekatan ini berfokus pada proses dan makna dibalik
peristiwa, bukan sekedar pada data numerik. Penelitian ini terlibat secara
langsung dalam kegiatan lapangan melalui observasi, wawancara, dan

dokumentasi untuk mendapatkan pemahaman yang menyeluruh.

Dalam konteks penelitian ini, pendekatan analisis deskriptif digunakan
untuk menggambarkan bagaimana sistem NSCOM dijalankan dalam
operasional gudang, serta untuk mengkaji sejauh mana sistem ini membantu
dalam mengelola proses Stock In, Stock Out, Inventory Transfer, hingga
pencatatan traceability. Seluruh data yang diperoleh dari narasumber, baik dari
leader maupun staft Warehouse Electric, dianalisis secara mendalam untuk
menemukan pola, tantangan, serta potensi perbaikan sistem yang sedang
diterapkan. Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan gambaran
faktual mengenai efektivitas penerapan sistem NSCOM dan perannya dalam

mendukung efisiensi pengelolaan persediaan di perusahaan.

3.5.1 Proses Analisis

Dalam penelitian kualitatif, proses analisis data diawali dengan
pembentukan konsep yang matang sebagai landasan awal sebelum peneliti
terjun langsung ke lokasi penelitian. Setelah itu, analisis dilanjutkan dengan
pengelompokan data ke dalam kategori tertentu serta penyusunan uraian
deskriptif yang dilakukan secara langsung selama kegiatan di lapangan
berlangsung. Berikut Langkah — langkah yang dilakukan dalam menganalisis
data mencakup Gambar 3.4 dengan menggunakan metode penelitian model

(Matthew B. Miles, 1994)
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Gambar 3. 1 Components of Data Analysis: Interactive Model

1)

2)

3)

4)

Components of Data Analysis: Interactive Model

Datca
caollection

Data
reduction

Conclusions:
drawing/verifying

(Sumber: (Miles et al.,(1994))

Pengumpulan Data Awal

Data yang dikumpulkan dari hasil observasi, wawancara, dokumen
perusahaan, dipilah berdasarkan relevansi terhadap topik penelitian.
Data ini mencakup alur kerja pergudangan, efisiensi sistem NSCOM,

dan kendala operasional.
Reduksi Data (Data Reduction)

Tahapan ini melibatkan penyederhanaan dan seleksi data dari

informasi yang tidak relevan.
Penyajian Data (Data Display)

Data yang telah direduksi disusun dalam bentuk tabel, diagram alur,
atau grafik untuk mempermudah pemahaman dan analisis lebih
lanjut. Penyajian data membantu menyoroti pola dan hubungan
antara variabel penelitian, seperti hubungan antara sistem NSCOM

dengan pengurangan waktu siklus material handling.
Penarikan Kesimpulan (Conclusion Drawing)

Data yang telah dianalisis diinterpretasikan untuk menjawab

pertanyaan penelitian. Penarikan kesimpulan dilakukan dengan
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membandingkan hasil analisis dengan literatur sebelumnya dan

kondisi aktual di lapangan.

3.5.2 Teknik Analisis Kualitatif

1.

Analisis wacana: Teknik ini menganalisis bagaimana bahasa
digunakan dalam interaksi dan komunikasi untuk memahami makna
yang lebih dalam. Fokusnya bukan hanya pada apa yang dikatakan,
tetapi juga bagaimana cara mengatakannya, konteksnya, dan
dampaknya.

Analisis naratif: Sebuah paradigma penelititan dengan mengumpulkan
deskripsi peristiwa atau kejadian dan kemudian menyusunya menjadi
cerita dengan menggunakan alur cerita.

Analisis kerangka kerja: Teknik ini digunakan untuk mengelola dan
menganalisis data.

Focus Group Discussion: FGD melibatkan diskusi terfokus dengan
sekelompok kecil orang untuk mengumpulkan data tentang persepsi,
opini, dan pengalaman mereka tentang topik tertentu.

Wawancara: Wawancara merupakan salah satu teknik yang dapat
digunakan untuk mengumpulkan data penelitian. Secara sederhana
dapat dikatakan bahwa wawancara (interview) adalah suatu kejadian
atau suatu proses interaksi antara pewawancara (interviewer) dan
sumber informasi atau orang yang di wawancarai (interviewer)
melalui komunikasi langsung.

Observasi: menganalisis suatu proses yang didahului dengan
pengamatan kemudian pencatatan yang bersifat sistematis, logis,
objektif, dan rasional terhadap berbagai macam fenomena dalam
situasi yang sebenarnya, maupun situasi buatan Adapun salah satu
teknik yang dapat digunakan untuk mengetahui atau menyelidiki
tingkah laku non verbal yakni dengan menggunakan teknik observasi.
Dokumentasi: Teknik menganalisis dengan cara mengumpulkan data

dengan mencatat data-data yang sudah ada untuk menelusuri data
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histori. Dokumen tentang orang atau sekelompok orang, peristiwa,
atau kejadian dalam situasi sosial yang sangat berguna dalam

penelitian kualitatif.

3.5.3 Perangkat Lunak yang digunakan

1.

2.

3.

NSCOM (NipponSeiki Control Stock System): NSCOM adalah
perangkat lunak manajemen stok yang dirancang khusus untuk
mengelola aktivitas pergudangan. Sistem ini memastikan setiap
langkah dalam pengelolaan material, mulai dari penerimaan,
penyimpanan, pengambilan, hingga pengiriman barang, dapat
dilakukan secara terstruktur dan akurat.

Handy Terminal (HT): Handy Terminal adalah perangkat lunak
pendukung NSCOM yang digunakan untuk memindai barcode pada
barang dan lokasi penyimpanan.

Microsoft Excel: Digunakan sebagai alat bantu sistem NSCOM untuk
mencatat, menganalisis, dan memvisualisasikan atau merekap semua

data operasional.
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BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil Pelaksanaan Magang

Fokus utama dari pelaksanaan magang ini adalah mengamati dan

menganalisis optimalisasi sistem NSCOM (NipponSeiki Control stOck systeM)

pada managment inventory PT Indonesia Nippon Seiki. Sistem ini merupakan

platfrom digital internal yang digunakan untuk memantau pergerakan barang

atau produk secara real time dan memastikan keterlacakan (traceability)

terhadap semua aktivitas logistik yang dilakukan di area warehouse electric.

Berikut gambar 4.1 main menu sistem NSCOM.

Gambar 4. 1 Main menu sistem NSCOM

' NSCOM Mam Menu

Parameter Update

Master Code Register |
(Manual Input

l WH Statt

Print Location Labels

Shipping System

Import Shipping Data

NSCLM
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gsysteM

No Connection

Main Menu
[ Daily Work

Import Master Data From Host
Systam

Frport Purchass Orders
40t Parts Master Data
Acceptance

Matching Accmnted [tarms
With Purchace Ordars

Stock=in

Warshousing
Acoeptad Rems

Stock-out <EEm  Transfer

l

Daily Job Report
Accaptancs Working
Stock-in Working.

Steckeout ~ Firsh

Chose

Monthly Work

Physical lnventory

Cycla Counting

| Stock Search

Stock-in/out History
Stock-in/out History Per Lot
Slow-Moving Stock Search
Location Availability Search
Stock Search

Stock Adjustment

2013/09/26 11:59

(sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)

Dalam pelaksanaan kegiatan magang hasil yang saya dapatkan seperti

beberapa aktivitas kerja rutin di warehouse electric diantaranya:
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a) Melakukan observasi terkait proses kerja stock in untuk part material
electric yang baru datang dari supplier ke warehouse electric
menggunakan sistem NSCOM. melalui pemesanan yang dipesan

oleh departemen purchasing.

b) Melakukan observasi terhadap proses stock out barang yang akan
dikirimkan ke lini produksi terutama untuk keperluan SMT (Surface

Mount Technology) line, menggunakan sistem NSCOM.

C) Melaksanakan inventory transfer untuk penyesuaian lokasi

penyimpanan barang di warehouse electric.

d) Membantu pembuatan dan pelabelan barcode pada part-part electric

menggunakan fitur scan label maker di sistem NSCOM.

e) Mencatat dan mengecek kesesuaian data fisik dengan sistem

NSCOM melalui fitur scan QR code dan acceptance.

4.1.1 Pelaksanaan dan Hasil Temuan

Pelaksanaan hasil program kegiatan magang pada perusahaan PT
Indonesia Nippon Seiki yang berlokasi di Cikande Permai, Serang, Banten.
Program magang ini dilaksanakan dalam rentan waktu selama kurang lebih
empat bulan, yang terhitung mulai dari 10 September 2024 hingga 10 Januari
2025. Pelaksanaan magang ini dilaksanakan secara Work From Office (WFO),
mengikuti jadwal operasional perusahaan yang bekerja selama lima hari kerja
setiap minggunya, yakni senin sampai jumat. Jam kerja operasional perusahaan
dimulai pukul 07.30 WIB hingga 16.45 WIB yang di terapkan pada hari senin

sampai jumat.

Selama periode magang tersebut, peneliti di tempatkan pada area
Warehouse Electric bagian Part Material Control (PMC). Sebuah bagian
penting dalam sistem logistik perusahaan terhadap managment inventory, yang
bertanggunga jawab atas keluar masuknya persediaan part material electric di

area warehouse electric terutama komponen elektronik yang digunakan untuk

41



kebutuhan produksi speedometer kendaraan roda dua maupun roda empat.
Flow process mencakup kegiatan stock out, stock in dan proses kerja lainnya
seperti acceptance, inventory transfer, inventory, issue label maker part

material electric menggunakan sistem NSCOM.

Selama menjalani program magang, peneliti turut melakukan observasi
langsung terhadap penggunaan sistem NSCOM, khususnya dalam kaitannya
dengan  peningkatan efisiensi waktu kerja, kemudahaan dalam proses
pencatatan, serta ketepatan data yang dihasilkan. Berdasarkan pengamatan
yang dilakukan, sistem NSCOM terbukti telah diimplementasikan dengan
cukup baik dalam manajemen inventory di area warehouse electric.
Penggunaan sistem ini secara signifikan membantu mempercepat dan
mempermudah alur kerja operasional, terutama dalam mendukung kelancaran
proses produksi. Beberapa aspek yang berhasil diamati selama observasi
mencakup penerimaan barang (acceptance), pencatatan barang masuk (stock
in), pengeluaran barang (stock out), pemindahaan antar lokasi penyimpanan
(inventory transfer), hingga kegiatan pengecekan fisik dan penyesuaian data
stok (stock taking atau inventory). Berikut temuan temuan yang di suguhi oleh
peneliti dengan hasil observasi dan praktik langsung, diantaranya sebagai

berikut:

e Acceptance

Proses acceptance dalam sistem NSCOM merupakan tahap awal
dari alur penerimaan barang di area warehouse electric. Kegiatan ini
dilakukan untuk memastikan bahwa barang yang diterima dari supplier
telah dicatat secara resmi ke dalam sistem dan sesuai dengan dokumen
pengiriman yang disertakan. Proses ini mencakup sejumlah langkah yang
dijalankan secara sistematis dan terkomputerisasi guna menjamin
keakuratan data, kelengkapan informasi, serta keterlacakan setiap unit

barang yang masuk.
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Proses ini dimulai dengan membuka tampilan acceptance melalui
menu utama sistem NSCOM. Setelah itu, dilakukan verifikasi dokumen
pengiriman (shipping slip) yang disertakan oleh supplier, baik yang
menggunakan format standar EIAJ (Electronic Industries Association of
Japan) maupun non — EIAJ. Sistem menyediakan dua metode pencatatan:
pindai barcode pada dokumen pengiriman secara otomatis, atau dengan

input manual apabila barcode tidak tersedia.

Jika barang yang diterima tidak memiliki label NSCOM, maka label
tersebut harus dicetak terlebih dahulu menggunakan fitur NSCOM label
print. Label ini memuat informasi penting seperti nomor part, jumlah isi per
karton, kode supplier, nomor lot, nagara asal, dan tanggal produksi. Proses
ini penting untuk menjamin bahwa seluruh barang yang diterima memiliki

identifikasi yang dapat dipantau melalui sistem.

Selanjutnya, dilakukan pendaftaran data penerimaan barang (Goods
RCPT Registration Record) kedalam sistem. Penggunaan dapat melakukan
pendaftaran melalui pemindaian barcode shipping slip atau melalui
pengisian manual berdasarkan dokumen fisik. Setelah data berhasil
dimasukkan, sistem akan menyimpan informasi ini sebagai acuan dalam

pengelolaan inventory.

Setelah data penerimaan dicatat, pengguna akan melakukan
pengumpulan informasi aktual barang fisik menggunakan perangkat Handy
Terminal. Proses ini melibatkan pemindaian QR code NSCOM pada setiap
barang untuk memastikan kesesuaian antara barang fisik dan data digital.
Data yang telah dikumpulkan kemudian dikirim ke server melalui proses

data transfer.

Apabila ditemukan ketidaksesuaian atau kesalahan data, sistem
menyediakan fitur untuk melakukan koreksi infromasi, baik terhadap data

penerimaan yang telah dikirim dari handy terminal, maupun data yang telah

43



terdaftar di sistem. Pengguna dapat menghapus, memperbarui, atau

mendaftarkan ulang informasi barang yang belum sesuai.

Setelah semua informasi diverifikasi dan tidak ditemukan perbedaan
antara data di shipping slip dan barang aktual, maka pengguna dapat
melanjutkan dengan mencetak laporan verifikasi penerimaan barang
(Verification List Report). Langkah terakhir adalah menekan tombol finish
registration yang menandai bahwa proses acceptance telah selesai dan data
barang siap untuk masuk ke tahap stock in. Berikut gambar 4.2 menu

acceptance.

Gambar 4. 2 main menu acceptance in nscom
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(Sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)

o Stock In

Sistem NSCOM (NipponSeiki Control stOck systeM) merupakan
perangkat lunak yang digunakan di area Warehosue Electric PT Indonesia
Nippon Seiki untuk mendukung kelancaran pengelolaan data keluar masuk
barang. Salah satu fitur utamanya adalah proses Stock in, yakni kegiatan

pencatatan dan penyimpanan barang yang baru diterima dari pemasok atau
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gudang lain ke dalam sistem. Proses ini sangat penting karena menentukan
validitas data stok fisik dengan data digital yang terekam diserver

perusahaan. Di bawah ini gambar 4.3 main menu Stock In.

Gambar 4. 3 main menu Stock In, nscom
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(Sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)
e Stock Out

Proses Stock Out dalam sistem NSCOM merupakan rangkaian
kegiatan operasional yang dirancang untuk mencatat, mengelola, dan
mengeksekusi keluarnya barang dari gudang untuk berbagai kebutuhan,
seperti pengiriman ke lini produksi, pembayaran ke vendor, transfer antar
gudang, maupun permintaan tidak terencana. Seluruh proses ini dilakukan
secara digital melalui serangkaian formulir dan tahapan sistematis yang

terdokumentasi dalam sistem NSCOM.

Tahapan pertama dimulai dengan membuka formulir kehabisan stok
pada menu utama sistem. Formulir ini menjadi wadah utama bagi pengguna
untuk mencatat instruksi kehabisan stok sebelum proses fisik dilaksanakan.

Registrasi instruksi kehabisan stok dapat dilakukan melalui tiga metode: (1)
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impor otomatis dari sistem manajemen produksi, (2) impor formulir
permintaan dari file Excel, atau (3) entri manual langsung melalui form
koreksi data. Ketiga metode ini memudahkan fleksibilitas pengguna sesuai

dengan asal permintaan barang.

Terdapat tiga jenis formulir permintaan stok habis yang digunakan,
yakni: Formulir Permintaan Pembayaran, Formulir Instruksi Transfer WH,
dan Formulir Kehabisan Stok Tidak Terencana. Masing-masing memiliki
struktur input data yang seragam, terdiri dari informasi header (seperti
tanggal permintaan, tujuan WH, nama peminta) dan informasi detail (seperti
nomor part, jumlah, dan nomor lot jika diperlukan). Formulir ini disimpan
secara otomatis dalam direktori sistem sebelum diimpor ke dalam NSCOM

untuk diproses lebih lanjut.

Setelah instruksi masuk ke sistem, langkah berikutnya adalah proses
konfirmasi ketersediaan stok. Pengguna dapat memeriksa apakah item yang
diminta tersedia dengan melakukan pencarian pada daftar stok non-
cadangan. Bila stok tidak mencukupi, sistem akan menampilkan notifikasi
kekurangan stok, dan daftar tersebut dapat diunduh dalam format Excel
untuk diteruskan ke departemen terkait, misalnya bagian pengadaan.
Setelah konfirmasi selesai, sistem memungkinkan pengguna untuk
mencetak daftar pemilihan (picking lisf) yang akan menjadi panduan

pemrosesan fisik barang keluar dari gudang.

Pada tahap pemetikan barang, komponen yang diminta dikeluarkan
dari lokasi penyimpanan dengan panduan dari picking list. Petugas
menggunakan Handy Terminal untuk memindai lokasi dan label NSCOM
pada barang. Setiap kali berpindah lokasi atau part, proses pemindaian harus
dilakukan ulang agar data yang terekam tetap akurat. Proses ini harus
diulang hingga semua barang dalam daftar pengambilan berhasil dipindai

dan dicatat.
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Setelah semua barang selesai diambil, data hasil pemetikan dikirim
ke server menggunakan menu data transfer. Sistem kemudian menampilkan
notifikasi bahwa data telah berhasil dikirim. Jika terjadi kesalahan selama
proses ini, pengguna dapat memeriksa dan mengoreksi melalui menu

riwayat data pengambilan yang tersedia dalam sistem.

Selanjutnya, sistem menyediakan fitur untuk verifikasi dan
konfirmasi status Stock Out. Melalui tampilan khusus, pengguna dapat
memastikan bahwa semua status kehabisan stok telah berubah menjadi
“Diambil”. Bila masih terdapat status yang belum selesai, maka proses
pengambilan perlu diulang hingga semua permintaan berhasil dieksekusi.
Setelah status telah lengkap, pengguna juga dapat mencetak faktur sebagai

dokumen pendukung pengiriman barang ke pihak terkait.

Tahapan akhir dari keseluruhan proses Stock Out adalah
penyelesaian registrasi kehabisan stok. Dengan mengklik tombol “Selesai”,
sistem akan mengunci seluruh data sebagai tanda bahwa proses pengeluaran
barang dari gudang telah rampung, terdokumentasi, dan valid secara sistem.
Tidak hanya berfungsi sebagai alat pencatatan, fitur ini juga menjadi bentuk
kontrol akhir terhadap kegiatan fisik di area Warehouse Electric. Di bawah

ini terdapat gambar 4.4 main menu Stock Out, NSCOM

Gambar 4. 4 main menu stock out, NSCOM
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e Inventory Transfer

Proses inventory transfer di lingkungan PT Indonesia Nippon
Seiki, khususnya di area Warehouse Electric, merupakan kegiatan
pemindahan fisik dan digital data stok dari satu lokasi penyimpanan ke
lokasi lain dalam sistem. Aktivitas ini tercatat secara otomatis melalui
sistem NSCOM dan dilaksanakan dengan bantuan perangkat lunak Handy
Terminal (HT) yang terintegrasi dalam jaringan data perusahaan. Tahapan-
tahapan dalam proses ini memastikan bahwa setiap perpindahan barang

terverifikasi secara sistematis, terdokumentasi, dan transparan.

Tahapan dimulai dengan pencatatan data transfer stok melalui
Handy Terminal, yaitu dengan login ke sistem NSCOM menggunakan
perangkat HT, lalu membuka formulir “Inventory Transfer Entry”. Setelah
formulir terbuka, operator melakukan pemindaian terhadap label NSCOM
yang terpasang pada bagian-bagian atau komponen yang akan dipindahkan,
apabila terdapat beberapa bagian, semua label NSCOM harus dipindai
hingga informasi lengkap (nomor bagian, lot, kuantitas, dan supplier)
muncul pada layar perangkat. Pemindaian ini secara otomatis mencatat data

barang yang akan ditransfer sekaligus menghitung jumalah label yang

dikenali.

Setelah seluruh label barang dipindai, Langkah berikutnya adalah
memindai label lokasi tujuan pemindahan stok. Operator melakukan
pemindaian lokasi baru di dalam gudang atau area tujuan lain menggunakan
Handy Terminal. Sistem kemudian menampilkan kode lokasi baru sebagai
referensi dalam proses pemindahan. Selanjutnya, dilakukan pemindaian
ulang pada label NSCOM komponen yang akan dimasukan ke lokasi
tujuan,untuk memastikan bahwa barang telah benar-benar dipindahkan

secara fisik dan tercatat pada lokasi baru tersebut.
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Tahap krusial setelah pemindaian dan pencatatan adalah pengiriman
data transfer ke server pusat NSCOM. Proses ini dilakukan dengan
mengakses menu “Transferring Data” pada sistem NSCOM dan menekan
tombol “Run”. Setelah proses dijalankan, pengguna akan menerima pesan
konfirmasi bahwa data telah berhasil ditransmisikan. Jika tidak terdapat
kesalahan, maka data transfer telah resmi tercatat sebagai transaksi valid
dalam sistem. Namun apabila terjadi error seperti “While importing the
Inventory Transfers, an error occurred’, pengguna diarahkan untuk

memverifikasi data melalui menu “HT Transfer Records”.

Langkah terakhir adalah verifikasi transfer data yang telah dikirim.
Verifikasi ini dilakukan melalui fitur “HT Inventory Transfer Record” pada
sistem. Operator dapat memasukkan kriteria pencarian seperti tanggal atau
nomor bagian, lalu menekan tombol “Search’ untuk menampilkan riwayat
pemindahan yang telah dilakukan. Jika hasil pencarian menampilkan status
tanpa error, maka proses Inventory Transfer dapat dinyatakan berhasil dan
selesai. Sebaliknya, jika terdapat pesan kesalahan atau status yang tidak
valid, maka sistem menyediakan opsi untuk koreksi ulang data transfer

hingga data benar-benar terverifikasi.

Secara keseluruhan, proses [Inventory Transfer dalam sistem
NSCOM tidak hanya berfungsi untuk mendukung kelancaran logistik
internal, tetapi juga menjamin akurasi data dan transparansi aliran barang
antar lokasi di dalam perusahaan. Dengan kombinasi teknologi pemindaian
label, pengolahan data real time, dan dokumentasi digital, proses ini mampu
meminimalisir risiko kehilangan barang, kesalahan input, serta memperkuat
sistem pengendalian internal di Warehouse Electric PT Indonesia Nippon
Seiki. Penerapan sistem ini sekaligus menjadi wujud nyata dari efisiensi
kerja dan transformasi digital dalam manajemen gudang modern. Berikut
gambar 4.5 dan 4.6 yang menunjukkan main menu inventory transfer

didalam NSCOM dan Handy Terminal.
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Gambar 4. S proses inventory transfer in Handy Terminal
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Gambar 4. 6 main menu inventory transfer in NSCOM
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e Inventory ( Inventory Stock Taking)

Inventory atau sering disebut Stock Taking merupakan kegiatan
penting dalam sistem pengelolaan gudang PT Indonesia Nippon Seiki.
Kegiatan ini bertujuan untuk mencocokan catatan sistem dengan kondisi
fisik aktual barang yang ada di warehouse electric. Dalam pelaksanaannya
PT Indonesia Nippon Seiki menggunakan sistem berbasis digital bernama
NSCOM (Nipponseiki Stock COntrol systeM) yang terintegrasi dengan
Handy Terminal (HT) guna memudahkan pencatatan dan verifikasi data

stok secara akurat.

Kegiatan Inventory (stock taking) atau pengembalian data fisik
persediaan merupakan proses penting dalam sistem pengendalian internal

warehouse PT Indonesia Nippon Seiki. Proses ini bertujuan untuk
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memastikan bahwa jumlah fisik barang yang tersedia di warehouse sesuai
dengan catatan sistem NSCOM, sehingga tercipta keselarasan antara data
riil dan sistem digital. Tahapan pelaksanaan Stok Taking ini diatur secara
sistematis dalam sistem NSCOM melalui menu khusus bernama Physical

Inventory.

Proses dimulai dengan membuka submenu “Physical Inventory”
dari menu utama NSCOM. Setelah submenu terbuka, penggunaan akan
diarahkan pada tahapan awal yakni “Start Physical Inventory”. Dalam tahap
ini, operator memilih metode inventarisasi menyeluruh (Inventory All),
kemudian mencetak formulir Inventory Instruction Table sebagai panduan
pengecekan di lapangan. Formulir tersebut berisi informasi detail seperti
nomor bagian, lokasi penyimpanan, jumlah dalam karton, serta tanggal

produksi.

Selanjutnya, proses masuk ke tahap paling krusial yakni
pengambilan data inventaris aktual menggunakan Handy Terminal (HT).
Operator memindai terlebih dahulu kode QR lokasi, kemudian diikuti
dengan pemindaian label NSCOM yang terpasang pada tiap komponen part
material electric. Setiap hasil pemindaian otomatis mencatat informasi
komponen, jumlah unit, dan lokasi penyimpanan. Proses ini dilakukan
secara menyeluruh untuk setiap lokasi di warehouse electric, dan data yang

terkumpul akan digunakan sebagai acuan pencocokan dengan data sistem.

Setelah semua data fisik dikumpulkan, langkah berikutnya adalah
mengirim data hasil inventaris ke server NSCOM melalui fitur “Data
Transfer”. Operator menekan tombol “Run”, dan jika berhasil, sistem akan
menampilkan notifikasi bahwa “Data transmission was completed”.
Tahapan ini menandai bahwa data fisik sudah secara resmi tercatat dalam

sistem.

Untuk memastikan keakuratan data, dilakukan proses verifikasi dan

pengecekan perbedaan data stok melalui menu “Checking Inventory”.
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Sistem akan mencocokan jumlah fisik yang dipindai dengan data stok dalam
sistem. Jika ditemukan ketidaksesuaian, maka akan ditampilkan daftar
perbedaan dalam dua bentuk laporan: Inventory Difference (Location Stock
In Data Verification) dan Inventory Difference (Location Details Data
Verification). Setiap selisih harus ditelusuri, apakah disebabkan oleh
kelalaian pemindaian label, kesalahan input saat stock in atau stock out
sebelumnya, atau adanya lokasi yang belum terdaftar. Jika tidak ditemukan
selisih, maka sistem akan menyatakan bahwa stok sesuai dan proses dapat

dilanjutkan.

Tahapan lanjutan adalah konfirmasi dan koreksi data melalui Handy
Terminal (HT), di mana operator dapat mencari, meninjau, dan menghapus
data yang keliru. Penghapusan dilakukan jika ditemukan kesalahan seperti
pemindaian ganda, lokasi yang tidak sesuai, atau pemindaian yang tidak sah.
Setelah seluruh koreksi selesai dan data dinyatakan akurat, proses dapat

ditutup.

Langkah penutup dari rangkaian stok opname adalah penyelesaian
inventarisasi dan penguncian data stok. Proses ini dilakukan dengan
menekan tombol “Finish”, lalu mengonfirmasi bahwa tidak ada perbedaan
data tersisa. Sistem akan menetapkan bahwa jumlah stok yang terdaftar

dalam sistem adalah data yang valid dan terkini.

Sebagai dokumentasi akhir, pengguna dapat mencetak daftar
inventaris terbaru yang telah diperbarui melalui tombol “Print Inventory
List”. Laporan ini mencakup informasi seperti nomor bagian, nama
komponen, total stok, dan jumlah kemasan, serta catatan tambahan jika ada.
Laporan ini penting sebagai bukti otentik pelaksanaan stok opname dan
menjadi acuan audit serta pelaporan logistik. Berikut tampilan gambar 4.7

menu Physical Inventory.
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Gambar 4.7 menu Physical Inventory
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(Sumber: PT Indonesia Nippon Seiki)

4.1.2 Penyesuaian Program Kerja

Selama menjalankan kegiatan magang di area Warehouse Electric PT
Indonesia Nippon Seiki, peneliti mengamati bahwa penggunaan sistem
NSCOM memiliki peran sentral dalam mendukung kelancaran aktivitas
manajemen inventory. Akan tetapi, dalam praktik sehari-hari, masih ditemukan
sejumlah kebiasaan kerja manual yang berjalan berdampingan dengan sistem
digital tersebut. Beberapa diantaranya adalah pencatatan ulang secara manual
setelah proses stock in maupun stock out, serta kebutuhan untuk melakukan
konfirmasi secara langsung ke operator lain saat terjadi ketidaksesuaian data.
Hal ini menjadi indikator bahwa masih terdapat celah antara sistem yang sudah

terkomputerisasi dengan kebiasaan operasional di lapangan.
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Peneliti mendapati bahwa proses pembelajaran di lapangan tidak selalu
berjalan persis seperti yang direncanakan sejak awal. Sebelum terjun langsung
ke lokasi kerja, peneliti memiliki rencana untuk memahami berbagai aspek
manajemen operasional yang ada di perusahaan, khususnya yang berkaitan
dengan manajemen persediaan, alur distribusi komponen ke lini produksi, serta
bagaimana sistem pencatatan digital diterapkan untuk menunjang efisiensi
kerja di gudang. Dalam pelaksanaannya, kegiatan magang kemudian lebih
banyak berfokus pada area Warehouse Electric, yang menjadi pusat

pengelolaan material berbasis sistem NSCOM.

Pada awal penempatan, peneliti diberi kesempatan untuk memahami alur
dasar sistem NSCOM, mulai dari proses stock-in, stock-out, hingga inventory
transfer. Namun seiring waktu, terjadi beberapa penyesuaian dalam program
kerja yang membuat peniliti lebih banyak diarahkan untuk mendalami bagian
manajemen inventory secara praktis. Hal ini menjadi bagian dari proses
adaptasi di lapangan, mengingat kondisi operasional gudang yang dinamis dan
kebutuhan tim yang terus berubah. Peneliti kemudian dilibatkan secara aktif
dalam kegiatan seperti pemasukan barang ke sistem menggunakan Handy
Terminal, pelabelan komponen, pengelompokan part sebelum disupply ke lini
SMT, hingga membantu pengecekan data stok melalui laporan yang tercetak

dari NSCOM.

Selama beberapa minggu berada di warehouse, peneliti juga mendapati
bahwa penerapan sistem NSCOM belum sepenuhnya berjalan otomatis. Masih
ditemukan beberapa pekerjaan manual yang harus disesuaikan dengan data
sistem, terutama pada saat terjadi perbedaan jumlah antara stok fisik dan
catatan digital. Dari situ, muncul inisiatif tim untuk melakukan penyesuaian
kerja, salah satunya adalah memperbanyak frekuensi pencatatan dan verifikasi
secara langsung di lapangan, agar kesalahan input dapat diminimalkan.
Penelliti turut membantu dalam proses ini, seperti memeriksa ulang label part
yang kadang tidak terbaca saat proses stock-in atau membantu mengatur ulang

lokasi penyimpanan yang belum terdaftar dalam sistem.
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Penyesuaian lain juga terjadi pada aspek pembelajaran. Awalnya peneliti
berfokus untuk mengamati sistem kerja saja, namun karena permintaan dari
pembimbing lapangan atau sering disebut supervisor, penulis mulai diarahkan
untuk lebih aktif dalam dokumentasi harian dan analisis kecil terhadap temuan
selama proses magang. Hal ini memberikan kesempatan untuk lebih
memahami bagaimana sistem NSCOM dapat dioptimalkan, khususnya dalam
kaitannya dengan efisiensi alur barang, validitas data stok, dan pengendalian

aktivitas gudang secara real time.

Meskipun terdapat perubahan dan penyesuaian agenda kegiatan selama
magang berlangsung, peneliti merasa bahwa kondisi tersebut justru
memperluas cakupan pembelajaran yang dapat diperoleh. Tidak hanya
memahami alur manajemen inventory secara teori, tetapi juga turut merasakan
tantangan dan proses penyelesaiannya secara langsung di lingkungan kerja
industri. Dari pengalaman inilah peneliti mendapatkan pemahaman yang lebih
utuh mengenai bagaimana sistem NSCOM berperan dalam mendukung
manajemen persediaan di PT Indonesia Nippon Seiki serta bagaimana program
kerja dapat disesuaikan agar tetap relevan dan kontributif terhadap kegiatan

operasional harian perusahaan.

Penyesuaian program kerja menjadi langkah penting dalam upaya
optimalisasi sistem NSCOM. Salah satu penyesuaian yang dilakukan oleh tim
gudang adalah dengan menambah frekuensi cross check data menggunakan
Handy Terminal, terutama pada saat berlangsungnya proses Inventory Stock
Taking. Hal ini bertujuan agar data yang terkirim ke server benar-benar
mencerminkan kondisi fisik di lapangan dan tidak perlu dilakukan koreksi
ulang. Selain itu, terdapat pula inisiatif untuk menempelkan label lokasi
tambahan di area gudang yang sebelumnya masih belum memiliki identitas QR
code. Langkah ini terbukti membantu mempercepat proses pemindaian dan

meminimalisir kesalahan lokasi saat stock in dan stock out.

56



4.1.3 Faktor Pendukung Pelaksanaan Magang

Dalam menjalankan program kegiatan magang di PT Indonesia Nippon
Seiki, peneliti mendapatkan banyak pengalaman berharga seperti ilmu
pengetahuan, wawasan, keterampilan, dan tentunya relasi pertemanan
dilingkungan perusahaan yang sangat berdapampak positif bagi peneliti untuk
mempermudah melakukan proses analisis, observasi dan pengumpulan data.
Sehingga program magang ini dapat berjalan dengan baik dan lancar. Program
magang ini juga dijadikan peneliti sebagai pengalaman dalam mengahadapi
dunia kerja industri yang sesungguhnya dan dapat dijadikan pengalaman

kedepannya untuk menghadapi dunia kerja dimasa depan nantinya.

Selama menjalankan akitivtas magang, tentunya banyak faktor
pendukung yang memudahkan peneliti dalam menjalani program kegiatan
magang ini, seperti dukungan dari para karyawan PT Indonesia Nippon Seiki
dalam memberikan arahan dan bantuan selama beraktivitas didalam
perusahaan. Selain itu, dukungan serta bimbingan dari pembimbing lapangan
dan dosen pembimbing selama kegiatan magang berlangsung juga sangat
membantu dan mempermudah peneliti dalam memahami sistem kerja
perusahaan terkait dengan inventory dengan menggunakan sistem NSCOM

selama pelaksanaan magang ini.

4.1.4 Faktor Penghambat Pelaksanaan Magang

Selama kegiatan pelaksanaan program magang berlangsung di PT
Indonesia Nippon Seiki, khususnya di area Warehouse Electric, peneliti
menemui beberapa kendala yang cukup memengaruhi kelancaran dalam
menjalankan aktivitas serta memahami alur kerja di lingkungan industri.
Meskipun secara umum proses magang berjalan dengan baik, namun terdapat
beberapa faktor penghambat yang secara nyata dirasakan selama kegiatan

berlangsung.

Salah satu faktor utama adalah perbedaan antara teori akademik dengan
praktik kerja di lapangan. Beberapa istilah dan proses kerja yang digunakan
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dalam sistem NSCOM, seperti stock transfer, HT scanning, label maker, hingga
supply part ke SMT line, tidak sepenuhnya dikenalkan dibangku kuliah. Hal ini
membuat penulis perlu waktu lebih untuk memahami setiap prosedur yang
dijalankan, terutama saat harus langsung terlibat dalam aktivitas seperti
pemindaian QR code part, pengecekan label lokasi, atau saat mengoperasikan
Handy Terminal. Dalam beberapa hari pertama, penulis cukup sering
kebingungan karena alur kerja terasa cepat, sementara pemahaman dasar

sistem masih terbatas.

Faktor penghambat lainnya adalah keterbatasan akses terhadap sistem
secara langsung. Karena posisi sebagai peserta magang, tidak semua menu atau
fitur pada sistem NSCOM dapat diakses secara bebas. Beberapa proses
penting, seperti penginputan data ke server atau perubahan data master, hanya
dapat dilakukan oleh staf tetap. Hal ini membuat penulis hanya bisa mengamati
tanpa bisa terlibat langsung secara menyeluruh, sehingga pengalaman yang

didapat cenderung terbatas pada bagian operasional dasar.

Selain itu, jadwal kerja yang dinamis dan kadang berubah tanpa
pemberitahuan tertulis juga menjadi tantangan tersendiri. Beberapa Kkali,
penulis sudah menyiapkan agenda harian untuk mendampingi proses stock
taking atau inventory transfer, namun tiba-tiba diminta untuk membantu bagian
lain seperti label maker part atau pengantaran part ke area produksi. Hal ini
tentu membutuhkan kesiapan fisik dan mental, serta kemampuan beradaptasi
dengan cepat. Di sisi lain, belum adanya panduan kerja tertulis yang diberikan
kepada peserta magang juga membuat penulis harus mengandalkan inisiatif

sendiri untuk mencatat dan memahami proses kerja yang dijalani.

Faktor penghambat lainnya yang cukup berpengaruh adalah terbatasnya
komunikasi antar divisi, terutama ketika ada kendala sistem atau kekurangan
stok barang tertentu. Terkadang peneliti melihat bahwa bagian warehouse harus
menghubungi langsung bagian purchasing atau bagian produksi untuk

memastikan kelanjutan proses. Proses ini tidak selalu berjalan lancar karena

58



perbedaan jadwal kerja, atau keterbatasan informasi yang dimiliki masing-

masing pihak.

Meski demikian, semua hambatan tersebut justru menjadi pembelajaran
tersendiri bagi peneliti. Kendala yang muncul di lapangan tidak hanya menjadi
tantangan, tetapi juga melatih ketelitian, kesabaran, serta kemampuan untuk
beradaptasi dengan cepat di lingkungan kerja nyata. Dengan bimbingan dari
staf warehouse seperti Ibu Triani, Bapak Rusdy, mas ragil, mas sahrul serta
rekan-rekan lainnya, hambatan yang dihadapi perlahan bisa diatasi, dan
pengalaman magang menjadi lebih bermakna secara profesional maupun

personal.

4.2 Hasil Analisis Data Kualitatif

Penelitian kualitatif merupakan jenis penelitian yang dilakukan dalam
lingkungan nyata atau alami, dengan tujuan untuk menyelidiki dan memahami
suatu fenomena secara mendalam. Pendekatan ini bertujuan untuk mengetahui
apa yang terjadi, mengapa hal tersebut terjadi, dan bagaimana proses
kejadiannya berlangsung. Penelitian ini bersifat eksploratif dan umumnya
dilakukan melalui studi kasus yang terfokus, baik pada satu kasus maupun
beberapa kasus yang relevan. Artinya riset kualitatif berbasis pada konsep going
exploring yang melibatkan in-depth and case-oriented study atau sejumlah

kasus atau kasus tunggal (Chariri, 2009)

Dalam pendekatan penelitian analisi data kualitatif, peneliti memastikan
bahwa data yang digunakan benar benar dapat dipercaya menjadi hal yang
sangat penting. Keabsahan data disini mengacu pada seberapa kuat dan dapat
diandalkannya data yang dikumpulkan untuk menggambarkan situasi atau
fenomena yang sedang dikaji. Data yang valid tidak hanya bisa
dipertanggungjawabkan secara proses, tetapi juga harus mencerminkan realitas
yang sebenarnya terjadi di lapangan. Lebih jauh lagi, keabsahan juga mencakup
ketepatan penafsiran terhadap data serta konsistensi antara hasil temuan dan

kondisi nyata yang diteliti.
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4.2.1 Pengumpulan Data/Coding

Proses pengodean data dilakukan sebagai upaya untuk membantu
mengelompokkan informasi yang telah diperoleh selama kegiatan wawancara
di PT Indonesia Nippon Seiki area Warehouse Electric. Setelah semua data
terkumpul, peneliti memberikan label atau tan tertentu pada bagian-bagian
penting, lalu disusun kembali menjadi satu kesatuan yang lebih terstruktur.
Dalam hal ini, peneliti menggunakan pendekatan descriptive coding dan initial
coding yang membantu proses pengumpulan data dan mempermudah proses
analisis data lanjutan. Kegiatan pengodean ini dilakukan setelah peneliti selesai
melakukan wawancara dengan 4 orang narasumber dalam warehouse electric
yang memiliki peran penting dalam proses kerja di lapangan. Data yang
diperoleh kemudian diberi label berdasarkan tema atau kata kunci yang diambil
langsung dari pernyataan atau frasa yang sering muncul selama proses

wawancara berlangsung.
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e Pengodean Deskriptif (Descriptive Coding)

Tabel 4. 1 pengodean Descriptive Coding hasil wawancara

No. Item Narasumber 1 Narasumber 2 Narasumber 3 Narasumber 4 Tema/kata kunci
Pertanyaan (Rusdi Soleh) (Triani) (Ragil) (Sahrul)
1. | Terima kasih | Pak rusdi ini adalah Saya bekerja sebagai | Saya bekerja sebagai Saya bekerja sebagai
telah seorang karyawan di | staff di Warehouse staff di Warehouse Staff di Warehouse
meluangkan PT Indonesia Nippon | Electric PT Indonesia | Electric. Saya bekerja | Electric. Saya bekerja
waktu untuk Seiki. Beliau Nippon Seiki. Saya sebagai karyawan sebagai karyawan
wawancara menjabat sebagai sudah bekerja di kontrak di PT kontrak di PT

ini. Bisa Anda
ceritakan
sedikit tentang
peran Anda di
PT Indonesia

Nippon

Seiki?

Leader di perusahaan
PT Indonesia Nippon
Seiki sejak tahun 20.
Pak rusdi di
tempatkan oleh
perusahaan pada
bagian pengelolaan
barang di area Part

Material Control

perusahaan ini selama

kurang lebih 20 tahun.

Saya bertugas sebagai
staf di bagian
Warehouse Electric,
khususnya menangani
aktivitas penerimaan,
penyimpanan, dan

distribusi barang

Indonesia Nippon
Seiki. Saya sudah
bekerja selama kurang
lebih 4 tahun di
perusahaan ini. Tugas
saya schari-hari
melakukan proses
Stock In, Stock Out
dan di akhir bulan

Indonesia Nippon
Seiki. Saya sudah
bekerja kurang lebih 2
tahun di perusahaan
ini. saya ikut dalam
proses seperti, Stock
out, Stock In,
Inventory Transfer,

penerimaan hingga
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(PMC) seksi
Warhouse Electric.
Pak rusdi berperan
sebagai koordinator
pengelolaan barang
Material Electric di
Warehouse Electric
dan membantu proses
berjalannya
persediaan dan
penyimpanan serta
penerimaan barang
yang terdapat di Part
Material Control area
Warehouse Electric.
Saya juga
bertanggung jawab
dalam pengelolaan

sistem NSCOM untuk

material elektrik.
Selain itu, saya juga
menggunakan sistem
NSCOM untuk
mencatat semua
pergerakan stok
supaya data tetap
akurat dan bisa
diakses kapan saja.
Banyak berkaitan
dengan pencatatan
barang masuk dan
keluar, serta
memastikan semua
data terinput ke sistem
NSCOM dengan
benar. Dan membantu
proses berjalannya

persedian,

melakukan proses
Inventory Transfer.
Saya juga
menggunakan
NSCOM untuk
menginput aktivitas
yang ada di dalam
Wsrehouse Electric ini
untuk memastikan
semua produk tercatat

di sistem.

pengiriman material
ke lini produksi.
Setiap proses saya
pastikan tercatat di

NSCOM.
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menjaga kelancaran
proses distribusi ke

lini produksi.

penyimpanan, seperti
stock out, stock in part

material elektrik

Tujuan
wawancara ini
adalah untuk
memahami
pengalaman
Anda dalam
menggunakan
sistem
NSCOM di
Warehouse
Electric dan

dampaknya

Saya siap
memberikan sebagai
untuk memahami
pengalaman saya
dalam menggunakan
sistem NSCOM di
Warehouse Electric

dan dampaknya

terhadap operasional.

Saya siap berbagi
pengalaman saya
selama menggunakan
sistem ini dalam

pekerjaan harian.

Saya akan
menjelaskan
berdasarkan yang saya

alami di lapangan.

Saya senang bisa ikut
memberikan
pandangan saya
tentang NSCOM di
gudang.
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terhadap

operasional.

Seberapa Saya menggunakan Hampir setiap hari Saya hampir tidak setiap hari, terutama Penggunaan harian
sering Anda sistem NSCOM saya buka NSCOM pernah lepas dari saat ada supply dan NSCOM
menggunakan | hampir setiap hari untuk memantau stok | sistem ini, semua data | permintaan dari line

sistem selama menjalankan | dan mencatat mutasi masuk dan keluar saya | produksi.

NSCOM aktivitas di atau kuitansi nita input dari awal sampai

dalam Warehouse Electric. barang. Kalau tidak akhir. NSCOM saya

pekerjaan Sistem ini digunakan | pakai NSCOM, gunakan setiap Shift.

sehari-hari di | untuk berbagai proses | pekerjaan jadi lebih Proses seperti Stock In

Warehouse

FElectric?

seperti Stock In,
Stock Out, Inventory
Transfer, dan Stock
Taking. Karena sistem
ini menjadi tulang
punggung operasional
pergudangan, hampir

semua pekerjaan

lambat. Segala
kegiatan seperti Stock
out, Stock in,
Inventory transfer dan
pembuatan label
menggunakan sistem

NSCOM.

dan Stock Out sangat
bergantung pada
NSCOM. Tanpa itu,
pekerjaan kami jadi
lebih lama dan rentan
kesalahan. NSCOM
membantu kami

mengetahui detail
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bergantung pada
NSCOM untuk
memastikan material
tersedia sesuai
kebutuhan produksi.
karena NSCOM ini
merupakan sistem alat
bantu proses kerja
dalam menentukan
sebuat keauratan data
komponen barang
yang terdapat di
Warehouse Electric
atau pun seluruh area
di PT Indonesia
Nippon Seiki.

lokasi barang tanpa
harus mencarinya

secara manual.

Menurut

Anda, fitur

Secara keseluruh fitur

yang ada pada

Saya terbantu dengan

fitur lokasi barang dan

Buat saya fitur Stock

out dan stock in sangat

Yang paling terasa

membantu itu fitur

Efisiensi proses

warehouse
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atau proses
apa dalam
sistem
NSCOM yang
paling
membantu
efisiensi kerja

Anda?

NSCOM ini sangat
membantu proses
kerja dan
memudahkan proses
dalam kerja. Dalam
proses kerja sistem ini
sangat membantu
pada melakukan
proses lokasi baik itu,
dalam mencari
informasi stok secara
real-time dan
memastikan distribusi
material ke lini
produksi tepat waktu
dan juga yang
pertama membantu
merencanakan proses

Free Location dan Fix

update stok otomatis.
Saya bisa langsung
tahu di rak mana
barang diletakkan dan

berapa jumlahnya.

membantu, jadi nggak
perlu repot mencari

manual.

Stock out dan Stock in

ketika sedang bekerja.
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Location serta pada
saat menentukan

FIFO

(First In First Out)

pada material elektrik.

Dimana untuk kita
menempatkan sebuah
barang yang masuk
kedalam Warehouse
Electric atau barang
yang sudah ada pada
Warehouse Electric
dengan tahun yang
sudah lama.
Traceability di
ibaratkan sebuat alat
untuk mengetes mulai

dari pemasukan,
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penyimpanan sampai
dengan on going.
Kedua yaitu ada fitur
treceabilty didalam
sebuah traceability itu
sendiri dilakukan
dengan mematokan
pada nomor serial
Dimana nomor serial
tsb ter record di
dalam part tersebut
dengan catatan
history yang ada
seperti jam, bulan,
tanggal sampai
dengan barang
tersebut jika terjadi
kenapa-kenapa

terhadap barang
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tersebut yang
bertujuan untuk
memudahkan
terhadap Person In
Charge (PIC) jika
terjadi sebuah trouble

saat bekerja.

Apakah Anda
pernah
mengalami
kesulitan atau
kendala saat
menggunakan
sistem
NSCOM? Jika
ya, bisa
diceritakan

lebih lanjut?

Kesulitan yang paling
utama yaitu pada saat
pembelajaran untuk
pertama kali
pengenalan sistem
kalau sudah seiring
berjalan nya waktu
dan yang kita
terapkan mulai dari
pembelajarn sampai

dengan praktek

Awal-awal memang
sempat bingung,
apalagi waktu belajar
input dan penggunaan
sistem. Karena kurang
memahami teknologi.
Tapi setelah terbiasa

jadi lebih cepat.

Kalau jaringan lambat,
NSCOM kadang
ngadat. Tapi biasanya
cuma sebentar. Untuk
kesulitannya hanya di
awal-awal penggunaan
sistem NSCOM saja
belum begitu
memahami
kegunaannya yang ada

di dalam sistem

Karena saya baru di
pindah dari supply ke
WH Electric saya
masih banyak
kesulitan dalam
penggunaan sistem
NSCOM butuh waktu
untuk saya pahami
lebih dalam. Untuk
kendala saya pernah

salah input data, salah

Traceabiltiy dan
FIFO
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insyaallah 1-2 bulan
nanti yang kita
pelajari selama
menggunakan sistem
NSCOM ini akan ada
hasil nya dan di
pastikan akan bisa

dalam menggunakan

NSCOM. Tetapi
seiring berjalannya

waktu jadi terbiasa.

mengirim part barang,
untung ada tim yang
bantu koreksi. Harus
teliti banget pakai

sistem ini.

sistem NSCOM
Apa tujuan Tujuan yang paling Supaya mempermudah | Biar lebih mudah Sistem ini dibuat Kendala saat
utama dari utama yaitu sebagai proses kerja dan data | kontrol barang masuk- | supaya nggak ada penggunaan awal
penggunaan controller barang stok selalu akurat. keluar, dan semua data | barang yang nyasar
sistem untuk mulai dari stock | Serta semua proses bisa dilihat bersama atau salah taruh,
NSCOM di nya lebih akurat, tercatat jelas. Jadi tim lainnya. semua terdata rapi.
area terintegrasi dengan semua bagian bisa
Warehouse sistem lain yaitu PSI | saling terhubung, dari
Electric? jadi semua sistem gudang sampai ke

yang ada dengan

produksi.
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pekerja yang ada dan
sudah memahami
sistem NSCOM bisa
mengetahui atau
mengecek baik dari
procurement
pengadaan barang
sampai dengan
accounting itu bisa
melakukan kontrol
atau mengecek stock
ketersedian barang
yang ada pada sistem
NSCOM setiap saat
sampai dengan
tingkat keakurasian

barang yang tinggi.
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Bagaimana
Anda menilai
sistem
NSCOM
membantu
meningkatkan
efisiensi
dalam
kegiatan
seperti Stock
In, Stock Out,
atau Inventory

Transfer?

Dari pendapat pak
rusdi sebagai leader
sistem NSCOM ini
sangat bermanfaat.
dimana perusahaan
pada zaman belum
menerapkan sistem
NSCOM pada PT
Indonesia Nippon
Seiki, perusahaan ini
masih menggunakan
FIX LOCATION. Fix
Location merupakan
proses dimana belum
terintegrasi nya
barang dengan lokasi,
dimana pada saat
melakukan pencarian

barang menjadi faktor

Dari pendapat mba
Triani, jauh lebih
cepat dan jelas. Dulu
harus tanya-tanya dulu
lokasi barang,
sekarang tinggal cek

sistem.

Dari pendapat mas
Ragil, dulu sering
bingung cari barang,
sekarang tinggal scan
barcode aja langsung

ketemu.

Dari pendapat mas
Sahrul, sistem bikin
kerja kita lebih hemat
waktu. Barang
langsung dicatat, jadi
nggak perlu bingun
saat mencari dan

mengetahui barang..

Gangguan

jaringan/teknik
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paling tersulit karena
masih dikerjakan
secara manual.
Sedangkan sekarang
barang yang sudah
terdapat di area
Warehouse Electric
ini sudah mencapai
ribuan bayang jika
sistem NSCOM tidak
di terapkan dan
pengerjaan masih
manual ini akan
menjadi faktor
penghambat pada saat

proses kerja.
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Apakah
menurut Anda
tingkat akurasi
sistem
NSCOM
dalam
memantau
stok cukup
tinggi?
Mengapa iya
atau mengapa

tidak?

ya cukup tinggi,
karena dapat
membantu pengerjaan
Flow Proses atau W1
(Working
Instructions) yang
tersedia mulai dari
pengeluaran barang
langsung di Scan dan
si Stock Out sehingga
tingkat keakurasian
data Stock tersebut
sudah terintegrasi
dengan sistem
NSCOM secara
otomatis, karena
semua pengerjaan ini
bersifat real time apa

yang kita keluarkan

lya, karena setiap
pergerakan barang
langsung tercatat dan
bisa dilihat dari histori
sebelumnya juga
sebelum melakukan
proses kegiatan semua
barang baik IN
maupun OUT perlu di
Scan dan terinput di

NSCOM.

Sistemnya update real-
time, jadi data yang
muncul selalu sesuai
dengan kondisi fisik
barang. Karena semua
barang/part perlu di
Scan dengan HT
(Handy Terminal)
yang terhubung
langsung dengan

NSCOM.

Iya, karena saya rasa
sangat akurat, apalagi
kalau semua prosedur
dijalankan dengan

baik dan benar.

Pelatihan/kebutuhan
pembelajaran

NSCOM
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akan otomatis
merubah stock yang
tersedia di Warehouse
Electric dengan
terintegrsi oleh

sistem.

Apa saja
tantangan
yang Anda
hadapi dalam
penerapan
sistem
NSCOM,
terutama
dalam
aktivitas
seperti

distribusi

Terkait tantangan
sekarang ini sedang di
sibukkan dengan Era
Digitalisasi maka mau
tidak mau untuk
kedepan nya untuk
part-part banyak
menggunakan dari
part semiconductor
atau part elektrik dan
tidak menutup

kemungkinan dari

Tantangan kadang
datang dari perubahan
kebutuhan mendadak
dari produksi. Tapi
NSCOM
mempermudah dan
membantu setiap
pekerjan yang urgent
dan responsif di setiap

pekerjaan.

Kalau permintaan
mendadak dari lini
produksi, kita harus
cepat input dan kirim
barang. NSCOM bisa
membantu percepat

prosesnya.

Tantangannya menurut
saya yang masih baru
kadang di bagian
komunikasi antar tim,
tapi kalau semua pakai
NSCOM, bisa lebih
cepat saling tahu

kebutuhan.

Akurasi dan data

real time

75




material ke

lini produksi?

Analog itu akan
hilang dan
memungkinkan stock
untuk beralih ke part
elektrik yang
kedepannya banyak di
gunakan untuk motor-
motor, mobil-mobil di
setiap series tertentu.
Ini merupakan
gambaran tantangan
kedepan yang sudah
di bayangkan di era

sekarang.

10.

Apakah
infrastruktur
teknologi yang

tersedia sudah

Secara umum,
infrastruktur
teknologi yang

tersedia di Perusahaan

Umumnya cukup,
cuma kadang barcode
scanner suka error jadi

harus cepat diganti.

Menurut saya
komputer dan jaringan
di tempat WH Electric

ini sudah oke, tapi

Saya rasa sudah
cukup, tapi alangkah
baiknya kalau jaringan

internet lebih stabil

Kolaborasi antar

tim & divisi
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memadai
untuk
mendukung
sistem
NSCOM
secara

optimal?

PT Indonesia Nippon
Seiki ini sudah
memadai. Namun,
ada beberapa
perangkat seperti
scanner barcode yang
perlu dilakukan
pemeliharaan secara
berkala agar selalu
berfungsi dengan
baik. Jaringan sistem
juga harus dipastikan
stabil, karena
gangguan jaringan
sering menjadi
hambatan dalam
proses operasional

kerja.

kadang scanner agak
lambat responsnya

perlu di ganti.

lagi dan HT (Handy
Terminal) di

perbaharui.
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11.

Menurut
Anda, apa saja
yang bisa
ditingkatkan
dari sistem
NSCOM
untuk
mendukung
operasional
yang lebih
baik di
Warehouse

Electric?

saya (pak rusdi)
berharap untuk
perusahaan PT
Indonesia Nippon
Seiki sendiri untuk
penggunaan NSCOM
bisa menyeluruh dan
tidak hanya di Part
Import saja, dan pak
rusdi mempunya
usulan yaitu supaya
kedepannya tidak
hanya part import saja
yang menggunakan
NSCOM tetapi part
Lokal pun harus
sudah menggunakan
sistem NSCOM juga.

Agar mempermudah

Harapannya sistem ini
juga dipakai buat part
lokal, bukan cuma part
import. Jadi semua

proses lebih merata.

Menurut saya akan
lebih bagus kalau
semua divisi bisa
saling akses data dari
NSCOM biar
komunikasi lebih

cepat.

Menurut saya
mungkin sudah cukup
baik untuk sistem ini.
Dari segi Flow Proses
nya sudah cukup
membantu pekerjaan
lebih mudah dan
efektif.

Tantangan produksi

& koordinasi
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pekerjaan satu sama
lain di setiap area dan
part import atau lokal
untuk kedepannya
untuk memudahkan
proses kerja dengan
terintegrasi nya
semua part yang ada
dengan sistem

NSCOM.

12.

Apakah ada
saran atau ide
untuk
meningkatkan
koordinasi
antar tim

dalam

Salah satu ide saya
(pak rusdi) adalah
membuat rak
IMPRABOARD
bersama yang dapat
diakses oleh tim
warehouse dan

produksi. Dengan

Pelatihan rutin dan
forum diskusi tiap
bulan akan sangat
membantu. Jadi bisa

saling tukar info.

Menurut saya mungkin
dari segi pelatihan dan
pembelajaran
penggunaan sistem
NSCOM lebih di
tingkatkan agar suatu
saat jika terdapat
karyawan yang di

Menurut saya setiap
tim sebaiknya diberi
panduan standar kerja
NSCOM, supaya
semua memahaminya
dan tidak serta merta
pada saat ada

perpindahan job atau

Infrastruktur

tenologi
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menggunakan

sistem ini?

begitu, setiap pihak
bisa memantau status
stok dan permintaan
secara real-time.
Selain itu, pelatihan
rutin bagi karyawan
juga penting untuk
memastikan semua

orang memahami cara

rotasi ke bagian ini
sudah paham tentang
sistem ini baik yang
basic-basic saja dulu
dan seterusnya seiring

berjalannya waktu.

rolling job keteteran

nantinya pada saat

memegang sistem ini.

kerja NSCOM dengan
baik.
13. | Bagaimana di perusahaan PT Pelatihan cukup Menurut saya cukup Menurut saya perlu Harapan
peran Indonesia Nippon membantu, tapi lebih | baik, karena tim adanya simulasi kerja | pengembangan
pelatihan dan | Seiki ini hendak baik kalau ditambah manajemen selalu langsung saat NSCOM.
dukungan melakukan sesi praktik langsung. | memberikan arahan di | pelatihan, biar lebih
manajemen penerimaan karyawan | Sehingga karyawan setiap waktunya jika siap di lapangan.
terhadap atau pemagangan mendapatkan terjadi kendala dan
kompetensi terutama di bidang
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Anda dalam
menggunakan

NSCOM?

industri ketika ada
perekrutan dan juga
teruntuk Pelatihan
dari manajemen
cukup membantu,
terutama untuk fitur-
fitur baru di NSCOM.
Setiap kali ada
pembaruan, biasanya
kami diberi pelatihan
singkat. Namun, saya
rasa pelatihan yang
lebih mendalam,
termasuk simulasi
langsung, masih perlu

ditingkatkan.

gambaran sebelum

terjun langsung.

memperbaikinya jika

terjadi problem.

14.

Apakah

kolaborasi

Untuk saat ini kami

sudah melakukan

Menurut saya cukup

lancar dan tidak ada

Menurut saya, kita dari

segi kolaborasi sudah

Saya pribadi

kolaborasi antar divisi

Dukungan

manajemen
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antara tim
Warehouse
dan lini
produksi
sudah berjalan
lancar? Jika
belum, apa
yang perlu
diperbaiki?

kerja sama dengan
line SMT, mulai dari
permintaan sampai
dengan proses
delivery yang sudah
menggunakan by
sistem dan tidak

manual.

masalah sejauh ini,
terutama dengan tim
produksi. Tapi kadang
perlu komunikasi
lebih intens di jam

sibuk.

cukup baik dan tidak
ada masalah selama

1ni.

makin baik sejak
semua divisi mulai
terbiasa dengan

NSCOM.

(Sumber: 4 narasumber PT Indonesia Nippon Seiki)
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Initial Coding (pengodean awal)

Tabel 4. 2 pengodean awal (Initial Coding)

no Data Wawancara Jumlah Persentase
t
(Tema/kata kunci) emuan (%)
(Tema/kata
kunci

disebutkan)
1. | Penggunaan harian NSCOM 4 0.095
2. | Efisiensi proses warechouse 4 0.095
3. Traceability dan FIFO 1 0,024
4. Kendala saat penggunaan 4 0,095

awal
5. Gangguan jaringan/teknis 3 0,071
6. Pelatihan/kebutuhan 4 0,095
pembelajaran NSCOM

7. | Akurasi dan data Real Time 4 0,095
8. Kolaborasi antar tim & 4 0,095

divisi

&3



9. Tantangan produksi & 4 0,095
koordinasi
10. Infrastruktur teknologi 4 0,095
I1. Harapan pengembangan 2 0,048
NSCOM
12. Dukungan Manajemen 4 0,095
Total 42 100%

(sumber : Pengodean awal)

4.2.2 Reduksi data

Dalam proses analisis data kualitatif yang dilakukan selama pelaksanaan
magang di PT Indonesia Nippon Seiki, khususnya dibagian warehouse electric,
salah satu tahapan penting yang peneliti lakukan adalah menyaring dan
mengelompokkan data melalui teknik pengodean lanjutan atau axial coding.
Setelah sebelumnya dilakukan pengodean awal (initial coding), seluruh data
wawancara yang telah terkumpul kemudian diorganisasi ulang agar lebih

terstruktur dan mudah dianalisis.

Langkah selanjutnya dalam tahapan teknik analisis data kualitatif,
peneliti mulai menelusuri kembali seluruh kata kunci atau tema yang muncul
dari hasil wawancara dengan narasumber di gudang. Setiap kata kunci
dikelompokkan berdasarkan kemiripan makna, kemudian diklasifikasikan
menjadi kategori yang lebih luas sesuai konteks kerja di lapangan, seperti tema
efisiensi kerja, hambatan teknis, hingga koordinasi antar tim. Proses ini
membantu penulis dalam menyaring informasi yang benar-benar relevan
dengan fokus pembahasan, sambil mengabaikan atau mengeluarkan bagian

data yang dirasa kurang mendukung atau tidak berulang dalam temuan lainnya.
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Sebagian dari upaya untuk memperkuat validitas temuan, peneliti juga
mencocokkan tema-tema tersebut dengan hasil triangulasi yang dilakukan dari
beberapa narasumber berbeda. Jika sebuah kata kunci hanya muncul dari satu
orang tanpa adanya dukungan atau penguatan dari narasumber lainnya, maka
kata kunci tersebut tidak dilanjutkan dalam analisis utama karena dianggap
belum cukup kuat atau belum mewakili kondisi umum di lapangan. Sebaliknya,
apabila sebuah tema muncul berulang di beberapa wawancara yang beberapa,
maka tema tersebut di pertahankan dan dimasukkan ke dalam kategori inti
analisis. Berikut ini tabel 4.3 yang akan menggambarkan bentuk reduksi data
menggunakan pengodean lanjutan (axial coding).

Tabel 4. 3 reduksi data menggunakan
pengodean lanjutan (axial coding)

Data wawancara Jumlah Persentase Data Status
(tema/ kata kunci) temuan %) triangulasi | data
0
(tema/kata
kunci)

Penggunaan harian 4 0,095 4 Valid
NSCOM
Efisiensi proses 4 0,095 4 Valid
warehouse
Traceability dan 1 0,024 1 Tidak
FIFO valid
Kendala saat 4 0,095 4 Valid
penggunaan awal
Gangguan 3 0,071 3 Tidak
jaringan/teknis valid
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Pelatihan/kebutuhan 4 0,095 4 Valid

pembelajaran

NSCOM

Akurasi dan data 4 0,095 4 Valid
Real Time

Kolaborasi antar 4 0,095 4 Valid

tim & divisi

Tantangan produksi 4 0,095 4 Valid

& koordinasi

Infrastruktur 4 0,095 4 Valid
teknologi

Harapan 2 0,048 2 Tidak
pengembangan valid
NSCOM

Dukungan 4 0,095 4 Valid
Manajemen

(sumber : axial coding)

Berdasarkan proses reduksi data menggunakan axial coding yang telah
dilakukan, ditemukan bahwa terdapat empat kata kunci dari hasil wawanncara
yang tidak dapat dipertahankan dalam analisis axial coding (lanjutan) karena
hanya disebutkan oleh satu narasumber dan tidak mendapatkan dukungan dari
informasi lainnya. Sementara itu, kata kunci yang berkaitan dengan aspek
reduksi data terdapat 12 (dua belas) aspek yang memberikan sebuah validitas
terhadap sebuah kualitas sistem dan fitur-fitur sistem, data tersebut
memberikan hasil yang begitu signifikan terhadap optimalisasi sistem
NSCOM. Hal ini ditunjukkan dari tingginya tingkat kemunculan kata kunci
tersebut, yaitu sebanyak empat kali dari keempat narasumber, sehingga

menghasilkan persentase terendah sebesar 0,024% tidak valid, dan persentase
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tertinggi sebesar 0,095% yang menyatakan valid dimana semua narasumber

mendukung informasi lainnya.

4.2.3 Penyajian Data

Penyajian data dalam penelitian ini dilakukan untuk menggambarkan
hasil temuan lapangan yang telah direduksi dan dikategorikan melalui proses
coding. Dalam hl ini, peneliti menggunakan pendekatan axial coding yaitu
proses penyusunan hubungan antar kategori untuk mengungkapkan pola
keterkaitan dari berbagai fenomena yang diamati selama kegiatan magang.
Data yang ditampilkan merupakan hasil pengumpulan data observsi langsung,
dokumentasi harian, serta wawancara mendalam dengan beberapa staf
Warehouse Electric, termasuk bapak Rusdy Soleh (Leader), ibu Triani (Staf

warehouse), mas Ragil (Staf warehouse), mas Sahrul (Staf warehouse).

Data disajikan dalam bentuk narasi tematik berdasarkan kode-kode yang
muncul selama analisis. Misalnya, dari hasil wawancara dan observasi
ditemukan kode awal seperti “‘kesalahan input data HT”, “label barcode tidak
terbaca”, dan ketidaksesuaian lokasi part” yang dikelompokkan ke dalam
kategori “Hambatan Teknis NSCOM”. Selain itu, muncul kode seperti
“pelatihan belum merata”, “adaptasi peserta magang terhadap alur kerja”, dan

“penggunaan fitur terbatas” yang dikelompokkan sebagai “Keterbatasan SDM

dalam Operasional Sistem”.

Untuk mendukung visualisasi data, peneliti juga menyusun tabel
penyajian data axial coding yang memperlihatkan hubungan antar kategori, sub
kategori, serta konteks yang melatarbelakanginya. Contoh hubungan yang
teridentifikasi adlah antar kategori “keterbatasan proses Stock In” dengan
“keterbatasan akses sistem NSCOM bagi pengguna baru”, yang menunjukkan
bahwa proses operasional banyak terhambat ketika penggunaan tidak memiliki
otorisasi penuh atau belum memahami alur penggunaan sistem secara

menyeluruh.
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Melalui penyajian data ini, peneliti dapat menunjukkan bahwa meskipun
sistem NSCOM sudah terintegrasi dengan baik ke dalam proses manajemen
inventory, namun masih terdapat beberapa aspek teknis dan kinerja manusia
yang perlu diperbaiki agar optimalisasi sistem dapat tercapai secara

menyeluruh.

4.2.4 Penarikan Kesimpulan

Berdasarkan hasil reduksi dan penyajian data yang telah dilakukan
sebelumnya, peneliti melakukan penarikan kesimpulan dengan cara
mengaitkan antara fenomena yang ditemukan di lapangan dengan kategori
yang terbentuk melalui proses axial coding. Penarikan kesimpulan ini
bertujuan untuk menjawab rumusan masalah penelitian dan mengidentifikasi
sejauh mana sistem NSCOM telah berperan dalam mendukung aktivitas

manajemen inventory di area Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki.

Dari analisis yang dilakukan, dapat disimpulkan bahwa sistem NSCOM
memiliki kontribusi yang signifikan dalam meningkatkan efisiensi alur kerja
operasional, terutama pada aktivitas acceptance, stock-in, stock-out, inventory
transfer, dan stock taking. Sistem ini membantu memastikan keakuratan data,
mempercepat pelacakan barang, serta mempermudah proses dokumentasi
setiap perpindahan part electric di gudang. Namun, efektivitas sistem ini juga
dipengaruhi oleh faktor internal, setiap keterbatasan SDM dalam memahami
sistem, kurangnya pelatihan teknis menyeluruh, serta hambatan teknis seperti

kesalahan input barcode dan gangguan pada perangkat Handy Terminal.

Melalui pemetaan hubungan antar kategori pada axial coding, ditemukan
bahwa keberhasilan sistem NSCOM dalam mengelola inventory sangat
ditentukan oleh sinergi antara faktor teknologi dan kesiapan operasional dari
para penggunanya. Peneliti juga mencatat bahwa untuk mendukung
optimalisasi sistem secara menyeluruh, diperlukan peningkatan pada aspek
pelatihan SDM, peninjauan berkala terhadap SOP, serta pengembangan fitur
sistem yang lebih fleksibel dan responsif terhadap kondisi lapangan.
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4.3 Pembahasan Hasil

4.3.1 Optimalisai Sistem NSCOM terhadap Manajemen Inventory

Sistem NSCOM (NipponSeiki Control Stock System) yang diterapkan di
area Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki terbukti mampu mengelola
manajemen inventory secara lebih efisien, akurat, dan terstruktur. Dari hasil
pengamatan lapangan selama masa magang, sistem ini secara konsisten
membantu mempercepat proses Stock In dan Stock Out, serta meningkatkan
akurasi data pada aktivitas Inventory Transfer dan Stock Taking. NSCOM
beroperasi dengan basis digital yang memungkinkan pelacakan barang secara
real-time melalui perangkat Handy Terminal, serta integrasi dengan database
internal perusahaan. Sistem NSCOM juga terbukti meningkatkan efisiensi
operasional dengan mengurangi lead time serta kesalahan pencatatan barang.
Beberapa hambatan teknis seperti keterbatasan pemahaman operator dan
gangguan perangkat HT masih ditemukan, namun dapat diminimalisasi melalui
pelatihan dan pengawasan. Sistem ini berkontribusi dalam mendukung
keberlanjutan proses produksi dengan menjaga ketersediaan part material
secara tepat waktu dan akurat, yang menjadi komponen vital dalam sistem
produksi just-in-time. Temuan di lapangan menunjukkan bahwa proses
acceptance, issue label maker, dan inventory transfer menjadi lebih mudah

dipantau dan terdokumentasi dengan baik dalam sistem NSCOM.

Selain itu, dengan adanya fitur pelaporan dan histori transaksi dalam
sistem, proses audit internal menjadi lebih mudah dan akurat karena seluruh
data terekam secara digital. Secara umum, NSCOM bukan hanya sekadar alat
bantu operasional, tetapi juga menjadi tulang punggung utama dalam
pengelolaan inventory harian di gudang. NSCOM juga telah terintegrasi
dengan SOP internal perusahaan, menjadikannya sebagai sistem yang tidak
hanya memudahkan pelaporan tetapi juga memperkuat pengendalian internal
logistik. Hal ini semakin ditegaskan melalui hasil coding temuan lapangan

yang menunjukkan hubungan langsung antara fitur sistem NSCOM dengan
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kelancaran operasional gudang dalam kategori axial coding “Efektivitas

Proses” dan “Ketepatan Data Sistem”.

4.3.2 Relevansi dengan Kajian Literatur

Dalam konteks teoritis, peran sistem NSCOM dalam mendukung
pengelolaan persediaan di warehouse electric sejalan dengan prinsip
manajemen operasional yang dijelaskan oleh Heizer et al, (2020), bahwa
manajemen inventaris yang baik harus mampu menyeimbangkan antara
efisiensi biaya dan pelayanan terhadap pelanggan, serta mendukung rantai
pasokan yang berkelanjutan. Tujuan dari pengelolaan persediaan bukan hanya
untuk menghindari kehabisan stok, tetapi juga memastikan bahwa setiap unit
produk tersedia tepat waktu dan dalam jumlah yang sesuai. Dalam sistem
NSCOM, prinsip ini tercermin melalui penerapan sistem FIFO (First In, First
Out), penggunaan scan barcode untuk memastikan traceability, dan
pemanfaatan pelabelan digital yang mencegah penumpukan barang mati. Buku
ini juga menjelaskan bahwa pengelolaan persediaan modern harus bersifat real-
time dan berbasis data, yang memungkinkan manajer operasional untuk
mengambil keputusan dengan cepat dan tepat (Heizer et al., 2020, 386).
NSCOM telah memfasilitasi hal tersebut dengan fitur seperti stock movement
history dan slow moving stock search yang membantu perusahaan dalam

mengendalikan sirkulasi barang dan mengurangi stagnasi stok.

Di sisi lain, sistem NSCOM sebagai sistem informasi pergudangan juga
memilki keterkaitan erat dengan konsep Enterprise Resource Planning (ERP).
Dalam konteks PT Indonesia Nippon Seiki, NSCOM dapat dikategorikan
sebagai subsistem ERP yang berfokus pada manajemen pergudangan dan
distribusi material. Kesesuaian ini tampak dari kemampuannya dalam mendata
barang masuk dan keluar secara real-time, menghubungkan dengan data
penerimaan dari vendor, serta menyediakan laporan untuk kebutuhan
perencanaan produksi. Seperti dijelaskan oleh De Medeiros Jr. et al. (2014),
ERP juga memberikan dukungan terhadap keberlanjutan operasional

perusahaan dengan meningkatkan keterhubungan antar divisi dan transparansi
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data. Berdasarkan jurnal Technological Forecasting and Social Change oleh
Huang et al. (2020), integrasi sistem ERP dapat mendorong pengambilan
keputusan yang lebih cepat, mempercepat alur distribusi internal, serta
menurunkan risiko kesalahan input data. Sehingga, NSCOM tidak berdiri
sendiri, tetapi memiliki potensi besar untuk terintegrasi dengan sistem ERP
yang lebih luas dalam mendukung proses supply chain secara menyeluruh di
PT Indonesia Nippon Seiki. Menurut Huang et al, (2019), ERP merupakan
sistem integratif yang berfungsi mengelola seluruh sumber daya perusahaan,
termasuk proses inventory, produksi, hingga keuangan, secara terstruktur dan
real-time. Dalam penerapannya, NSCOM menunjukkan karakteristik sistem
ERP, terutama dalam kemampuannya untuk menggabungkan data dari berbagai
departemen seperti Part Material Control (PMC) dan produksi, sehingga
menghasilkan sistem yang saling terhubung. Sistem ini tidak berdiri sendiri,
melainkan menjadi bagian dari keseluruhan alur ERP perusahaan. Hal ini
didukung oleh literatur akademik dari artikel ilmiah yang ditulis oleh Zhang et
al, (2021), yang menyatakan bahwa sistem memungkinkan pengambilan
keputusan yang lebih cepat dan berbasis data akurat melalui integrasi
horizontal antar fungsi, NSCOM mampu menyimpan histori pergerakan
barang, yang menjadi elemen penting dalam audit logistik dan pelaporan
operasional. Dengan demikian, NSCOM dapat diposisikan sebagai sub
komponen dari arsitektur ERP yang diadopsi oleh PT Indonesia Nippon Seiki,
khususnya dalam mendukung kegiatan operasional berbasis inventory

managment.

4.3.3 Implikasi praktis

Penelitian ini memberikan dampak implikasi praktis didalam
pengembangan literatur dan kajian akademis di bidang manajemen operasional
baik dalam proses pengelolaan Supply Chain Managment, Inventory
Managment dan Scheduling Managment yang relevan dengan perkembangan
industri modern, khususnya mengenai penerapan sistem NSCOM di area

Warehouse Electric, Part Material Control (PMC) PT Indonesia Nippon Seiki.
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Hasil penelitian ini memiliki sejumlah implikasi praktis yang signifikan bagi
operasional di Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki, khususnya
dalam optimalisasi sistem manajemen inventory melalui penerapan sistem
NSCOM. Sistem NSCOM terbukti mampu mempercepat proses input dan
pencatatan barang secara digital, mengurangi risiko kesalahan dalam distribusi
material, serta meningkatkan pencarian data logistik secara real-time.
Implementasi sistem ini membantu menciptakan alur kerja yang lebih
terstruktur, dari mulai proses acceptance, stock in, stock out, inventory transfer,

inventory (stock taking).

Hasil penelitian ini memiliki sejumlah implikasi praktis yang signifikan
bagi operasional di area Warehouse Electric PT Indonesia Nippon Seiki,
khususnya dalam optimalisasi sistem manajemen inventory melalui penerapan
sistem NSCOM. Berdasarkan pengalaman langsung selama kegiatan magang
dan hasil analisis lapangan, sistem NSCOM terbukti mampu mempercepat
proses input dan pencatatan barang secara digital, mengurangi risiko kesalahan
dalam distribusi material, serta meningkatkan ketertelusuran data logistik
secara real-time. Implementasi sistem ini membantu menciptakan alur kerja
yang lebih terstruktur, dari mulai proses acceptance barang masuk dari
supplier, hingga distribusi part ke lini produksi. Keberadaan fitur seperti scan
barcode, label maker, dan inventory transfer memungkinkan staf gudang untuk
menjalankan aktivitas secara lebih efisien tanpa perlu mencatat secara manual,
yang sebelumnya berisiko tinggi terhadap kesalahan pencatatan dan

keterlambatan input data.

Selain itu, penggunaan perangkat Handy Terminal yang terintegrasi
dengan NSCOM juga memberikan dampak positif dalam menjaga keakuratan
informasi yang masuk ke dalam sistem. Peneliti menemukan bahwa proses
pemindaian barcode saat stock-in atau stock-out tidak hanya mempercepat
pekerjaan staf gudang, tetapi juga meminimalkan kesenjangan antara data fisik
dengan data sistem. Implikasi praktis lainnya terletak pada potensi

pengembangan SOP yang lebih responsif dan terstandardisasi, khususnya
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untuk proses kerja seperti stock opname, labelisasi part, hingga pengelolaan
lokasi penyimpanan berdasarkan kategori material. Peneliti juga mencatat
bahwa penerapan prinsip FIFO (First In First Out) berjalan lebih konsisten
dengan bantuan sistem NSCOM, karena tiap part memiliki identifikasi unik
yang tercatat jelas dalam sistem. Oleh karena itu, hasil temuan ini dapat
dijadikan sebagai dasar evaluasi bagi manajemen untuk meningkatkan sistem
pelatihan SDM, memperbaiki sistem pelaporan barang masuk/keluar, serta
mengoptimalkan integrasi lintas divisi guna mempercepat proses supply ke lini

produksi.

Dalam jangka panjang, implementasi NSCOM yang lebih optimal
berpotensi mendukung penghematan biaya operasional melalui efisiensi tenaga
kerja, pengurangan waktu tunggu barang, serta minimnya barang hilang atau
tidak tercatat. Selain itu, sistem ini juga dapat mendukung perusahaan dalam
proses sertifikasi mutu dan audit internal karena seluruh transaksi telah
terdokumentasi secara sistematis. Temuan ini sekaligus menunjukkan bahwa
transformasi digital dalam sistem manajemen pergudangan, sebagaimana
dilakukan melalui NSCOM, bukan hanya berdampak pada kinerja gudang saja,
melainkan juga memiliki implikasi luas terhadap keberlanjutan proses produksi
secara keseluruhan. Implikasi ini sangat relevan bagi perusahaan manufaktur
yang mengandalkan sistem just-in-time (JIT), di mana ketepatan waktu dan
ketersediaan material menjadi faktor krusial. Oleh sebab itu, optimalisasi
berkelanjutan terhadap sistem NSCOM bukan hanya perlu dipertahankan,
tetapi juga ditingkatkan melalui integrasi dengan sistem ERP perusahaan, serta
didukung dengan pengembangan kapasitas SDM yang mumpuni dalam

mengoperasikan sistem secara konsisten dan teliti.
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BAB V

KESIMPULAN DAN REKOMENDASI

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis terhadap pelaksanaan magang di PT Indonesia
Nippon Seiki pada area Warehouse Electric bagian Part Material Control (PMC),
dapat disimpulkan bahwa penerapan sistem NSCOM memiliki peran signifikan
dalam mendukung efektivitas dan efisiensi manajemen inventory. temuan utama
penelitian menunjukkan bahwa sistem NSCOM berhasil meningkatkan akurasi
pencatatan stok, mempercepat proses operasional seperti Stock In, Stock Out,
Inventory Transfer, hingga Acceptance, serta memperkuat keterlacakan data

logistik secara real-time.

Hasil observasi dan wawancara dengan para staf dan leader menunjukkan
bahwa penggunaan NSCOM sangat membantu dalam meminimalisir human error,
mengurangi waktu kerja manual, dan menciptakan alur distribusi material yang

lebih tertata.

Temuan ini menjawab rumusan masalah mengenai kontribusi sistem terhadap
efisiensi kerja dan kendala yang muncul dalam implementasinya, sekaligus
mendukung tujuan penelitian untuk mengevaluasi efektivitas sistem digital dalam
kegiatan pergudangan. Secara teoritis, penelitian ini memberikan kontribusi
terhadap literatur manajemen operasional dan logistik dengan memperkaya
pemahaman mengenai digitalisasi proses gudang melalui sistem NSCOM, yang
mendukung prinsip lean manufacturing dan efisiensi supply chain. Selain itu,
temuan ini menegaskan pentingnya kesiapan infrastruktur dan pengembangan
kompetensi sumber daya manusia dalam implementasi sistem digital untuk

menunjang keberlanjutan produksi di industri otomotif.
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5.2 Rekomendasi

Berdasarkan hasil penelitian dan pengalaman selama proses magang, berikut

beberapa rekomendasi yang dapat diberikan baik untuk perusahaan maupun untuk

pengembangan penelitian selanjutnya:

Pengembangan Sistem NSCOM: Disarankan agar PT Indonesia Nippon
Seiki terus mengembangkan fitur-fitur dalam NSCOM agar lebih responsif
dan user-friendly, serta mempertimbangkan integrasi yang lebih luas antar
departemen untuk mendukung aliran informasi yang sinkron dan

menyeluruh.

Penjelasan mendukung: mempertimbangkan integrasi yang lebih luas
antar departemen untuk mendukung aliran informasi yang sinkron dan
menyeluruh, serta berkontribusi pada efektivitas penggunaan sistem

NSCOM pada kinerja karyawan

Peningkatan Pelatihan SDM: Pelatihan berkala perlu ditingkatkan untuk
semua operator dan staf yang menggunakan NSCOM, guna memastikan
bahwa seluruh pengguna mampu memanfaatkan sistem secara optimal dan

konsisten.

Penjelasan mendukung: Pelatihan yang berkesinambungan akan
mengurangi risiko kesalahan input data, meningkatkan kecepatan
pencatatan, dan memperkuat keterampilan staf dalam mengatasi kendala
teknis. Hal ini sangat penting karena akurasi dan kecepatan dalam
penggunaan NSCOM secara langsung memengaruhi kelancaran arus
material dari gudang ke lini produksi. Dengan SDM yang terampil dan
konsisten, sistem NSCOM dapat berkontribusi lebih besar terhadap
keberlanjutan proses produksi, memastikan tidak ada keterlambatan supply

material yang dapat mengganggu jalannya operasional perusahaan.
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Penanganan Kendala Teknis: Perusahaan perlu menyediakan tim teknis
khusus yang siaga menangani gangguan sistem, agar proses operasional

tidak terganggu akibat kendala teknologi yang tidak segera ditangani.

Penjelasan mendukung: Keberadaan tim teknis yang responsif
memastikan setiap gangguan pada sistem NSCOM dapat segera ditangani
sebelum berdampak luas pada alur distribusi material. Hal ini penting
karena keterlambatan dalam menangani error sistem dapat menghambat
proses stock in, stock out, maupun inventory transfer, yang pada akhirnya
berpotensi mengganggu kelancaran produksi. Dengan adanya penanganan
teknis yang cepat dan tepat, kontribusi NSCOM terhadap keberlanjutan
proses produksi dapat terjaga, serta perusahaan mampu meminimalisir

risiko terhentinya pasokan material ke lini produksi.

Optimalisasi SOP: Penyusunan standar prosedur operasional yang lebih
terperinci dan disesuaikan dengan penggunaan sistem NSCOM secara

digital dapat memperkecil risiko inkonsistensi kerja di lapangan.

Penjelasan mendukung: SOP yang terstruktur dan selaras dengan fitur
NSCOM akan menjadi panduan baku bagi seluruh staf dalam menjalankan
aktivitas stock in, stock out, inventory transfer, maupun stock taking.
Dengan adanya SOP digital yang jelas, potensi perbedaan cara kerja antar
staf dapat diminimalisir, sehingga proses pencatatan dan distribusi material
menjadi lebih seragam dan akurat. Hal ini sangat penting untuk menjaga
kelancaran pasokan material ke lini produksi serta memastikan
keberlanjutan proses produksi tidak terganggu akibat kesalahan prosedur

atau inkonsistensi operasional.

Evaluasi Berkala Sistem dan Kinerja: Perlu dilakukan evaluasi sistem
secara periodik untuk menilai efektivitas dan efisiensi sistem NSCOM serta

feedback dari pengguna langsung untuk perbaikan berkelanjutan.

Penjelasan mendukung: Evaluasi berkala memungkinkan perusahaan

mendeteksi lebih dini kelemahan sistem maupun kendala operasional yang

96



dapat menghambat arus material. Dengan adanya umpan balik langsung
dari pengguna, perusahaan dapat melakukan perbaikan yang tepat sasaran
sehingga sistem NSCOM tetap relevan dan responsif terhadap kebutuhan
produksi. Langkah ini penting karena efektivitas NSCOM secara langsung
menentukan kelancaran distribusi material dari gudang ke lini produksi.
Dengan evaluasi yang konsisten, kontribusi NSCOM terhadap
keberlanjutan proses produksi akan semakin terjamin, sekaligus mencegah
potensi gangguan yang dapat memperlambat atau menghentikan proses
produksi.

Pengembangan Studi Lanjut: Untuk keperluan akademik, disarankan agar
penelitian ini dilanjutkan dengan pendekatan kuantitatif atau studi
komparatif terhadap sistem pergudangan digital lainnya agar hasil
penelitian lebih komprehensif dan dapat menjadi rujukan luas dalam

literatur manajemen logistik.

Penjelasan mendukung: Studi lanjutan dengan pendekatan kualitatif akan
memberikan data yang lebih terukur mengenai kontribusi sistem NSCOM
terhadap kelancaran dan keberlanjutan proses produksi. Selain itu,
membandingkan NSCOM dengan sistem pergudangan digital lain
memungkinkan perusahaan memahami posisi keunggulan maupun
kelemahan NSCOM secara objektif. Dengan demikian, rekomendasi
pengembangan sistem akan lebih tepat sasaran dan bermanfaat, tidak hanya
bagi perusahaan tetapi juga sebagai kontribusi akademis yang memperkaya
literatur manajemen logistik mengenai peran teknologi digital dalam

mendukung keberlanjutan operasional.
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Lampiran 3: Daftar Hadir Magang Bulan September di PT. Indonesia Nippon

Seiki

DAFTAR HADIR MAGANG
Bulan/Tahun: SEPTEMBER/2024

Nama Instansi : PT. INDONESIA NIPPON SEIKI
Nama Mahasiswa : DONY SUGARA
Asal Perguruan Tinggi : Prodi Manajemen Universitas Islam Indonesia

No

Tanggal

Lama kerja
(jam)

Deskripsi Singkat Aktivitas

10 September 2024

07:45-16:45

Pelaksanaan Orientasi Mahasiswa Prakerin
UNIVERSITAS  yang  dilaksanakan  di
PT.INDONESIA NIPPON SEIKI ada beberapa
kegiatan yaitu perihal, Visi Misi Perusahaan,
pengenalan profil perusahaan, budaya kerja, Tata
Tertib  Perusahaan, lay-out perusahaan,
Perkenalan  terhadap  Seksi-seksi/unit-unit
perusahaan, serta tugas yang akan di lakukan dan
target kedepannya yang harus di capai. Briefing
penutupan.

11 September 2024

07:45-16:45

Orientasi perkenalan atau penyampain terkait
seksi-scksi / unit yang ada di departement
purchasing dan penempatan Unit di PMC
(Product Material Control) Area Warehouse Part
Electric, pada PT. INDONESIA NIPPON SEIKI
yang diantarkan oleh Supervisor. Serta langsung
melakukan beberapa kegiatan lain seperti
Acceptance, Stock in Part Electric dan Stock out
Part Electric. Briefing penutupan.

12 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti Briefing pagi dengan Tim Produksi,
Leader, PIC dan lain-lainya di area PMCS.
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Mengamati serta melakukan beberapa kegiatan
di area WH Part Electric yang sudah
menggunakan  Sistem  Operasional yang
dinamakan NSCOM. Dan untuk kegiatanya
seperti Stock out Part Electric, Yang diminta dari
Line SMT untuk segera di supply, Scan Maker
Label. Dan Stock In Part Electric di area WH Part
Electric. Briefing penutupan.

13 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya mengamati dan terlibat dalam
beberapa kegiatan, seperti mengoperasikan
sistem stok keseluruhan di area WH Electric.
Selain itu, saya juga memantau dan
melaksanakan proses stock out untuk part
elektrik, serta mengamati dan melakukan
penginputan label produk (yang memuat nomor
dan nama produk) menggunakan sistem
NSCOM. Briefing penutupan.

17 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya mengamati dan terlibat dalam
beberapa kegiatan, seperti melakukan Inventory
Transfer (proses pemindahan suku cadang/parts
electric ke lokasi lain. Pencatatan transfer
inventaris dilakukan menggunakan Handy
Terminal (HT). selain itu, saya juga
melaksanakan proses Stock Out part Electric,
serta mengerjakan penginputan atau LABEL
MAKER melalui sistem NSCOM. Briefing
penutupan.
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18 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Membantu  mengerjakan  project  rak
penyimpanan Part Electric untuk event Audit
Confidential New Model yang dikerjakan di area
gudang SPO. Selanjutnya, saya melakukan
kegiatan Stock Out Part Electric di WH Electric.
Dan membantu Stock In payment dan meminta
tanda tangan ke Office. Serta melakukan LABEL
MAKER terhadap part electric. Briefing
penutupan.

19 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dalam beberapa
kegiatan, seperti Acceptance, dan pengoprasian
sistem Stock Out Part Electric pada NSCOM.
Briefing penutupan.

20 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dalam kegiatan
ACCEPTANCE, STOCK IN  PART
ELECTRIC, dan STOCK OUT PART
ELECTRIC. Pada area WH ELECTRIC.

Briefing penutupan.

21 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya,  terlibat  dalam  kegiatan
pemprosesan STOCK IN PART ELECTRIC,
STOCK OUT PART ELECTRIC dan membantu
melakukan pemasangan label pada PCB sesuai
dengan prosedur yang berlaku. Briefing
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penutupan.

10

23 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dalam kegiatan
pemprosesan STOCK IN PART ELECTRIC,
STOCK OUT PART ELECTRIC dan
ACCEPTANCE dari part impor di area WH
PART ELECTRIC. Briefing penutupan.

11

24 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya melakukan beberapa kegiatan,
seperti STOCK OUT PART ELECTRIC di area
WH PART ELECTRIC. Briefing penutupan.

12

25 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya melakukan beberapa kegiatan,
seperti STOCK OUT PART ELECTRIC di area
WH PART ELECTRIC. Briefing penutupan

26 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dalam kegiatan
ACCEPTANCE, STOCK IN  PART
ELECTRIC, dan STOCK OUT PART
ELECTRIC Pada area WH ELECTRIC.
Melakukan persiapan untuk STOCK TAKING.
LABEL MAKER IN NSCOM. Briefing

penutupan.

27 September 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dan melakukan
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kegiatan setiap akhir bulan sekali, yaitu STOCK
TAKING INVENTORY. Dimana saya
melakukan verifikasi antara data yang tersimpan
dalam sistem dengan data inventaris fisik yang
sebenamya. Kegiatan ini berjalan selama 1 hari
penuh. Briefing penutupan.

15 | 30 September 2024 07:35-16:45 | Mengikuti briefing pagi bersama beberapa
leader, tim produksi PMCS, PIC, dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dan melakukan
kegiatan setiap akhir bulan sekali, yaitu STOCK
TAKING INVENTORY. Dengan memastikan
ketersediaan semua part electric yang ada di WH
Electric sesuai dengan sistem dan data yang ada
di hari yang ke-2 dalam kegiatan STOCK

TAKING. Briefing penutupan.
Q@dﬁwm:
..... Suddh moldi mombeldari paxes .pmeer ke o ared qudamy el CuT)
dan bebeegpa kel Tadk  mempockhdlekan
ey..ckan & sowly ke ama | edils i.ata fe aren

Eleehik  andoke ¥ F.
o

Serang, 20 M 2024
Dony Sugara Natasya i
(Mahasiswa) (supervisor) :
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Lampiran 4: Daftar Hadir Magang Bulan Oktober di PT. Indonesia Nippon

Seiki

DAFTAR HADIR MAGANG
Bulan/Tahun: OKTOBER2024

Nama Instansi : PT, INDONESIA NIPPON SEIKI

Nama Mahasiswa : DONY SUGARA

Tstam Indones

Asal Perguruan Tinggi : Prodi Y Uni

membanty  proses  STOCK  QUT  PART
ELECTRIC WH. Briefing penutupan sebelum
pulang.

No Tanggal Lama kerja

(jam)

Deskripsi Singkat Aktivitas

1 | 1 Oktober 2024 07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Stafl,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnys. Selanjutnya, says melakukan
beberapa kegiatan, seperti STOCK OUT PART
ELECTRIC di area WH PART ELECTRIC dan
membantu melakukan pemasangan label pada
PCB  scsuai dengan prosedur yang berlaku.
Briefing penutupan.

=

4 Oktober 2024

07:35:16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,
Jeader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnys. Selanjutnys, membantu
melakukan  beberapa  kegiatan  seperti,
memproses STOCK IN PART ELECTRIC, lalu
membentu juga dalam proses STOCK OUT part
clectric dan membanty melskukan pembuatan
LABEL MAKER INNSCOM untuk part electric
di WH dan melakukan pen-supply an, komponen
PCB, Bricfing penutupan sebelum pulang,

[

2 Oktober 2024 07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,
pimpinan divisifunit ares, tim produksi PMCS,
tim PART SUPPLY, PIC dan lsinnya. Setelsh
itu, sayn melaksanakan beberapa kegiatan seperti
clektrik, melakukan pencatatan pengeluaran stok
L clektrik, "

o

7 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti bricfing pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnys, saya membantu
melskukan beberapa kegiatan seperti, proses
kegiatan ACCEPTANCE PART ELECTRIC,
Inlu proses STOCK OUT PART ELECTRIC dan
juga membantu proses pengerjaan STOCK IN
PART ELECTRIC WH. Briefing penutupan
sebelum pulang.

komponen PCB ke jalur SMT, dan b
serta menempelkan label pada PCB terscbut.
Setelah ity, sayn mengikuti beiefing penutupan
sebelum pulang.

w

3 Oktober 2024 07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnyn. Selanjutnys, membantu
melakukan beberapa kegiatan seperti, Input
LABEL MAKER IN NSCOM, sctelah itu

6 | 8 oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pogi bersama para member
PMC, PART SUPPLY, PMCS, leader, PIC dan
lninnya. Selanjutnya, saya terlibat dan membantu
dalam proses berjalannya kegiatan STOCK OUT
PART ELECTRIC, membantu pengerjasn
pergantian IMPRABOARD part material (LID),
jugaterlibat dalam proses STOCK IN dan ISSUE
LABEL MAKER PART ELECTRIC di
WAREHOUSE, Bricfing penutupan.
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9 oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama para member
PMC, PART SUPPLY, PMCS, leader, PIC dan
lainnya. Selanjutnys, terlibat dalam proses
kegiatan seperti, STOK IN PART ELECTRIC,
STOCK OUT PART ELECTRIC, proses
LABEL MAKER, jugs melakukan proses
penyisihan atau penghapusan part-part electric
yang sudah  bertahun-tahun  di  area
WAREHOUSE ELECTRIC ini untuk di
pindshkan atau DISPOSAL menggunakan sistem
NSCOM dalam bentuk PICKING LIST. Briefing
penutupan.

10 oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti bricfing pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. membantu proses pengerjaan
STOCK OUT PART ELECTRIC, lalu STOCK
IN PART ELECTRIC, dan membantu proses
penyisihan part electric atau Disposal part yang
ada di WH ELETRIC . Mcbantu proses issue
label maker, bricfing penutupan.

]

11 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, PIC dan lainnys.
Selanjutnya, terlibat dan membantu proses
jalannya beberapa kegiatan seperti, membantu
proses STOCK IN PART ELECTRIC, lalu
STOCK OUT PART ELECTRIC, membantu
proses pengerjaan ISSUE LABEL MAKER
PART ELECTRIC yang ada di WAREHOUSE
ELECTRIC INI, Dan membantu proses kegiatan
ACCEPTANCE. Briefing penutupan,

14 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,

leader, tim produksi PMCS, PIC dan luinaya.
Sclanjutnya, saya terlibat dalam beberapa
kegistan,  seperti  ACCEPTANCE, dan
pengoprasian  sistem STOCK OUT PART
ELECTRIC pada NSCOM dsn HANDY
TERMINAL (HT), Briefing penutupan.

15 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya melakukan
beberapa kegiatan, scperti STOCK OUT PART
ELECTRIC di area WH PART ELECTRIC. Dan

o PCB
yang telah di siapkan untuk di proses ke area
Label Maker

Produksi ds b

untuk  kompanen PCB  terscbut.  Briefing
penutupan

16 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti  briefing pagi bersama beberapa
leader, tim PMCS, tim PART SUPPLY, PIC dan
lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
kegiatan pemprosesan  STOCK IN PART
ELECTRIC, STOCK OUT PART ELECTRIC,
lalu SCAM MAKER LABEL dan NSCOM
LABEL, ACCEPTANCE dari part impor di area
WH PART ELECTRIC. Dan juga terlibat dalam
pengerjaan IDE  BOX  yaitu pembuatan
IMPRABOARD untuk penempatan part Electric
(LID). Bricfing penutupen.

b

17 Oktober 2024

07:35-16:45

Izin sakit -

18 Oktober 2024

07:35-16:45

Izin sakit -

21 Oktober 2024

07:35-16:45

Briefing pagi bersama Staff, Leader, tim PMC,
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tim PART SUPPLY, PIC dan hinnya
Selanjutnya, telibet dalam membantu proses
kegiatan seperti, melakukan INVENTORY
TRANSFER part reguler untuk penempatan part
DS (DisContinue), membantu proses kegiatan
STOCK OUT PART ELECTRIC, membantu
pengerjaan penempatan part LID ke dalam
tempat  IMPRABOARD  bars, melakukan
STOCK IN PART DP (DISPOSAL), dan jugs

18 | 24 Oktober 2024

07:35-16:45

Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
proses  kegitan STOCK OUT  PART
ELECTRIC, terlibat dalam membantu proses
kegistan STOCK IN PART dan melakukan
SCAN MAKER LABEL and NSCOM LABEL.
Bricfing penutupan.

19 |25 Oktober 2024 07:35-16:45 | Mengikusi beiefing pagi bersama beberapa Staff,
- P ™ leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PCB. Bricfing penutup PIC dan lainays. Selsnjutnya, terfibat dalam
16 | 22 Oktober 2024 07:35-16:45 | Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff, proses  kegiatan  STOCK  OUT  PART
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY, ELECTRIC, melskukan proses SCAN MAKER
PIC dan lninnya. Selsnjutnya, terlibat dalam LABEL and NSCOM LABEL, melskuksn
s one k) e s observasi terkait CHECK SHEET yang ada di
berupa IMPRABOARD untuk tempat part LID, WAREHOUSE ELECTRIC dan melakukan
setelsh itu juga terlibat dalam kegiatan proses persiapan  komponen part  PCB.  Briefing
STOCK OUT PART ELECTRIC, selanjtunys DRCEREpan:
terlibat dalam proses STOCK IN PART | 29 (25 Oksober 2024 07:35-16:45 | Mengikut briefing pagi bersama beberapa Staff,
ELECTRIC dan melskukan proses kegint leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
ACCEPTANCE PART ELECTRIC d PIC dan lainnya Selenjutnys, terlibat dalam
WAREHOUSE ~ ELECTRIC.  Briefing membantu proses kegiatan seperti, STOCK IN
penutupan. PART ELECTRIC, STOCK OUT PART
17 | 23 Oktober 2024 07:35-16:45 | Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staft BLECTRIC, ‘ISSUR: ‘LAREL "MAKEE,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY, jersiapen’ kecsphie: Pl FCB yeng sickn ol
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibot dalam Srply 1 s Produlal Deicitng peschigen.
proses kegistan 1SSUE LABEL MAKER | 21 |29 Okober2024 07:35-16:45 | Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,
membantu proses kegiatan STOCK OUT PART leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
ELECTRIC, membantu proses SCAN MAKER PIC dan lainnya. Selanjutnya, says melakukan
LABEL and NSCOM LABEL dan mebanty beberapa keglatan, seperti STOCK IN PART
persiapan untuk part PCB yang akan di supply ke ELECTRIC, STOCK OUT PART ELECTRIC
line produksi. Briefing penutupan.
dan membantu proses kegiatan INVENTORY
TRANSFER part clectric di dalam Warel
Electric. Mebantu persiapan komponen part PCB
yang akan di supply ke area Produksi. Briefing
penutupan.
22 | 30 Okiober 2024 07:35-16:45 | Mengikut briefing pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya, njutnya, saya b
proses  kegitan  STOCK  TAKING
INVENTORY, Kegiatan ini dilakukan dalam
seharian di setiap akhir bulan untuk memastikan
SR R S
Briefing peautupan,
23 | 31 Oktober 2024 07:35-16:45 | Mengikuti briefing pagi bersama beberapa Staff,

leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya melakukan
beberapa kegiatan, seperti terlibat dalam proses
kegintan STOCK TAKING INVENTORY dan
melakukan proses kegiatan STOCK OUT PART
ELECTRIC. Briefing penutupan

(Mahasiswa)
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Lampiran 5: Daftar Hadir Magang Bulan November di PT. Indonesia Nippon

Seiki

DAFTAR HADIR MAGANG
Bulan/Tahun: NOVEMBER/2024

Nama Instansi : PT. INDONESIA NIPPON SEIKI
Nama Mahasiswa : DONY SUGARA

Asal Perguruan Tinggi : Prodi j Universitas Islam Ind
No Tanggal Lama kerja Deskripsi Singkat Aktivitas
(jam)
1 | 1 November 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. j bantu proses

PCB. Meeting sore penutupan.

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
membantu proses kegiatan Stock Out Pari
Electric, setelah itu membantu melakukan proses
kegiatan Inventory Transfer, Scan Maker Label
& NSCOM LABEL di komputer. Dan membantu
melakukan persiapan komponen part PCB.
Meeting sore penutupan.

kegiatan Stock Out Part Electric. Selain itu, saya
juga membantu berjalan-nya proses kegiatan
persiapan komponen part PCB untuk di supply
ke area produksi. Dan membantu melakukan
Scan Label Maker & NSCOM LABEL di
komputer. Meeting sore penutupan. ‘

5}

4 November 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
pimpinan divisi/unit area, tim produksi PMCS,
tim PART SUPPLY, PIC dan lainnya.
Selanjutnya, saya terlibat dalam membantu
proses kegiatan Stock Out Part Electric dan
Lakuk iapan part k
PCB untuk di supply ke area produksi. Meeting
sore penutupan.

w

5 November 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
Ieader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
proses kegiatan Stock Out Part Electric,
membantu melakukan proses Stock In Part
Electric d bantu perisap part

w

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
membantu proses kegiatan Stock Out Part
Electric dan membantu melakukan persiapan
komponen part PCB yang akan di kirim ke area
produksi. Meeting sore penutupan. ~

o

Mengikuti Meeting pagi bersama para member
PMC, PART SUPPLY, PMCS, leader, PIC dan
lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
melakukan proses kegiatan Stock Out Parl
Electric yang akan di kirim ke area produksi. Dar
mempersiapkan komponen part PCB. Meeting
sore penutupan. .

-

Mengikuti Meeting pagi bersama para membe:
PMC, PART SUPPLY, PMCS, leader, PIC dar
lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam membantu
melakukan proses kegiatan Stock Out Par
Electric, membantu proses pembuatan Labei
Part Electric di sistem NSCOM, lalu membantu
proses kegiatan Acceptance dan Scan Label
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Maker & NSCOM LABEL. Mecting sore
penutupan.

12 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
membantu proses kegiatan kerja seperti
melakukan Inventory Transfer, Stock Out Part
Electric, Scan Label Maker & NSCOM LABEL
an | 1akuk . 1

part PCB untuk di supply ke area produksi.
Meeting sore penutupan.

©

13 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, PIC dan lainnya.
Selanjutnya, terlibat dalam melakukan proses
kegiatan kerja seperti Stock In Part Electric,
membantu melakukan Stock Out Part Electric,
membuat Label Part Electric di sistem NSCOM,
Scan Label Maker & NSCOM LABEL dan
membantu persiapan komponen part PCB.
Meeting penutupan. _

14 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, PIC dan lainnya.
Selanjutnya, membantu proses kegiatan kerja
seperti Stock In Part Electric, setelah itu
membantu melakukan Stock Out Part Electric,
membantu melakuan Issue Label Maker dan

kuk iap part
PCB. Meeting penutupan. .

15 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam

membantu kegiatan proses kerja seperti Scan
Label Maker & NSCOM LABEL, melakukan
Stock Out Part Electric. Setelah itu, terlibat
dalam melakukan proses kegiatan Stock In Part
Electric dan mempersiapkan komponen part
PCB. Meeting penutupan. v

18 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
proses kegiatan Issue Label Maker, melakukan
proses Acceptance, terlibat dalam proses
kegiatan Stock In Part Electric dan Stock Out
Part  Electric. Setelah itu terlibat dalam
melakukan persiapan komponen PCB untuk di
supply ke area produksi. Meeting sore. .

19 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjtunya, saya terlibat dalam
proses kegiatan Issue Label Maker part elektrik,
terlibat dalam proses kegiatan Stock Out Part
Electric, membantu melakukan Scan Label
Maker & NSCOM LABEL dan melakukan
persiapan komponen PCB untuk di supply ke
area produksi. Meeting sore. -

=

20 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
melakukan proses kegiatan Issue Label Maker,
Acceptance, Inventory Transfer, Stock Out Part
Electric dan membantu melakukan persiapan
komponen part PCB. Meeting sore. ¥
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21 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
melakukan sebush proses kegiatan ssue Label
Maker, membantu melakukan proses Stock In
Part Electric, lalu terlibat dalam proses Stock
Out Part Electric dan persiapan part komp

PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
melakukan aktivitas kegiatan seperti Issue Label
Maker, Stock Out Part Elekirik, Scan Label
Maker & NSCOM LABEL, dan membantu
persiapan komponen part PCB. Meeting sore
penutup. v

I

27 November 2024

07:35-16:45

Libur Pilkada -

PCB. Meeting sore. ./

22 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
melakukan proses kegiatan Issue Label Maker,
membantu melakukan Stock Out Part Electric,
Scan Label Maker & NSCOM LABEL,
Acceptance, Stock In Part Electric dan persiapan
part komponen PCB. Meeting sore penutupan.
v

25 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, saya terlibat dalam
proses kegiatan kerja seperti, Stock Out Part
Electric, Scan Label Maker & NSCOM LABEL,
Inventory Transfer dan Issue Label Maker. saya
juga terlibat dalam melakukan proyek kerja
pembuatan rak part Isolated dengan
menggunakan material IMPRABOARD yang
ukurannya Panjang 150 cm, Lebar 33 cm. Saya
juga membantu proses kegiatan penghancuran
part material Disposal Electric yang terdapat di
‘Warehouse Electric. Meeting sore penutupan.

26 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,

20 | 28 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya, terlibat dalam
membantu melakukan aktivitas kegiatan kerja
akhir bulan seperti Jnventory Taking atau Stock
Taking Part Electric secara kesulurahan yang
berada di Warehaouse Electric. Meeting sore
Penutupan. v

21 | 29 November 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnys, terlibat dalam
aktivitas kegiatan kerja seperti Stock Taking atau
Inventory, membantu proses kegiatan Inventory
Difference (Location Details Data Verification),
Stock Out Part Elektrik dan Scan Label Maker &
NSCOM LABEL. Meeting sore Penutupan. *

Catatan dari supervi

Ungreh Uit S8

o

nqrovomant L o?:im Eldiike .

Dony Sugara
(Mahasiswa)

Serang, 3 Degenber 203

4

Natasya Chairunnisa
(supervisor)
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Lampiran 6: Daftar Hadir Magang Bulan Desember di PT. Indonesia Nippon

Seiki

DAFTAR HADIR MAGANG
Bulan/Tahun: DESEMBER/2024

Nama Instansi : PT. INDONESIA NIPPON SEIKI

Nama Mahasiswa : DONY SUGARA

Asal Perguruan Tinggi : Prodi j Uni Islam Ind
No Tangzal Lama kerja Deskripsi Singkat Aktivitas
(Jam)
1 |2 Desember 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,

leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Sclanjutnya, membantu proses
kerja seperti Jsswe Label Maker, terlibat dalam
proses Stock Out Part Electric, Stock In Part
Electric, Scan Label Maker & NSCOM LABEL
dan  terlibat dalam melakukan persiapan
komponen part PCB. Mecting sore penutup,

2 | 3 Desember 2024 07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
pimpinan divisiunit area, tim produksi PMCS,
tim PART SUPPLY, PIC dan linnya.
Selanjutnys, saya terlibat dalam membantu
proses kegintan kerja seperti Stock Owt Part
Electric, Scan Label Maker & NSCOM LABEL,
melakukan Issue Label Maker, Accepuance,
Stock In Part Electric dan melakukan persiapan
komponen part PCB. Meeting sore penutup,

Maker & NSCOM LABEL, Issue Label Maker,
Stock In Part Electric dan membantu melakukan
persiapan komponen part PCB. Meeting sore
penutup.

-~

S Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Sclanjutnya, terlibat dalam
membanty proses kegiatan  kerja seperti
Imventory Transfer part elektrik, lssve Label
Maker, membantu proses Stock Owt Part
Electric, Stock In Part Electric dan melakukan
persiapan komponen part PCB. Meeting sore
penutup,

-

6 Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selsnjutnya, teclibat dalam
melakukan proses aktivitas kegja seperti Stock
Out Part Electric, Scan Label Maker & NSCOM
LABEL dan melakukan persiapan komponen
PCB. Meeting sore penutup

3 |4 Desember 2024 07:35-16:45

Mengikuti Mecting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Sclanjutnya, saya terlibat dalam
proses  aktivitas kerja  seperti  membantu
membuat Report Daily & Monthly Check Sheet
Contaimer Box Filing Desember 2024,
melakukan Stock Owt Part Electric, Scan Label

o

7 Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Stafy,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya, Selanjutnya, terlibat dalam
membantu proses kerja seperti [ssue Label
Maker part electric dengan NSCOM, membantu
proses Stock Our Part Electric, Scan Label
Maker & NSCOM LABEL, melakukan Control
daily Check Sheet Temperature dan Humadity
dan lakukan persiapan kom
PCB. Meeting sore penutup.

-~

9 Desember 2024

07:35:16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
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Ieader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,

PIC dan lninnya. Selanjutnya ssya terlibat dalam

PIC don lsinnya. Selanjutnya terlibat dalam
membanty  proses kegistan kerja  seperti

melakukan proses kerja seperti Stock Owt Part Accepiance part elekirik, Stock In Part Electric,
Electric dan persispan kompanen part PCB. terlibas dalam Stock Out Part Electric, Scan
Meeting sore penutup. Label Maker & NSCOM LABEL dan persiapan
8 | 10 Desember 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff, gl e CB: et ok et
leader, tim produksi PMCS, tim PARTSUPPLY, | 13 | 16Desember204 | 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
PIC dan lainnya. Selanjutnya saya terlibat dalam Jeader,im ptoduksi PMCS, tim PART SUPPLY,
melakukan proses kegiatan kerja seperti Issue PIC dan lainnya. Selanjutnya terlibat dalem
Label Maker, membantu jalannya Stock Out Part melakukan proses kerjs seperti Jssu Label
Electric, Scan Label Maker & NSCOM LABEL, Maker, terlibat dalam proses Accepiance Part
Persispen komponea part PCB. Mesting sore Eloetrc, Stock In Part Electric, Stock Out Part
penutup. Flectric dan persiapan komponen part PCB.
10 | 11 Desember 2024 07:35-16:45 ikuti Meeting pagi b beberapa Staff, s s
Jeader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY, 14 | 17 Desember 204 | 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagl bersama beberapa Staff,
PIC dan lsinnyn Selanjutnys saya membantu lesder, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
proses kerja sepecti Stock In Part Electric, Stock PIC dan lainnya. Selanjutnya terlibat dalam
Search Part Electric, Stock Out Part Elgctric, melakuk proses kerja seperti [ssue Label Maker,
terlibat dalam peoses kerja fsswe Label Maker Stock Out Part Electric, persiapan komponen
dan melakukan persiapan komponen part PCB. part PCB. Meeting sore penutup.
Misliog woim preiie: 15 | 18 Desember 2024 | 07:35-16:45 | Mengikuti Moeting pagi bersun beberaps Ssf,
11 | 12 Desember 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff, Teader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY, PIC dan lainaya. Selanjtunys membenty jalsn
PIC dan lainnyn. Selanjutnya terlibat dalam proses kegiatan kerjs sepect ssue Label Maker,
melakukan proses kerja seperti [isue Label Stock In Part Blectric, Inventory Transfer Part
Maker, Stock Out Part Eleciric, Scan Label Electric, serta membantu proses kegiatan kerja
Maker & NSCOM LABEL dan melakukan Stock Out Part Electric dan persiapan komponea
persiapan komponen part PCB. Mesting sore part PCB. Meting sore penutup.
penutup. 16 | 19 Desember 2024 | 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Saff,
12 | 13 Desember 2024 07:35-16:45 | Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff, leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,

leades, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,

PIC dan lainnya, Sclanjutnya ferlibat dalam
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melakukan proses kegistan kerja seperti, fssue
Label -Maker with NSCOM, sclanjutnya
melakukan Siock Out Part  Electric  dan

lakukan persispan  komp part PCB.

Meeting sore penutup.

20 Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim peoduksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lninnya. Selanjutnya terlibat dalam
melakukan proses kerja seperti, Issue Label
Maker, Acceptance Part Electric, Stock Out Part
Electric. Meeting sore penutup.

22 | 27 Desember 2024 07:35-16:45 | Libur bersama-

23 | 30 Desember 2024 07:35-16:45 | Libur bersama-

24 | 31 Desember 2024 07:35-16:45 | Libur bersama-

23 Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Mecting pagi bersama beberapa Staff,
leades, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lsinnya. Selanjutnya terlibat dalam
membantu peoses aktivitas kerja yang dilakukan
akhir bulan yaitu Stock Taking Part Electric atau
Inventory Part Electric keselurshan yang
tersedia di WAREHOUSE ELECTRIC PMC.
Meeting sore penutup.

24 Desember 2024

07:35-16:45

Mengikuti Meeting pagi bersama beberapa Staff,
leader, tim produksi PMCS, tim PART SUPPLY,
PIC dan lainnya. Selanjutnya terlibat dalam
membantu proses  kerja  seperti  Jmventory
Difference (Locarion Desails Data Verification),
terlibat dalam melakukan Issue Label Maker,
membantu proses Stock Out Part Electric dan
persiapan komponen part PCB. Meeting sore
peauiup.

20

25 Desember 2024

07:35-16:45

Libur bersama-

21

26 Desember 2024

07:35-16:45

Libur bersama-

Serang, 34 Qesmber 202

b Ll

Dony Sugara
(Mshasiswa) upaies)
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Lampiran 7: Laporan Bulanan Pelaksanaan Magang

LAPORAN BULANAN PELAKSANAAN MAGANG

Nama Instansi : PT. Indonesia Nippon Seiki

Nama Mahasiswa : Dony Sugara

Asal Perguruan Tinggi : Prodi Manajemen Universitas Islam Indonesia
Periode Waktu : 09 September 2024 sampai 30 September 2024

Deskripsi aktivitas pelaksanaan magang PT. Indonesia Nippon Seiki:

Briefing pagi. selanjutnya membantu melakukan beberapa kegiatan seperti,
ACCEPTANCE PART ELECTRIC, STOCK OUT PART ELECTRIC, STOCK IN
PART ELECTRIC, INPUT LABEL MAKER IN NSCOM, membuat picking list di
sistem NSCOM WAREHOUSE ELECTRIC, INVENTORY TRANSFER PART
ELECTRIC, INVENTORY STOCK TAKING. Briefing penutupan.

Hambatan yang dihadapi:
Kurangnya berkomunikasi dengan rekan satu tim area yang menyulitkan untuk
beradaptasi dan berakibat kesalah pahaman.

Catatan dari Supervisor:

Sudah mulai mempelajari proses-proses kerja di area WH Elektrik (SMT). Dan
beberapa kali ikut mempraktikkan proses Stock In - Stock Out part-part yang akan
di supply ke area produksi atau ke area penyimpanan. Agar lebih aktif lagi ke leader
atau rekan kerja yang berada di area WH Elektrik untuk menanyakan materi - materi

yang nantinya akan berkaitan dengan laporan tugas akhir.
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Serang, 20 M 2024

4 o
Dony Sugara Natasya i

(Mahasiswa) (supervisor)
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LAPORAN BULANAN PELAKSANAAN MAGANG

Nama Instansi : PT. Indonesia Nippon Seiki

Nama Mahasiswa : Dony Sugara

Asal Perguruan Tinggi : Prodi Manajemen Universitas Islam Indonesia
Periode Waktu : 01 Oktober 2024 sampai 31 Oktober 2024

Deskripsi aktivitas pelaksanaan magang PT. Indonesia Nippon Seiki:

Banyak proses kegiatan yang saya lakukan pada saat di area Warehouse Elcetric ini,
seperti Stock In Part Electric, Stock Out Part Electric, Acceptance, Inventory
Transfer, Stock Taking Inventory dan Supply komponen Part PCB. Selain itu,
pengalaman dalam proyek inovatif seperti pembuatan rak penyimpanan untu part

New Model dan INPRABOT untuk part LID ALUMINIUM.

Hambatan yang dihadapi:

Salah satu hambatan utama adalah memahami alur kerja dan sistem NSCOM yang
cukup kompleks dan membutuhkan ketelitian tinggi.

Catatan dari Supervisor:

Mahasiswa sudah mulai aktif terjun didalam beberapa aktivitas & kegiatan di area
PMC. Serta melakukan beberapa proses dengan mengikuti Rule atau Work
Instruction yang ada. Hal ini juga membantu untuk proses penulisan laporan tugas

akhir yang berkaitan dengan proses kerja Warehousing atau pergudangan dengan

sistem yang ada.

Serung, 8 Oekeber 2024

Dany Sugarn mM;n

(Mahasiswa) (supervisar)
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LAPORAN BULANAN PELAKSANAAN MAGANG

Nama Instansi : PT. Indonesia Nippon Seiki

Nama Mahasiswa : Dony Sugara

Asal Perguruan Tinggi : Prodi Manajemen Universitas Islam Indonesia
Periode Waktu : 01 November 2024 sampai 29 November 2024

Deskripsi aktivitas pelaksanaan magang PT. Indonesia Nippon Seiki:

Mengikuti Meeting Pagi, selanjutnya terlibat dalam melakukan kegiatan aktivitas
seperti, Stock out part Electric, Stock In part electric, Issue Label Maker, Inventory
Transfer, Inventory (Stock Taking), Inventory Difference, Scan Label Maker &
NSCOM LABEL, membantu pengerjaan Ide Box dan melakukan persiapan
komponen Part PCB.

Hambatan yang dihadapi:

Hambatan, kurangnya memanfaatkan suatu moment atau situasi untuk menggali
atau mencari sebuah informasi atau data.

Catatan dari Supervisor:

Sudah mulai terbiasa dengan aktivitas daily & monthly di area Warehouse Elcetric
part dan berkontribusi mengikuti event-event diluar aktivitas rutin. Hal ini juga
dapat menjadi inputan untuk laporan tugas akhir dari kampus atau universitas. Agar

lebih aktif lagi untuk menggali informasi atau memberikan inputan / masukan

terkait Improvement di area Warehouse Electric.

Serang, Desember 203¢

D/(fﬁsrugam Natasya Chairunnisa
(Mahasiswa) (supervisor)
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LAPORAN BULANAN PELAKSANAAN MAGANG

Nama Instansi : PT. Indonesia Nippon Seiki

Nama Mahasiswa : Dony Sugara

Asal Perguruan Tinggi : Prodi Manajemen Universitas Islam Indonesia
Periode Waktu : 02 Desember 2024 sampai 31 Desember 2024

Deskripsi aktivitas pelaksanaan magang PT. Indonesia Nippon Seiki:

Mengikuti meeting pagi dan sore bersama staf dan tim produksi. terlibat dalam
beberapa aktivitas seperti Stock In dan Stock Out part elektrik, persiapan komponen
PCB, Issue Label Maker, hingga pengecekan suhu dan kelembapan. Membantu

pembuatan laporan harian dan bulanan serta inventory transfer dan stock taking.
Hambatan yang dihadapi:

Kompleksitas alur kerja di bagian warehouse dan produksi yang membutuhkan
ketelitian tinggi dan kerja sama tim.

Catatan dari Supervisor:

Peserta magang sudah aktif dalam berkegiatan atau aktivitas kerja di area PMC,
komunikasi antar member juga berjalan dengan baik. Hal ini juga dapat menjadi

pembelajaran peserta magang mengenal dunia kerja dan dapat menyesuaikan

dengan mata kuliah yang didapat selama belajar di universitas.

Serang, 24 Oesember 20_%

Dony Sugara
(Mahasiswa)

Natasya Chairunnisa

(supervisor)
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Lampiran 8: Proses Acceptance
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Il BHT12000Q
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Goods RCPT Entry
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| || | [20130901000001 | | | [20130901000001 |
Supplier | | Supplier |5p001 | Supplier ‘5p001 |
Part No Part No Part No

| || | [Pooooooooiacoos || | [Pooooooooiacoos |
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NSCOM Menu

1. Acceptance

2. Stock-in

3. Stock-out
4. Inventory Transfer
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6. Data Transfer

Delete data
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Eile  Zoom Tools Help

Transferring Data

Perform a Data Transfer with the
NSCOM
Do you wish to proceed?
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I BHT1200Q =

File Zoom Tools  Help

EEX
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File Zoom Tools  Help

EEX

Il BHT1200Q

A AEE)

File Zoom Tools Help

Transferring Data

Perform a Data Transfer with the
NSCOM
Do you wish to proceed?
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Perform a Data Transfer with the
NSCOM
Do you wish to proceed?

Data transmission is performed.
Iz it all right?

81251

EET AN el I G e

Perform a Data Transfer with the
NSCOM
Do you wish to proceed?

Transferring Data ...
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@ Data transmission was completed.
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Lampiran 9: Proses Stock In
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I 7] | [s0 |0 |
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W BHT12000 M BHII12000
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ock-in NSCOM Menu
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3. Stock-out

2. Stock-in Entry

4. Inventory Transfer
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A = 2 misz~match in the Stock-in HT Stock=in
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Search Print Labal Chea
(3] [5+Fa] lF12]
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Tarpat Stock=in Orign Sip No Stock—in Dustiration WH Name Stock-in ETA Dats Stock-in Status
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Producti. Warehouse(01 2013/00/19
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S50
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Lampiran 10: Proses Stock Out

Picking List
Blin Mo. + 2000006012
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Lampiran 11: Gambar-Gambar

1. Staf area warehouse electric

2. Kegiatan Pelaksanaan Magang
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