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One of the priority projects developed by PT MST is increasing the capacity of
the Barge Loading Conveyor (BLC) from 4000 TPH to 6000 TPH to achieve a
production target of 30 Million Tons Per Year. However, the increase must be
evaluated. Therefore, this study aims to explore the value before and after the
capacity increase. The method used to rotate is Value Stream Mapping (VSM).
VSM is calculated based on 2 components, namely Process Cycle Efficiency
(PCE) and reducing cycle time. Operational data was taken in two periods,
namely before the increase in January—February 2024 and after the increase
in July—August 2024. The average VSM result before the increase from the PCE
calculation was 92.5 to 96%, and a decrease in processing time by 27% and
production waiting time by 28%. The conclusion of this study is that VSM

increased by 3.5% after increasing capacity from 4000 TPH to 6000 TPH.

I. PENDAHULUAN
PT Multi Sarana Tambang (MST) adalah

perusahaan pertambangan batubara yang beroperasi
di Kalimantan Timur, wilayah dengan cadangan
batubara melimpah [1]. Kegiatan utama MST
meliputi eksplorasi, produksi, dan distribusi batubara
sebagai komoditas strategis nasional. Untuk
meningkatkan daya saing global, perusahaan terus
melakukan inovasi dan optimalisasi operasional,
termasuk dalam pengelolaan pelabuhan yang
berperan penting dalam efisiensi rantai pasok dan
pengiriman batubara [2].

Dalam aktivitas produksinya, PT MST didukung
oleh berbagai departemen, salah satunya adalah Port
Development. Departemen ini bertanggung jawab
merencanakan, mengembangkan, dan mengelola
infrastruktur pelabuhan guna mendukung kelancaran
logistik dan distribusi batubara dari tambang hingga
ke pelanggan atau tujuan ekspor.

Salah satu proyek prioritas Departemen Port
Development adalah peningkatan kapasitas Barge
Loading Conveyor (BLC) untuk mendukung target
produksi 30 Million Tonnes Per Annum (MTPA).
BLC berfungsi memindahkan batubara dari stockpile
ke tongkang. Sebelumnya, kapasitas BLC hanya 4000
TPH, sementara output Coal Processing Plant
(CPP33) sudah mencapai 6000 TPH, sehingga terjadi
hambatan distribusi. Ketimpangan ini menyebabkan
keterlambatan pemuatan dan pengiriman. Untuk
mengatasi hal tersebut, kapasitas BLC ditingkatkan
menjadi 6000 TPH guna mempercepat pemuatan,
waktu  tunggu  tongkang, dan
meningkatkan efisiensi distribusi.

mengurangi

Beberapa penelitian sebelumnya membahas
peningkatan efisiensi dan evaluasi sistem conveyor di
industri tambang. [3] menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dan menemukan nilai
77,7%, di bawah standar 85%, akibat reduced speed
losses sebesar 12,7% karena kurangnya perawatan
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dan metode kerja yang tidak optimal. Ini
menunjukkan pentingnya penerapan TPM. [4]
menunjukkan bahwa Value Stream Mapping (VSM)
dapat meningkatkan efisiensi logistik pelabuhan
hingga 40% dengan mengurangi waktu tunggu dan
aktivitas non-produktif. [5] menekankan bahwa
kemiringan, kecepatan belt, dan kontrol beban
memengaruhi efisiensi conveyor.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai
VSM sebelum dan sesudah peningkatan kapasitas
BLC. VSM digunakan untuk mengukur efisiensi
proses melalui perbandingan Process Cycle Efficiency
(PCE) dan Reduce Cycle Time. Data dikumpulkan
dari dua periode sebelum peningkatan pada bulan
Januari—Februari 2024 dan sesudah peningkatan pada
bulan Juli-Agustus 2024. Data Maret—Juni tidak
digunakan karena merupakan masa transisi yang
mencakup instalasi dan uji coba mesin baru, serta
tertundanya peningkatan akibat keterlambatan
komponen baru yang dibutuhkan untuk penggantian
unit mesin BLC. Selain itu, kondisi operasional juga
tidak stabil akibat fatality (kematian), waktu tunggu
tongkang yang tinggi dan performa mesin yang belum
optimal.

Kajian ini diharapkan dapat memberikan
gambaran menyeluruh tentang efisiensi operasional
BLC sebelum dan sesudah peningkatan kapasitas,
serta menilai efektivitas perubahan yang dilakukan
dan memberikan rekomendasi berbasis data untuk
peningkatan kinerja BLC.

Berdasarkan latar belakang yang sudah
diuraikan, batasan masalah yang diperlukan untuk
penelitian ini adalah Penelitian fokus pada kinerja
BLC Jetty 2 di PT MST terkait peningkatan kapasitas
dari 4000 TPH ke 6000 TPH, analisis hanya
mencakup proses pemuatan batubara ke tongkang,
data diambil sebelum peningkatan (Januari—Februari)
dan sesudah peningkatan (Juli-Agustus), metode
yang digunakan yaitu OEE, VSM, dan Konsumsi
Daya, serta aspek biaya dan dampak lingkungan tidak
dibahas.

Kajian Teori

VSM merupakan alat analisis dalam Lean
Manufacturing yang digunakan untuk
mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan
(waste) dalam suatu proses, baik pada konteks
manufaktur maupun non-manufaktur [6]. Tujuan
utama dari VSM adalah untuk memetakan,
menganalisis, dan melihat aliran aktivitas yang
bernilai tambah (value-added) guna meningkatkan
efisiensi proses secara keseluruhan. [7].Terdapat dua
komponen utama dalam perhitungan VSM:

1. Process Cycle Efficiency (PCE)

PCE digunakan untuk mengukur efisiensi mesin

BLC dengan membandingkan waktu yang benar-

benar bernilai tambah terhadap total waktu

proses, dalam kondisi tanpa hambatan (ideal

condition). Perhitungan ini dilakukan untuk

menganalisis efisiensi proses sebelum dan

sesudah peningkatan kapasitas, sehingga dapat

diketahui sejauh mana perubahan kapasitas

memengaruhi kinerja mesin secara optimal.
Value—Added Time

PCE = ——""""° ¥ 100% (D

Total Lead Time

Keterangan:

o Value-Added Time: waktu yang digunakan
untuk aktivitas yang secara langsung
meningkatkan nilai produk.

e Total Lead Time: total waktu yang
diperlukan untuk menyelesaikan proses dari
awal hingga akhir, termasuk waktu tunggu
(idle time).

Reduce Cycle Time

Reduce Cycle Time merupakan indikator untuk
mengukur penurunan waktu proses pengiriman
batubara ke tongkang dari peningkatan kapasitas
mesin BLC. Pengukuran dilakukan dengan dua
pendekatan, yaitu berdasarkan processing time
yang mencerminkan waktu pengisian dalam
kondisi ideal tanpa hambatan, dan production
lead time yang mencakup seluruh waktu proses,
termasuk  antrean dan  waktu  tunggu.
Perbandingan keduanya digunakan untuk
mengevaluasi efisiensi proses secara menyeluruh
sebelum dan sesudah peningkatan.

Reduce Cycle Time

_processing time (before)— (after)

o
processing time (before) x 100% ©)

Keterangan:

o  Processing Time (before improvement):
Waktu aktual yang dibutuhkan untuk
menjalankan proses produksi sebelum
peningkatan kapasitas, tanpa termasuk
waktu tunggu.

e  Processing Time (after improvement):
Waktu aktual yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan proses sesudah peningkatan
kapasitas, tanpa termasuk waktu tunggu.

Reduce Cycle Time

_ production lead time (before )— (after) x100%(3)

production lead time (before)
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Keterangan:

e  Production Lead Time (before
improvement): Total waktu dari awal hingga
akhir proses pengiriman batubara sebelum
peningkatan kapasitas, termasuk waktu
tunggu.

e  Production Lead Time (after improvement):
Total waktu dari awal hingga akhir proses
pengiriman batubara setelah peningkatan
kapasitas, mencakup waktu tunggu.

II. METODE PENELITIAN
A. Alur Penelitian

Moulai

A

Observasi Lapang:

Y Y

Pengumpulan Data
4000 TPH 6000 TPH

Pengumpulan Data

!

Analisis Data:
(OEE, VSM, Konsumsi Daya)

Hasil dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

{ Selesai

Gambar 1. Alur Penelitian

B. Detail Alur Penelitian

Dalam penyusunan Tugas Akhir ini,
digunakan serangkaian tahapan terstruktur sebagai
pedoman pelaksanaan penelitian guna menghasilkan
laporan berjudul "Analisis Operasinal Barge Loading
Conveyor (BLC) Menggunakan Value Stream
Mapping (VSM)”. Penelitian ini dilakukan untuk
menganalisis perubahan kinerja BLC sebelum dan
sesudah peningkatan kapasitas dari 4000 TPH
menjadi 6000 TPH.

1. Observasi Lapangan
Melakukan observasi lapangan secara langsung

di area stockpile, bongkar muatan batubara, dan
pemuatan batubara ke tongkang. Tujuan dari
observasi ini adalah untuk memahami proses
pemuatan batubara dari stockpile ke tongkang, serta
mengidentifikasi berbagai kendala operasional seperti
downtime alat, waktu siklus pemuatan, penggunaan
energi sebelum serta sesudah peningkatan kapasitas
BLC.

2. Pengumpulan Data 4000 TPH dan 6000 TPH

Melakukan pengumpulan data pada sistem BLC
sebelum peningkatan kapasitas (4000 TPH) dan
sesudah peningkatan kapasitas (6000 TPH). Data
yang dikumpulkan meliputi loading time, downtime,
procces amount, lead time, waktu pengisian batubara
ke tongkang, serta parameter kelistrikan seperti arus,
tegangan, dan daya input. Data ini menjadi

dasar untuk menilai kondisi operasional sebelum
dilakukan  peningkatan kapasitas. = Kemudian,
dilakukan pengumpulan data yang sama pada sistem
BLC sesudah peningkatan kapasitas menjadi 6000
TPH. Pengumpulan data dilakukan selama dua bulan
yaitu sebelum peningkatan pada bulan Januari dan
Februari serta sesudah peningkatan pada bulan Juli
dan Agustus.

3. Analisis Data
Setelah data terkumpul, dilakukan analisis

menggunakan tiga metode utama. Pertama, Overall
Equipment Effectiveness (OEE) digunakan untuk
menilai efektivitas peralatan berdasarkan Availability,
Performance, dan Quality. Kedua, Value Stream
Mapping (VSM) diterapkan dengan pendekatan
kuantitatif berbasis waktu (time-based VSM) untuk
mengukur efisiensi proses melalui perhitungan PCE
dan pengurangan cycle time. Karena sistem BLC
bersifat linier dan berulang, pendekatan visual VSM
tidak  digunakan dilakukan
pengukuran waktu proses aktual dan klasifikasi
aktivitas menjadi Value Added Time (VAT). Ketiga,
dilakukan analisis konsumsi daya listrik pada motor
BLC untuk menilai efisiensi energi berdasarkan daya
input, torsi, daya output, dan beban motor.

analisis melalui

4. Hasil dan Pembahasan
Tahap ini dilakukan untuk mengevaluasi

peningkatan kapasitas BLC dari 4000 TPH menjadi
6000 TPH terhadap kinerja sistem. Perbandingan
dilakukan antara kondisi sebelum dan sesudah
peningkatan kapasitas berdasarkan tiga metode: OEE,
VSM, dan Konsumsi Daya.
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5. Kesimpulan dan Saran
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai

dari setiap metode yang digunakan sebelum dan
sesudah peningkatan kapasitas pada BLC. Metode
yang digunakan adalah OEE, VSM, dan Konsumsi
Daya.

6. Jadwal Penelitian
Dalam melaksanakan penelitian ini, penulis

menetapkan jadwal agar proses pekerjaan dapat
terkoordinasi dan termonitor secara terstruktur.
Penyusunan jadwal ini juga bertujuan untuk
menentukan batas waktu penyelesaian setiap tahap
penelitian. Adapun rincian jadwal pelaksanaan dapat
dilihat pada tabel berikut:

Tabel 1. Jadwal Kegiatan Penelitian

Bulan

No Kegiatan
Feb Mar Apr Mei Jun Jul

1 Observasi
Lapangan
) Pengumpulan
Data

3 Analisis Data

Laporan Tugas
Akhir

III. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Perhitungan VSM

Nilai VSM diperoleh dengan menghitung
variabel-variabel utamanya tanpa memetakan alur
proses kerja secara menyeluruh. Variabel tersebut
adalah PCE dan Reduce Cycle Time (processing time,
production lead time). Pengukuran dilakukan untuk
dua kondisi, yaitu sebelum dan sesudah peningkatan
kapasitas BLC dari 4000 TPH menjadi 6000 TPH.
Data diambil selama 2 bulan sebelum peningkatan
(Januari dan Februari) serta 2 bulan sesudah
peningkatan (Juli dan Agustus).

1. Data Waktu Downtime Mesin Sebelum
Penigkatan

Tabel 2 menyajikan total waktu downtime
sebelum peningkatan kapasitas pada periode Januari
dan Februari.

Tabel 2. Waktu Downtime Mesin Sebelum

Penigkatan
Januari Februari
Aktivitas Downtime Downtime

(menit) (menit)
Maintenance
(Schedule 835 1725
Down)w
Trouble
(Unschedule 135 225
Down)

Pre Running /
Prosess 1670 1810
diverter Gate

Total 2.640 3.760

Untuk mencari fotal lead time dan value added time
menggunakan perhitungan sebagai berikut:

e Terdapat 2 shift dalam 1 hari kerja dengan
lama kerja 12 jam, maka total lead time nya
adalah
(12 x 60 menit) x 2 shift x 28 hari kerja = 720

X 2 x 28 = 40320 Menit.

e  Untuk mencari waktu bernilai tambah (value
added time) yaitu total lead time dikurangi
dengan downtime:

Januari

value added time = 40320-2.640
= 37.680 menit

Februari

value added time = 40.320-3.760

= 36.560 menit

e Perhitungan untuk mencari value added
time ini berlaku juga pada sesudah
peningkatan kapasitas.

Hasil dari perhitungan untuk mencari waktu bernilai
tambah (value added time) sebelum peningkatan yang
nantinya digunakan untuk perhitungan PCE dapat
dilihat pada tabel 3.
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Tabel 3 Data Waktu Aktivitas Mesin Sebelum
Peningkatan

Aktivitas
Value added  time

Januari Februari

37.680 36.560
(menit)

Total Lead time 40.320

Diagram batang ini adalah total waktu kerja mesin
sebelum dilakukan peningkatan kapasitas mesin pada
bulam Januari dan Februari, seperti ditampilkan pada
Gambar 2 . Data value added time dapat dilihat pada
Tabel 3.

Sebelum Peningkatan

40,000
=
‘e 30,000
)
€ 20,000
€ 10,000
C
= 0,000 ‘ ,
Januari Februari
W Value Added
37,680 36,560

Time (min)

Gambar 2. Diagram Batang Value Added Time
Sebelum Peningkatan

Gambar 11 menyajikan diagram batang yang
menggambarkan total waktu kerja mesin selama
periode 28 hari, setelah setelah dikurangi waktu
downtime, sebelum peningkatan kapasitas. Data yang
ditampilkan mencakup bulan Januari dan Februari,
dengan total waktu masing-masing sebesar 37.680
menit dan 36.560 menit.

2. Perhitungan PCE Sebelum Peningkatan
Kapasitas

Perhitungan PCE dihitung berdasarkan waktu yang
memberikan nilai tambah (Value Added Time) pada
periode sebelum Januari dan Februari menggunakan
persamaan (5).

Januari

37.680
40.320

PCE =

x 100%

=0.94 x 100%
= 94%

Februari

36.560
40.320

PCE = x100%

=0.91 x 100%
=91%

3. Data Waktu Mesin Bekerja Tanpa Hambatan
Sesudah Peningkatan

Tabel 4 menyajikan total waktu downtime sesudah
peningkatan kapasitas pada periode Juli dan

Agustus.
Tabel 4. Waktu Downtime Mesin Sesudah
Peningkatan
Juli Agustus
Aktivitas Downtime Downtime
(menit) (menit)
Maintenance
(Schedule 120 690
Down)
Trouble
(Unschedule 85 135
Down)
Pre Running /
Prosess 1.380 1.410
diverter Gate
Total 1.585 2.235

Juli

Value added time = 40.320-1.585
= 38.735 menit

Agustus

Value added time = 40.320-2235
= 38.085 menit

Hasil dari perhitungan untuk mencari waktu bernilai
tambah (value added time) sesudah peningkatan
yang nantinya digunakan untuk perhitungan PCE
dapat dilihat pada Tabel 5.
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Tabel 5. Data Waktu Aktivitas Mesin Sesudah

Peningkatan
Aktivitas Juli  Agustus
Value added time (menit)  38.735  38.085
Total Lead time 40.320

Diagram batang ini adalah total waktu kerja mesin
sesudah dilakukan peningkatan kapasitas pada bulan
Juli dan Agustus seperti ditampilkan pada Gambar 3.
Data value added time dapat dilihat pada Tabel 5.

Sesudah Peningkatan

__ 40,000
= 30,000
£ 20,000
e 10,000
8 0,000

Juli Agustus

MW Value Added 38,735 38,085

Time (min)

Gambar 3. Diagram Batang Value Added Time
Sesudah Peningkatan

Gambar 3 menyajikan diagram batang yang
menggambarkan total waktu kerja mesin selama
periode 28 hari, setelah setelah dikurangi waktu
downtime, sesudah peningkatan kapasitas. Data yang
ditampilkan mencakup bulan Juli Agustus, dengan
total waktu operasi masing-masing sebesar 38.375
menit dan 38.085 menit.

4. Perhitungan PCE
Kapasitas

Sesudah  Peningkatan

Perhitungan PCE dihitung berdasarkan waktu yang
memberikan nilai tambah (Value Added Time) pada
periode sebelu sesudah peningkatan Juli dan Agustus
menggunakan persamaan (1),

Juli
PCE = 3280 + 100%
40.320
= 0.97 x 100%
=97%

Agustus
38.085
PCE = 20320 X 100%
=0.95x100%
=95%

5. Perbandingan Nilai PCE sebelum dan Sesudah
Peningkatan Kapasitas

Berdasarkan hasil perhitungan Terjadi peningkatan
efisiensi proses berdasarkan nilai PCE sesudah
peningkatan kapasitas yang dapat dapat dilihat pada
Tabel 18.

Tabel 6. Hasil Perhitungan PCE

Bulan PCE (%)
Januari 94%
Februari 91%
Juli 97%
Agustus 95%

Pada Tabel 18 nilai VSM indikator PCE sebelum
peningkatan kapasitas pada bulan Januari sebesar
94% dan pada bulan 91%. Sesudah peningkatan,
pada bulan Juli sebesar 97% dan Agustus sebesar
95%. Rata-rata PCE sebelum peningkatan kapasitas
sebesar 92.5%. Setelah peningkatan kapasitas
sebesar 96%.

Nilai PCE mengalami naik turun karena dipengaruhi
oleh perubahan pada waktu downtime yang terjadi
selama proses operasional. Semakin tinggi downtime
(baik karena gangguan mesin, perawatan, atau faktor
lain), maka waktu operasi efektif berkurang,
sehingga dapat dilihat pada hasil PCE sebelum
peningkatan kapasitas pada bulan Januari naik dan
Februari turun, begitu juga pada setelah peningkatan
kapasitas Juli naik sedangkan Agustus turun.

6. Data Waktu Pemuatan Batubara Sebelum
Peningkatan Kapasitas

Tabel 7 menyajikan total waktu pengisian batubara
ke tongkang sebelum peningkatan kapasitas pada
periode Januari dan Februari.
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Tabel 7. Data Total Waktu Pemuatan Batubara
Sebelum Peningkatan

Januari Februari
. Productio . Productio
Processin Processin
) n lead ) n lead
g time . g time .

(menit) fime (menit) time
(menit) (menit)

6.800 7.080 5.930 6.210

7. Data Waktu Pemuatan Batubara Sesudah
Peningkatan Kapasitas

Tabel menyajikan total waktu pengisian batubara ke

tongkang sesudah peningkatan kapasitas pada

periode Juli dan Agustus.

Tabel 8. Data Total Waktu Pemuatan Batubara
Sesudah Peningkatan

Juli Agustus
Processin  Productio  Processin  Productio
g time nlead g time nlead
(min) time (min) (min) time (min)

4,755 4.940 4.555 4.730

Diagram batang ini menggambarkan dua komponen
waktu utama dalam proses produksi, yaitu processing
time dan production lead time pada masing-masing
bulan Januari dan Febuari sebelum dilakukan
peningkatan kapasitas, seperti ditampilkan pada
Gambar 4. Data dapat dilihat pada Tabel 8.

Sebelum Peningkatan
6,800 7,080 5,930 6,210

8,000
6,000
42000
22000
0,000

—
=
S »
o o
an Q an [0}
i3 E o 282 £ o 282
v 0= Q=S g 2B = Q=S g
£ %Eg -g—oq-’ %Eg -g—oq-’
o SE £ 888 QEE B3 E
= Z =29~ g . =50
~ A~ ~ A~
Januari Februari

Gambar 4. Diagram Batang Total Data Januari dan
Februari

Dari Gambar 4, dapat dilihat bahwa pada bulan
Januari, processing time sebesar 6.800 menit,
sedangkan Production lead time 7.080 menit. Pada

bulan Februari, processing time tercatat sebesar 5.930
menit dan Production lead time sebesar 6.210 menit.
Diagram batang ini menggambarkan dua komponen
waktu utama dalam proses produksi, yaitu processing
time dan production lead time pada masing-masing
bulan Juli dan Agustus sesudah dilakukan
peningkatan kapasitas, seperti ditampilkan pada
Gambar 5. Data dapat dilihat pada Tabel 9.

Sesudah Peningkatan
6.000 4755 4,940 45550 4,730
4,000
= 2,000 l
'S 0,000
g 2 _ Sz ® _Szo
£ 225 555 2285 355
= JEEZ3E SEEEze
o A - e~
Juli Agustus

Gambar 5. Diagram Batang Total Data Januari dan
Februari

Dari Gambar 5 dapat dilihat bahwa pada bulan Juli,
Processing time sebesar 4.755 dan Production Lead
time scbesar 4.940 menit. Pada bulan Agustus,
Processing time 4.555 dan Production time sebesar
4.730.

8. Perhitungan Reduce Cycle Time (Processing
Time)

Perhitungan pengurangan waktu siklus ini, untuk

menghitung waktu pengisian batubara dari sebelum

peningkatan Januari dan Februari serta sesudah

peningkatan Juli dan Agustus tanpa termasuk waktu

tunggu menggunakan persamaan (2).

Tabel 9. Data Processing Time

Sebelum Peningkatan Sesudah Peningkatan
Januari Februari Juli Agustus
6.800 5.930 4.755 4.555
12.730 9.310

Processing Time
Reduce Cycle Time = %xlOO%

=0.27 x 100%

=27%
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9. Perhitungan Reduce Cycle Time (Production DAFTAR PUSTAKA
Lead Time)
Perhitungan pengurangan waktu siklus ini, untuk [1] A.F. Ridwan, Z. Romli, and W. M. Soeroto,

menghitung waktu pengisian batubara dari sebelum
peningkatan Januari dan Februari serta sesudah
peningkatan Juli dan Agustus termasuk waktu
tunggu menggunakan persamaan (3).

Tabel 10. Data Production Lead Time 2]

Sebelum Peningkatan Sesudah Peningkatan

Januari Februari Juli Agustus
7.080 6.210 4.940 4.730
13.290 9.670
[3]
Production Lead Time
Reduce Cycle Time = 1329079319 4100%

13290

=0.28 x 100%
=28%

10. Hasil Perhitungan Reduce Cycle Time

Hasil perhitungan Reduce Cycle Time dapat dilihat
pada Tabel 11. [4]

Tabel 11. Hasil Perhitungan Reduce Cycle time

Processing Time Production Lead Time

27% 28%
[5]

Berdasarkan tabel 21, dapat dilihat bahwa sesudah
peningkatan kapasitas nilai  processing  time
didapatkan sebesar 27% dan production lead time
sebesar 28%.

IV. KESIMPULAN

Rata-rata nilai VSM pada bulan Januari-Februari
sebelum peningkatan kapasitas adalah sebesar 92.5% (6]
dan pada bulan Juli-Agustus setelah peningkatan
kapasitas sebesar 96%, yang berarti terjadi kenaikan
sebesar  3,5% setelah peningkatan kapasitas
dilakukan. Cycle time pengisian batubara ke tongkang
juga lebih cepat, dengan penurunan 27% pada
processing time dan 28% pada production lead time.
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