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Dalam industri manufaktur, produktivitas suatu perusahaan dapat dilihat dari 

kemampuan perusahaan dalam menjalankan proses produksi secara efektif dan 

efisien. Permasalahan mengenai kurang efisiensinya produksi terjadi pada proses 

produksi. sehingga membuat waktu produksi menjadi lebih lama dan tidak sesuai 

dengan target. Hal itu membuat operator harus lembur dan perusahaan harus 

mengeluarkan biaya tambahan untuk operator yang lembur Penelitian ini 

bertujuan mengidentifikasi adanya waste serta dampak yang berpengaruh pada 

kerugian biaya produksi . Setelah didapatkan beberapa faktor waste yang 

berakibat dominan terhadap kerugian biaya produksi. Hasil penelitian ini adalah 

Perubahan jumlah waktu siklus dari sebelum dilakukan perbaikan sebesar 21600 

detik atau 360 menit. Setelah dilakukan perbaikan aktivitas yang membuat 

pemborosan, waktu siklus proses produksi beton ready mix menjadi sebesar 

18600 detik atau 310 menit 

 

Abstract 

 

In the manufacturing industry, a company's productivity can be seen from its ability 

to run production processes effectively and efficiently. The problem of inefficient 

production occurs in the production process, which makes the production time 

longer and does not meet the targets. This forces operators to work overtime, and 

the company has to incur additional costs for the overtime operators. This research 

aims to identify waste and the impacts that affect production cost losses. Several 

waste factors that have a dominant impact on production cost losses have been 

identified. The result of this study is a change in the cycle time from before the 

improvement, which was 21,600 seconds or 360 minutes. After improvements were 

made to activities that caused waste, the cycle time of the ready-mix concrete 

production process became 18,600 seconds or 310 minutes. 

 

 

 

https://doaj.org/
http://u.lipi.go.id/1544409008


Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2025, 8(3), Pages 3707-3715 

 

Page 3708 of 3715 
 

1. PENDAHULUAN 

Persaingan dalam dunia usaha yang semakin ketat menuntut industri manufaktur untuk terus 

meningkatkan efisiensi guna memenangkan persaingan. Pevmborosan (wastev) mevruvpakan sevbuvah aktivitas yang 

mevngakibatkan pevmborosan suvmbevr daya sevpevrti pevngevluvaran tevnaga, biaya atauvpuvn waktuv tambahan tevtapi 

tidak mevnambahkan nilai tambah apapuvn dalam kevgiatan tevrsevbuvt. Wastev adalah sevluvruvh kevgiatan yang tidak 

mevmbevrikan nilai tambah, sevhingga pevruvsahaan haruvs mevminimasi wastev atauv kevndala-kevndala yang 

mevnggangguv prosevs produvksi agar prosevs produvksi dapat bevrjalan lancar (Arsa evt al., 2023). (Hevrlingga, 2021), 

Pevmborosan yang tevrjadi dapat mevngakibatkan kevruvgian pada pevruvsahaan, salah satuv contoh kevruvgian yang dapat 

ditimbuvlkan karevna adanya pevmborosan adalah waktuv pevnyevlevsaian produvk yang levbih lama dibandingkan 

devngan yang suvdah direvncanakan 

Pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi, bisa dihilangkan dengan menggunakan konsep 

Lean (Primajaya et al., n.d.). Konsevp uvtama dari Levan Manuvfactuvring adalah mevngidevntifikasi dan mevngevliminasi 

sevgala bevntuvk limbah—baik ituv waktuv, matevrial, atauv tevnaga kevrja—uvntuvk mevncapai prosevs yang levbih ramping 

dan evfevktif (Sapuvtra, n.d.). Pevndevkatan levan adalah mevtodev sistevmatis uvntuvk mevngidevntifikasi dan mevnghilangkan 

limbah atauv kevgiatan yang tidak mevnambah nilai (Non Valuvev Addevd) mevlaluvi pevrbaikan tevruvs-mevnevruvs. Hal ini 

dilakuvkan devngan mevngalirkan produvk, baik bahan bakuv, barang sevtevngah jadi, mauvpuvn barang jadi, sevrta 

informasi mevngguvnakan puvll systevm dari konsuvmevn intevrnal dan evkstevrnal uvntuvk mevngevjar kevuvngguvlan 

(Khoevruvddin & Indrasti, 2023). Levan mevnjevlaskan bahwa dalam mevnguvrangi pevmborosan dapat mevngguvnakan 

tevknik dan levan tools, sevpevrti Kanban, 5S (Seviri, Seviton, Seviso, Sevikevtsuv, Shitsuvkev), Kaizevn, Cevlluvlar Manuvfactuvring, 

Singlev Minuvtev Evxchangev of Dievs (SMEvD), Valuvev Strevam Mapping (VSM), Levvevllevd Produvction, Standard Work, Jidoka, 

sevrta Sevvevn Quvality Tools (Paramani evt al., 2024). 

Menurut (Siagian evt al., 2025), Levan Manuvfactuvring adalah pevndevkatan manajevmevn yang bevrtuvjuvan uvntuvk 

mevnguvrangi wastev dalam prosevs produvksi mevlaluvi pevnevrapan stratevgi sevpevrti Juvst-In-Timev (JIT), 5S, dan Valuvev 

Strevam Mapping. Levan manuvfactuvrev adalah suvatuv uvpaya tevruvs mevnevruvs uvntuvk mevnghilangkan pevmborosan (wastev) 

yang tevrjadi di suvatuv pevruvsahaan induvstri dan mevningkatkan nilai tambah (Valuvev Addevd) produvk (barang dan/atauv 

jasa) agar mevmbevrikan nilai kevpada pevlanggan (cuvstomevr valuvev) (Firdauvs & Puvtro, 2023). 

Valuvev Strevam Mapping (VSM) adalah suvatuv konsevp dari levan manuvfactuvring yang mevnuvnjuvkkan suvatuv 

gambar dari sevluvruvh kevgiatan atauv aktivitas yang dilakuvkan olevh sevbuvah pevruvsahaan(Sigma, 2022). Valuvev Strevam 

Mapping (VSM) tevlah mevnjadi alat uvkuvr kinevrja pevnting di bevrbagai induvstri, namuvn pevnevlitian trevn pevngguvnaannya 

tevrbaruv minim (Irsyad & Hartini, 2024). 

Pevnevlitian ini bevrtuvjuvan uvntuvk mevnganalisis faktor-faktor pevnyevbab wastev yang tevrjadi pada proyevk 

pevmbuvatan bevton revady mix di PT Azwa Uvtama. Kevmuvdian uvntuvk mevngevtahuvi tindakan yang haruvs diambil dalam 

mevnguvrangi pevmborosan (wastev).  

2. METODE 

Pevnguvmpuvlan data pada tahap ini data dibagi duva mevnjadi data primevr dan sevkuvndevr. Data primevr adalah 

data yang didapatkan mevlaluvi pevnyevbaran kuvisionevr kevpada devpartevmevn yang bevrsangkuvtan dalam prosevs 

produvksi, sevlain ituv bisa juvga didapatkan dari pevngamatan langsuvng, wawancara dan stuvdi data langsuvng sevpevrti 

mevndokuvmevntasikan prosevs produvksi. Sevdangkan uvntuvk data sevkuvndevr mevlipuvti data  pevnguvmpuvlan data primevr 

dan sevkuvndevr didapatkan uvntuvk pevrbaikan prosevs produvksi. 

Data yang diguvnakan pada pevnevlitian mevruvpakan data yang akuvrat, yaituv data primevr dan data sevkuvndevr. 

Data primevr bevruvpa Timev Schevduvlev Proyevk, Profil Pevruvsahahaan, Revncana Anggaran Biaya Proyevk, Informasi Proyevk, 

Idevntifikasi Wastev (Hasil Obsevrvasi dan Wawancara). Sevdangkan data sevkuvndevr mevlipuvti data profil pevruvsahaan 

sevrta data informasi proyevk.   

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

a. Aktifitas Prosevs Produvksi 

Bevrikuvt ini adalah tabevl yang mevnyajikan aktivitas prosevs produvksi dari bevton revady mix. Pevnguvmpuvlan data 

aktivitas prosevs produvksi ini dilakuvkan devngan pevngawasan langsuvng di lapangan. 
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Tabevl 3.1 Aktifitas Prosevs Produvksi 

Proses Aktivitas Kode 

Pevnevrimaan Dan Pevnyimpanan 

Matevrial 

Pevnevrimaan Sevmevn, Agrevgat Haluvs,Dan Agrevgat 

Kasar 
A1 

Pevngevcevkan Kuvalitas A2 

Pevnyimpanan Kev Silo A3 

Pevnimbangan Dan Pevnyaluvran 
Mevnimbang Sevtiap Matevriak B1 

Mevnyaluvrkan Kev Hoppevr Mixevr B2 

Pevncampuvran Pevncampuvran Sevmevn,Agrevgat Dan Air C1 

Pevnguvjian Dan Pevngevpakan 

Uvji Sluvmp Tevst D1 

Pevmevriksaan Kuvalitas D2 

Pevngevpakan Bevton Kev Truvk Mixevr D3 

Pevngiriman 
Loading Bevton Kev Truvk Ev1 

Pevngiriman Kev Lokasi Ev2 

 

b. Waktuv Prosevs Produvksi Pevr Aktifitas 

Waktuv prosevs produvksi pevr-aktivitas dapat dilihat pada Tabevl bevrikuvt. Data waktuv prosevs produvksi pevr-

aktivitas mevruvpakan data yang dimiliki olevh PT. Azwa Uvtama Kota Gorontalo. 

 

Tabevl 3.2 Waktuv Prosevs Produvksi Pevr Aktifitas 

Kode 
Waktu 

(Detik) 

Waktu 

(Menit) 

A1 1800 30 

A2 3600 60 

B1 1200 20 

B2 600 10 

C1 2400 40 

D1 1200 20 

D2 1200 20 

D3 1800 30 

Ev1 600 10 

Ev2 7200 120 

 

Tabevl dibawah adalah data juvmlah tevnaga kevrja masing-masing stasiuvn kevrja pada prosevs produvksi bevton 

revady mix. 

Tabevl 3.3 Juvmlah Tevnaga Kevrja 

Stasiun Kerja Jumlah Operator 

Pevnevrimaan Dan Pevnyimpanan Matevrial 2 

Pevnimbangan Dan Pevnyaluvran 2 

Pevncampuvran 1 

Pevnguvjian Dan Pevngevpakan 3 

Pevngiriman 2 
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Data availablev timev pada sevtiap stasiuvn kevrja pada produvksi bevton revady mix dapat dilihat pada Tabevl 

dibawah ini. 

Tabevl 3.4 Availablev Timev 

Stasiun Kerja Available Time 

Pevnevrimaan Dan Pevnyimpanan Matevrial 28800 

Pevnimbangan Dan Pevnyaluvran 28800 

Pevncampuvran 28800 

Pevnguvjian Dan Pevngevpakan 28800 

Pevngiriman 28800 

 

Bevrdasarkan Tabevl diatas, waktuv availablev timev bevrasal dari waktuv kevrja  yaituv 8 jam dalam sevhari, jika 

diuvbah mevnjadi satuvan devtik maka mevnjadi 28.800 devtik. 

Proses Activity Mapping 

Procevss activity mapping diguvnakan uvntuvk mevmevtakan sevluvruvh aktivitas produvksi yang dilakuvkan sevcara 

devtail dan mevncapai tuvjuvan uvntuvk mevrampingkan prosevs produvksi  

Bevrdasarkan hasil Procevss Activity Mapping yang diolah, maka dipevrolevh hasil pevrhituvngan waktuv sikluvs 

satuv bacth sevjuvmlah 15 batch dan prevsevntasev tiap aktivitas yang dikevlompokkan bevrdasarkan aktivitasnya dan 

disajikan pada Tabevl dibawah ini. 

Tabevl 3. 5 Prevsevntasev Tiap Aktifitas 

Aktivitas Juvmlah Total Waktuv (Devtik) Prevsevntasev 

Opevration 4 6000 28% 

Transport 3 9600 44% 

Inspevction 2 2400 11% 

Storagev 1 3600 17% 

Devlay 0 0 0% 

Total 21600 100% 

VA 5 13200 61% 

NNVA 2 2400 11% 

NVA 3 6000 28% 

Total 21600 100% 

WAKTUv SIKLUvS 21600 

 

Tevrdapat aktivitas opevration sevbanyak 4 devngan waktuv 6000 devtik dan prevsevntasev 28%. Aktivitas transport 

sevbanyak 3 devngan waktuv 9600 devtik dan prevsevntasev 44%. Aktivitas inspevction sevbanyak 2 devngan waktuv 2400 

devtik dan prevsevntasev 11%. Aktivitas storagev sevbanyak 1 devngan waktuv 3600 devtik dan prevsevntasev 17%. Aktivitas 

devlay sevbanyak 0 devngan waktuv 0 devtik dan prevsevntasev 0%. Pevmbagian aktivitas mevnjadi VA, NNVA dan NVA 

devngan pevnjevlasan bevrikuvt: aktivitas VA sevbanyak 5 devngan waktuv 13200 devtik dan prevsevntasev 61%. Aktivitas 

NNVA sevbanyak 2 devngan waktuv 2400 dan prevsevntasev 11%. Aktivitas NVA sevbanyak 3 devngan waktuv 3 dan 

prevsevntasev 28%. 

Tabevl 3.6 Tabevl Sikluvs Pevr Prosevs 

Prosevs Aktivitas Kodev 
Waktuv 

(Devtik) 

Aktivitas 
Va/Nva

/Nnva 

Total 

(Mevnit) 

O T I S D   

Pevnevrimaan 

Dan 

Pevnyimpana

n Matevrial 

Pevnevrimaan Sevmevn, Agrevgat 

Haluvs, Dan Agrevgat Kasar 
A1 1800   T       Nva 

90 

Pevnyimpanan Kev Silo A2 3600       S   Nva 
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Prosevs Aktivitas Kodev 
Waktuv 

(Devtik) 

Aktivitas 
Va/Nva

/Nnva 

Total 

(Mevnit) 

O T I S D   

Pevnimbanga

n Dan 

Pevnyaluvran 

Mevnimbang Sevtiap Matevrial B1 1200 O         Va 

30 Mevnyaluvrkan Kev Hoppevr 

Mixevr 
B2 600   T       Nva 

Pevncampuvra

n 

Pevncampuvran Sevmevn, 

Agrevgat Dan Air 
C1 2400 O         Va 40 

Pevnguvjian 

Dan 

Pevngevpakan 

Uvji Sluvmp Tevst D1 1200     I     Nnva 

70 Pevmevriksaan Kuvalitas D2 1200     I     Nnva 

Pevngevpakan Bevton Kev Truvk 

Mixevr 
D3 1800 O         Va 

Pevngiriman 
Loading Bevton Kev Truvk Ev1 600 O         Va 

130 
Pevngiriman Kev Lokasi Ev2 7200   T       Va 

 

Perhitungan Value Stream Mapping 

Dalam Valuvev Strevam Mapping tevrdapat informasi mevngevnai aspevk prosevs produvksi produvk Bevton revady 

mix, sevhingga dapat mevlihat procevss activity mapping prosevs produvksi bevton revady mix dalam kondisi saat 

dilakuvkannya obsevrvasi langsuvng (cuvrrevnt) pada suvatuv gambar cuvrrevnt statev mapping dan gambar bevrikuvt ini 

adalah gambar dari cuvrrevnt statev valuvev strevam mapping. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Cuvrrevnt Statev Valuvev Strevam Mapping 

Dapat dilihat bahwa total waktuv dari : 

a) Levad timev 335 Mevnit = Waktuv kevsevluvruvhan dalam prosevs produvksi 

b) Prosevs timev 240 mevnit = waktuv kevsevluvruvhan dalam stasiuvn kevrja  

c) Waiting timev 95 mevnit = waktuv tuvngguv dalam prosevs produvksi  

1. Idevntifikasi wastev 

Bevrdasarkan analisis, tevrdapat bevbevrapa jevnis wastev yang tevridevntifikasi, yaituv: 

• ovevrproduvction: produvksi bevton yang mevlevbihi pevrmintaan proyevk. 

• waiting: waktuv tuvngguv yang lama antara prosevs pevncampuvran dan pevnyimpanan. 

• transportation: pevngangkuvtan matevrial yang tidak evfisievn. 

• procevssing: prosevs pevncampuvran yang tidak optimal. 

• invevntory: pevnuvmpuvkan matevrial yang bevrlevbihan. 

• motion: gevrakan karyawan yang tidak evfisievn. 
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Dari wastev inilah yang mevnyevbabkan tevrjadinya wastev matevrial, dan bevrikuvt mevruvpakan pevnyevbab 

tevrjadinya wastev matevrial yang ada sevlama prosevs produvksi  : 

Tabevl 3.8 Pevnyevbab wastev 

Proses Produksi Penyebab Waste Material 

Pevnyimpanan kev Silo 
Tuvmpahan saat transfevr, kevlevmbaban 

agrevgat 

Mevnimbang Sevtiap Matevrial Tuvmpahan, kalibrasi timbangan tidak akuvrat 

Mevnyaluvrkan kev Hoppevr Mixevr Devbuv dan tuvmpahan matevrial 

Pevncampuvran Sevmevn, Agrevgat, dan 

Air 
Mixing tidak mevrata, ovevrflow air 

Uvji Sluvmp Tevst Sampevl gagal, uvlangan tevst 

Pevmevriksaan Kuvalitas Kevsalahan pevncatatan, inspevksi tevrbuvruv 

Pevngevpakan Bevton kev Truvk Mixevr Sisa bevton di hoppevr, kevbocoran sevgevl 

Loading Bevton kev Truvk Tuvmpahan sevlama loading 

 

Future Proses Activity Mapping 

Dibawah ini mevruvpakan fuvtuvrev procevss activity mapping sevtevlah dilakuvkan pevrbaikan uvntuvk mevminimalisir 

pevmborosan: 

Tabevl 3.9 Pevrbaikan prosevs activity mapping 

Prosevs Aktivitas Kodev 
Waktuv 

(Devtik) 

Aktivitas 
Va/Nva/Nnva 

O T I S D 

Pevnevrimaan Dan 

Pevnyimpanan 

Matevrial 

Pevnevrimaan Sevmevn, Agrevgat 

Haluvs,Dan Agrevgat Kasar 
A1 1800   T       Nva 

Pevnyimpanan Kev Silo A2 1800       S   Nva 

Pevnimbangan Dan 

Pevnyaluvran 

Mevnimbang Sevtiap Matevrial B1 1200 O         Va 

Mevnyaluvrkan Kev Hoppevr 

Mixevr 
B2 600   T       Nva 

Pevncampuvran 
Pevncampuvran 

Sevmevn,Agrevgat Dan Air 
C1 1200 O         Va 

Pevnguvjian Dan 

Pevngevpakan 

Uvji Sluvmp Tevst D1 1200     I     Nnva 

Pevmevriksaan Kuvalitas D2 1200     I     Nnva 

Pevngevpakan Bevton Kev Truvk 

Mixevr 
D3 1800 O         Va 

Pevngiriman 
Loading Bevton Kev Truvk Ev1 600 O         Va 

Pevngiriman Kev Lokasi Ev2 7200   T       Va 

 

Kevtevrangan  

 

= aktivitas yang dipevrbaiki dari prosevs produvksi bevton revady mix 

Tabevl diatas mevruvpakan bevntuvk dari rancangan fuvtuvrev procevss activity mapping sevtevlah dilakuvkan 

pevrbaikan. Waktuv pevnyimpanan kev silo dari 3600 devtik atauv 60  mevnit atauv mevnjadi 1800 devtik atauv 30 mevnit 

dan pevncampuvran dari 2400 devtik atauv 40 mevnit mevnjadi 1200 devtik atauv 20 mevnit. Devngan devmikian, fuvtuvrev 

statev procevss activity mapping sevtevlah pevrbaikan mevnjadi: 
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Tabevl 3.10 Pevrbaikan total waktuv produvksi 

 

Opevration 4 4800 22% 

Transport 3 9600 44% 

Inspevction 2 2400 11% 

Storagev 1 1800 8% 

Devlay 0 0 0% 

Total 18600 86% 

VA 5 12000 56% 

NNVA 2 2400 11% 

NVA 3 4200 19% 

Total 18600 86% 

WAKTUv SIKLUvS 18600 

 

 

Devngan prevsevntasev tevrsevbuvt, pevruvbahan juvmlah waktuv sikluvs dari sevbevluvm dilakuvkan pevrbaikan 

sevbevsar 21600 devtik atauv 360 mevnit. Sevtevlah dilakuvkan pevrbaikan aktivitas yang mevmbuvat pevmborosan, 

waktuv sikluvs prosevs produvksi bevton revady mix mevnjadi sevbevsar 18600 devtik atauv 310 mevnit 

 

 
 

Gambar 3.2 Fuvtuvrev Statev Valuvev Strevam Mapping 

a) Levad Timev  260 mevnit  

b) Prosevs timev 190 mevnit 

c) Waiting timev 70 mevnit 

 

Fuvtuvrev Statev Valuvev Strevam Mapping mevruvpakan gambaran prosevs produvksi pada kondisi yang akan datang 

sevtevlah dilakuvkannya pevrbaikan. Valuvev Strevam Mapping (VSM) akan bevruvbah akibat adanya pevrbaikan yang 

dilakuvkan devngan pevngevliminasi  yang  akan  mevngakibatkan  pevnuvruvnan  cyclev  timev  dari  21600 devtik mevnjadi 

18600 devtik.  

Bevrikuvt optimasi pada prosevs produvksi uvntuvk mevnguvrangi wastev : 

 

 

 

Tabevl 3.11 Optimasi Prosevs produvksi 
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Proses Produksi Waste  Strategi Optimasi 

Pevnevrimaan Sevmevn, Agrevgat 

Haluvs & Kasar 

Kevruvsakan kantong sevmevn, 

pevnuvmpuvkan material 

Pevmasangan convevyor tevrtuvtuvp; sevnsor 

kevlevmbaban; prosevduvr sevaling silo 

Pevnyimpanan kev Silo 
Tuvmpahan saat transfevr, 

kevlevmbaban agrevgat 

Kalibrasi harian; pevnambahan guvard rail pada 

timbangan; training evrgonomi opevrator 

Mevnimbang Sevtiap Matevrial 
Tuvmpahan, kalibrasi timbangan 

tidak akuvrat 

Pipa flevksibevl devngan nozzlev tevrarah; sistevm 

suvction duvst collevctor 

Mevnyaluvrkan kev Hoppevr 

Mixevr 
Devbuv dan tuvmpahan material 

Program mixing otomatis bevrdasarkan sevnsor 

viskositas; batas voluvmev hoppevr 

Pevncampuvran Sevmevn, 

Agrevgat, dan Air 
Mixing tidak mevrata, ovevrflow air 

Standardisasi prosevduvr uvji; tevmplatev chevcklist; 

pevlatihan laboran 

Uvji Sluvmp Tevst Sampevl gagal, uvlangan tevst 
Digital quvality chevcklist (tablevt); barcodev uvntuvk 

batch tracking 

Pevmevriksaan Kuvalitas 
Kevsalahan pevncatatan, inspevksi 

tevrbuvruv 

Devsain uvlang hoppevr ouvtlevt; katuvp cevpat tuvtuvp; 

prosevduvr pevmbevrsihan minimal 

Pevngevpakan Bevton kev Truvk 

Mixevr 

Sisa bevton di hoppevr, kevbocoran 

sevgevl 

Loading guvidev framev; nozzlev panjang uvntuvk 

mevngevcilkan jarak 

Loading Bevton kev Truvk Tuvmpahan sevlama loading 
Optimasi ruvtev GPS reval-timev; prevdiksi waktuv 

tuvngguv; lining druvm anti-sevt 

 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut:  

1. Bevrdasarkan analisis, tevrdapat bevbevrapa jevnis wastev yang tevridevntifikasi, yaituv: 

a) ovevrproduvction: produvksi bevton yang mevlevbihi pevrmintaan proyevk. 

b) waiting: waktuv tuvngguv yang lama antara prosevs pevncampuvran dan pevnyimpanan. 

c) transportation: pevngangkuvtan matevrial yang tidak evfisievn. 

d) procevssing: prosevs pevncampuvran yang tidak optimal. 

e) invevntory: pevnuvmpuvkan matevrial yang bevrlevbihan. 

f) motion: gevrakan karyawan yang tidak evfisievn 

2. Pevruvbahan juvmlah waktuv sikluvs dari sevbevluvm dilakuvkan pevrbaikan sevbevsar 21600 devtik atauv 360 mevnit. 

Sevtevlah dilakuvkan pevrbaikan aktivitas yang mevmbuvat pevmborosan, waktuv sikluvs prosevs produvksi bevton 

revady mix mevnjadi sevbevsar 18600 devtik atauv 310 mevnit 

3. Fuvtuvrev Statev Valuvev Strevam Mapping mevruvpakan gambaran prosevs produvksi pada kondisi yang akan datang 

sevtevlah dilakuvkannya pevrbaikan. Valuvev Strevam Mapping (VSM) akan bevruvbah akibat adanya pevrbaikan 

yang dilakuvkan devngan pevngevliminasi  yang  akan  mevngakibatkan  pevnuvruvnan  cyclev  timev  dari  21600 

devtik mevnjadi 18600 devtik 
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