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Abstrak

Gerai F&B yang berlokasi di Sumarecon Mall Serpong, memiliki permasalahan waktu menunggu
pelanggan yang lama. Berdasarkan root cause analysis ditemukan penyebabnya adalah faktor
manusia yaitu gerakan yang tidak efisien dan mesin yang masih manual. Penelitian ini
menganalisis sistem antrian gerai F&B dan memberikan usulan perbaikan berdasarkan root cause
analysis menggunakan software simulasi ProModel. Metodologi penelitian dimulai dengan
pembuatan model simulasi berdasarkan data aktual seperti data waktu antar kedatangan, data
waktu proses, dan data waktu selesai pelayanan. Terhadap data waktu akan dilakukan pengujian
statistik hingga didapatkan pola waktu distribusi untuk dimasukkan ke model awal simulasi,
kemudian dilakukan verifikasi dan validasi. Model awal akan dibandingkan dengan 3 usulan
perbaikan yaitu usulan perbaikan metode kerja, usulan pergantian mesin, dan usulan kombinasi
kedua hal tersebut, dengan metode ANOVA menggunakan variabel pembanding waktu tunggu.
Hasilnya didapatkan bahwa usulan ke-3 mampu memberikan penghematan waktu tunggu
pelanggan dalam mengambil pesanan sebesar 40%. Hal ini dikarenakan proses pembuatan pesanan
yang jauh lebih cepat karena adanya usulan dari segi ergonomi dan penggantian alat.

Kata Kunci: waktu tunggu, simulasi, ProModel, ANOVA

Abstract

[Waiting time optimization with queue system simulation at F&B Outlet] F&B outlet in
Sumarecon Mall Serpong has a problem with customer waiting times. Root cause analysis identified
that human factors, such as inefficient movements and manual machine operation, were the cause.
This study analyzes the queuing system of the F&B outlet and provides suggestions for improvement
based on root cause analysis using simulation ProModel software. The research methodology begins
with creating a simulation model based on actual data such as inter-arrival time, process time, and
service completion time data. The time data will be subjected to statistical testing until a distribution
time pattern is obtained to be entered into the initial simulation model, then it is tested for verification
and validation. The initial model will be compared with 3 proposed improvements, namely the work
method improvement proposal, the machine change proposal, and a combination of both proposals,
using the ANOVA method, using the waiting time as a comparison variable. The results showed
that the 3rd proposal saved the customer waiting time in taking orders by 40%. This is because the
order-making process is much faster due to the ergonomics and tool replacement proposals, hence
speeding up the work process.
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1. Pendahuluan

Peningkatan kebutuhan manusia akan makanan cepat saji atau fast food semakin tinggi.
Hal ini dikarenakan kemudahan dan kecepatan waktu untuk mendapatkan makanan siap
makan. Kepraktisan dalam menyediakan kebutuhan makanan dan juga menjadi trend gaya
hidup membuat restoran fast food meningkat dari waktu ke waktu. Fast food sendiri adalah
sebuah terminologi yang merujuk pada suatu sistem penyajian makanan dan pembuatan
dalam waktu yang cepat (Nugroho, 2019).

Meskipun restoran fast food menyajikan makanan dengan cepat dan praktis, terkadang
restoran ini yang justru menimbulkan antrian yang panjang. Antrian didefinisikan sebagai
jajaran atau susunan baik orang maupun benda mati yang menunggu untuk dilayani (Jay dan
Barry, 2005). Antrian ini kerap terjadi pada restoran fast food, begitu juga pada gerai F&B.
Antrian ini menyebabkan pelanggan harus menunggu untuk mendapatkan pesanannya mulai
dari memesan sampai pesanannya diterima oleh pelanggan.

Gerai F&B memiliki dua antrian, yaitu antrian untuk melakukan pesanan beserta
dengan pembayaran dan antrian untuk menunggu pesanan dibuat. Pelanggan akan datang
ke restoran untuk mengantri terlebih dahulu. Pada saat tiba di loket pemesanan makanan,
pembeli akan memilih menu dan melakukan pembayaran secara langsung, serta diberikan
struk pembayaran. Pembeli yang telah selesai memesan, akan langsung menunggu makanan
siap disajikan. Antrian ini kerap kali terjadi akibat proses menunggu makanan yang sedang
disiapkan oleh pegawai. Melalui fakta yang terjadi di lapangan ini, dilakukan analisis
pendahuluan dengan root cause analysis untuk melihat kemungkinan usulan perbaikan.
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Gambar 1. Root cause analysis antrian gerai F&B. (Sumber: Pengolahan data)

Berdasarkan root cause analysis pada Gambar 1, terdapat permasalahan waktu tunggu
pengambilan pemesanan, yang diakibatkan oleh 2 faktor yaitu faktor manusia dan mesin.
Pada faktor manusia terdapat 1 permasalahan yaitu waktu proses yang tidak efisien berupa
gerakan yang dapat diperbaiki. Kemudian untuk faktor kedua adalah mesin karena terdapat
peralatan yang masih manual sehingga proses menjadi lama. Penelitian ini bertujuan untuk
mengoptimalkan waktu tunggu sistem antrian pada gerai F&B dengan menggunakan
simulasi ProModel, dan akan membandingkan hasil usulan perbaikan berdasarkan root cause
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analysis terhadap model awal. Penelitian menggunakan simulasi yang sudah banyak
diaplikasikan dalam rekayasa teknik baik manufaktur dan jasa (El-Khalil, 2013; Khalili dan
Zahedi, 2013; Al-Zaher dkk., 2024). Software simulasi yang digunakan adalah ProModel yang
sering digunakan dalam permasalahan nyata (Khalili dan Zahedi, 2013; Cornellia, 2021;
Haekal dan Masood, 2023; Phanden dkk., 2021). Dari penelitian ini diharapkan adanya
pengurangan waktu tunggu pelanggan dengan solusi yang aplikatif bagi manajemen gerai
F&B.

2. Metode

Objek penelitian adalah gerai F&B Sumarecon Mall Serpong, dengan waktu pengamatan
pada hari Sabtu dan Minggu dari pukul 17.00-20.00 wib. Hal pertama yang dilakukan adalah
identifikasi kebutuhan data untuk simulasi ProModel, seperti elemen-elemen sistem (Cornellia,
2021) yaitu entities, location, arrivals, resource dan processing. Tabel 1 menunjukkan daftar
elemen sistem pada gerai F&B. Pengambilan data dilakukan dengan observasi menggunakan
stopwatch. Data kuantitatif yang diambil adalah waktu antar kedatangan, waktu pemesanan,
waktu penggorengan, waktu menggunting dan bumbu, dan waktu packaging, sedangkan data
kualitatif (processing) adalah tahap proses pemesanan hingga packaging, dan data aliran proses.
Contoh pengumpulan data dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 1. Elemen ProModel gerai F&B.

Elemen Isi

Entities ~ Pelanggan
Pesanan
Bahan makanan
Packaging

Locations ~ Antrian pelanggan
Meja kasir
Dummy area tunggu
Tempat ambil packaging
Kulkas
Meja pesanan selesai
Meja penggorengan
Meja menggunting dan bumbu
Meja packaging

Resource  Koki
Kasir

(Sumber: Pengumpulan data)

Data kuantitatif dilanjutkan dengan pengujian kecukupan data, uji keseragaman dan
pengujian distribusi (Lusiani dan Belita, 2019). Pengujian distribusi menggunakan aplikasi
yang ada pada ProModel yaitu stat-fit. Pengujian distribusi dilakukan untuk mendapat model
distribusi yang cocok berdasarkan data aktual (Almamlook dkk., 2020), hasil pengujian
distribusi dapat dilihat pada Tabel 3.
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Tabel 2. Cuplikan data kuantitatif gerai F&B (10 data pertama).

No Waktu Waktu Waktu Waktu Waktu selesai Waktu
kedatangan  konsumen konsumen selesai bumbu & selesai
konsumen mulai selesai dilayani  digoreng gunting (Jam) packaging
(Jam) dilayani kasir  kasir (Jam) (Jam) (Jam)
(Jam)
1 17:01:10 17:01:10 17:04:10 17:10:43 17:12:46 17:12:59
2 17:04:27 17:04:27 17:07:08 17:13:24 17:15:29 17:15:43
3 17:08:47 17:08:47 17:10:55 17:17:06 17:19:28 17:19:45
4 17:10:33 17:10:55 17:13:22 17:20:12 17:21:44 17:21:57
5 17:10:51 17:13:22 17:16:00 17:22:13 17:23:53 17:24:09
6 17:12:08 17:16:00 17:18:22 17:24:40 17:26:12 17:26:26
7 17:13:52 17:18:22 17:20:54 17:27:14 17:29:21 17:29:35
8 17:15:34 17:20:54 17:23:33 17:30:32 17:32:40 17:32:57
9 17:18:48 17:23:33 17:26:20 17:32:58 17:35:06 17:35:22
10 17:22:47 17:26:20 17:29:09 17:35:47 17:37:25 17:37:38

(Sumber: Pengumpulan data)

Tabel 3. Rangkuman hasil pengujian distribusi.

Waktu proses Distribusi (Menit)
Pesan U(2,5,0,5)
Menggoreng U(6,5, 0,495)
Menggunting dan bumbu 2.+L(0,667, 0,414)
Packaging L(0,241, 2,52e-002)
Kedatangan Pelanggan L (1,67,1,32)

(Sumber: Pengolahan data)

Dari data yang telah diolah, dilanjutkan pembuatan model simulasi pada software
ProModel. Model simulasi kondisi awal perlu lolos verfikasi dan validasi sebelum digunakan
untuk analisis dan perancangan usulan perbaikan. Tahap verifikasi model simulasi dilakukan
dengan pemeriksaan error dilakukan dengan cara menjalankan model simulasi tersebut dan
didapatkan model dapat berjalan dan tidak adanya muncul error, selainhal tersebut dapat
dilihat bahwa output yang dihasilkan wajar. Tahap validasi model simulasi dilakukan dengan
membandingkan hasil ouput ProModel yaitu waktu tunggu pesanan selesai dengan waktu
aktual lama menunggu pesanan, menggunakan uji Two Sample T-Test. Nilai a yang digunakan
adalah 0,05 dan hipotesis yang digunakan adalah:

Ho : Output total waktu tunggu model simulasi kondisi awal sama dengan waktu aktual
menunggu pesanan

Hi : Output total waktu tunggu model simulasi kondisi awal tidak sama dengan waktu
aktual menunggu pesanan.

Model simulasi yang telah lolos verifikasi dan validasi, dapat dilanjutkan dengan
analisis output ProModel, merancang usulan perbaikan, dan pembuatan model simulasi
usulan. Pada model simulasi usulan akan dilakukan perbandingan apakah hasil usulan
alternatif lebih baik dari kondisi aktual yang terjadi atau sebaliknya. Berdasarkan Gambar 1,
usulan perbaikan dapat berupa perbaikan gerakan (ergonomi), penggunaan mesin dan
kombinasi dua usulan. Usulan tersebut diharapkan mengurangi waktu proses dalam sistem,
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secara langsung membuat waktu tunggu pelanggan menjadi lebih cepat. Perbandingan
dilakukan dengan uji ANOVA (analysis of variance). Beberapa output yang digunakan adalah:
a. Average time waiting: waktu rata-rata yang dihabiskan oleh entitas saat menunggu dalam
sistem
b. Averange time blocked: waktu rata-rata yang dihabiskan oleh entitas saat terhalang atau
tidak dapat melanjutkan perjalanan mereka melalui sistem
Teknik yang digunakan untuk melihat output yang dijabarkan di atas adalah melalui
hasil software ProModel. Kedua output tersebut akan melalui proses penambahan, dengan
average time waiting + average time blocked sehingga menghasilkan total waktu tunggu.
Sehingga, dapat didefinisikan hipotesis sebagai berikut:
Ho:awal=usulan1=.....=usulann
H: : Paling sedikit dua di antara rataan tersebut tidak sama
Ketika dilakukan pengujian, jika nilai p lebih kecil daripada tingkat keberartian alpha
(0,05), maka Hi diterima. Sementara, jika nilai p lebih besar dari 0,05 maka Ho diterima atau
menolak Hi (Yanto, 2016),

3. Hasil dan Pembahasan
3.1. Model simulasi awal

Dalam pembuatan simulasi saat ini, simulasi yang dibuat disamakan dengan kondisi
yang terjadi di gerai F&B. Beberapa lokasi yang digunakan pada ProModel adalah representasi
lokasi aktual pada kenyataan. Lokasi-lokasi tersebut, yaitu antrian pesanan, meja kasir,
kulkas, meja penggorengan, meja menggunting dan bumbu, meja packaging, tumpukan
packaging, dan meja pesanan selesai. Namun, pada ProModel ditambahkan dummy area
menunggu yang digunakan untuk menggambarkan pelanggan yang menunggu pesanan di
luar sistem, tidak langsung menuju meja pesanan selesai. Gambar 2 adalah penggambaran
layout dan lokasi pada ProModel.

Gambar 2. Model simulasi awal dengan ProModel. (Sumber: Pengolahan data)

Pada bagian prosess & routing terdapat keseluruhan proses yang terjadi dalam sistem
gerai F&B, dimulai dari pelanggan mengantri dan pelanggan memesan. Kemudian,
dilanjutkan dengan proses dapur, yaitu menggoreng, menggunting, membumbui, sampai
dengan packaging. Akhirnya, pesanan yang telah selesai tersebut digunakan untuk memanggil
pelanggan yang sedang menunggu. Maka dari itu pada proses digunakan beberapa rule,
seperti send untuk mengirim bahan makanan ke meja penggorengan, kemudian perintah join
untuk menggabungkan. Gambar 3 adalah cuplikan prosess & routing model awal.
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» Processing »
Process Routing

Entity Location Operation Blk Output Destination Rule Move Logic
pe langgan antrian_pe langgan 1 pe langgan meja_kasir FIRST 1
pe langgan mneja_kasir wait UC2.5,8.5>min

send 1 bahan_makanan to meja_penggorengan

1 pe langgan dunny_menunggu FIRST 1
g:langgan dumny_menunggu 1 pe langgan meja_pesanan_selesai JOIN 1
han_makanan kulkas get koki

free koki 1 bahan k meja 't SEND 1 move with koki then free
hahan k neja. g get koki

wait u¢6.5,0.495>nin

free koki 1 pesanan meja_menggunting_dan_bumbu FIRST 1 move with koki then free
pesanan meja_menggunting_dan_bunbu get kasir

wait 1.+L(0.983,08.278)nin

free kasir 1 pesanan meja_packaging FIRST 1 move with kasir then free
pesanan meja_packaging get kasiw

Join 1 guckaging

wait L(B.241,2.35¢-882>nin

free kasir

1 pesanan me ja_pesanan_selesai FIRST 1 move with kasir then free

packaging tumpukan_packaging get kasir

free kasir 1 packaging me ja_packaging JOIN 1
pesanan meja_pesanan_selesai Join 1 pelanggan 1 pesanan E}df FIRST 1

Gambar 3. Process & routing model simulasi awal. (Sumber: Pengolahan data)

Pada arrival (Gambar 4) digunakan untuk mendefinisikan kedatangan dari beberapa
entitas yang ada, yaitu pelanggan, bahan makanan, dan packaging. Kedatangan pelanggan
berdasarkan waktu yang telah diambil pada pengumpulan data di lapangan. Berdasarkan
wawancara pada pekerja di gerai F&B, bahan makanan dan packaging sudah tersedia sebelum
gerai buka. Jumlah bahan makanan dan packaging sebanyak 250 per harinya sudah termasuk
ayam dan tempura, sehingga pada bagian gty each diisi dengan 250 buah, occurrence diisi
dengan 1, dan frequency diisi 1 sec, untuk memastikan bahan makanan dan packaging telah siap
sebelum kedatangan pelanggan.

. | W ST
[3 Amrivals L [ X
Enctity Qty Each.. First Time... Occurrences Frequency Logic.. Disable
pelanggan int L(1.€7,1.32)min No
bahan_makanan kulkas 250 1 L sec No l
packaging tumpukan_packaging 280 1 L sec Ne

Gambar 4. Arrival model simulasi awal. (Sumber: Pengolahan data)

Simulation Options

OutputPath:  c:\program files (x86)\promodel\output Browse...
Run Length Disable
© Time Only (OWweekly Tme O Calendar Date [0 Animation Cost
Warmup Period [CJArray Export () Time Series
Warmup Time™*: 32 min AtStart
Run Time*: 180 min [[Jpause [ Trace
*Time units default to hours unless otherwise specified. () Display Model Notes
Clock Predsion . General
(O second (O Hour Adiust for Dayiight S
0.001 _ N
O vinute (ODay () Generate Animation Script
Output Reporting [CJ Common Random Numbers
© standard OpBatchMean (O Periodic 8 skip Resource DTs if Off-shift

Number of Replications: 5

Run | oK Cancel Help

Gambar 5. Tampilan options model simulasi awal. (Sumber: Pengolahan data)

Pengaturan terakhir pada simulasi adalah pada options simulasi yang akan dijalankan
(Gambar 5). Sistem yang diangkat pada simulasi ini adalah pada jam sibuk saja, sehingga
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simulasi harus dijalankan setelah jumlah pelanggan dalam antrian pada ProModel sama
dengan jumlah pelanggan yang berada di keadaan nyata. Pada keadaan nyata terdapat 5
orang dalam antrian, sehingga menggunakan trial and error untuk mencari berapa lamanya
waktu sampai dengan variabel yang masuk antrian sebanyak 5 orang. Maka didapatkan untuk
variabel sebanyak 5, yaitu selama 32 menit, sehingga waktu ini digunakan untuk warm-up time,
dan lama simulasi 180 menit (17.00 —20.00 wib).

3.2. Hasil model simulasi awal

Hasil model simulasi awal (Gambar 6), menunjukkan bahwa model simulasi berjalan
tanpa adanya error dan nilai ouput ProModel tidak ada nilai ekstrim sehingga model simulasi
telah terverifikasi. Proses berikutnya adalah tahap validasi dengan membandingkan hasil
output ProModel yaitu average time in sistem, dengan waktu tunggu aktual. Teknik validasi
menggunakan uji Two Sample T-Test, yang hasilnya dapat dilihat pada Gambar 7.

44 uastrdb - Cutpus Viewer 303 - o X
File View Jools Window Help

Fo G EME R DE S| ven[ e ] 00| W

51 Generel Report (Normal Run - All Reps) ]
Ganeial | Locations | Locaion States Ml | Locabion States Srgls
was1 MOD (Normal Run - All Reps)

Name Replication  Total Exits| Current Qty In System  Avg Time In System (MIN)  Avg Time In Move Lagic (MIN) Avg Time Waing (MIN) Avg Time In Dpesation (MIN) Avg Time Blocked (MIN)
pelanggan 1 s2m 40m sl4 000 000 248 0%
pelamgan 2 500 am 56.36 000 000 2% £380]
pelrngan 3 5400 4000 8N 0 000 248 23]
pelnggen 4 5400 B0 821 am 200 249 6072
palagmn 5 500 am 5660 am 200 285 540
pesnan 1 20 2m 12028 108 0% a6 n267
peeanan 2 5000 1m 12184 102 058 947 Rl
pesyan 3 5400 1im 12328 Lk 054 47 11242,
Fesman 4 5000 10 12145 107 &7 B 1235
pesanan 5 50 10 12249 og 083 9% mn
behan makanan 1 0w 2000 000 a0 000 000 0!
bahan makanan 2 am 1M 000 0m 000 0 am
baban makanan 3 om @m 000 am a00 000 om
Bohan makanan 4 0m 180 000 am 000 000 om
bahanmakenan 5 am 10300 000 am 200 o om
packagng 1 20 1R 12385 0m o 0 12364
packaging 2 540 3100 12120 am on 000 17119
packaging 3 5¢00 1910 12278 am a0t o 12278
packaging 4 5400 120 12289 am a0l 000 1268
peckaging 5 12212

Foady Databass Loaded - c\vogiam fles (486 pramodehoutputunit icb

Gambar 6. Hasil output ProModel awal. (Sumber: Pengolahan data)

Estimation for Difference

95% CI for
Difference Difference
-44.66 (-104,24; 14,91)

Test

Null hypothesis Ho: pa- p==10
Alternative hypothesis  Ha pa- p= 20

T-Value DF P-Value
-9,53 1 0,067

Gambar 7. Hasil validasi Two Sample T-Test. (Sumber: Pengolahan data)
Berdasarkan hasil dari uji Two Sample T-Test didapat nilai P-Value sebesar 0,067 > 0,05.

Dapat disimpulkan bahwa terima H0 yang berarti output waktu tunggu ProModel sama dengan
kondisi nyata, yang dapat diartikan bahwa model simulasi yang telah dibuat valid.
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3.3. Model simulasi usulan 1 (ergonomi)

Solusi pertama yang diusulkan adalah dengan menggunakan ergonomi gerakan pada
saat proses dilakukan. Pertama, adanya identifikasi gerakan-gerakan pada saat proses
berlangsung menggunakan peta kerja tangan kanan dan kiri (Yanto dan Ngaliman, 2017).

MEJA PENGGORENGAN
Operarion X Laft Righr
| Part: Sty Fond | Hand
Opsrarer : Ahmad Effecrive Time b 70 Memasukan
Amahzr : Gede Ehrisna | Date 27523 | Fffective Time 345 230 " REGMP | keranjang ke
Idle ;3 10 10
| Cycle Time 400 | 400 RL tempat
Merhod - Present TEREECTERE
Sketch af Workplace
Memmegu
Memunzeu daging matang .- ) daging
dz : D 212 212 D sdi
. Time Time Right Hand Eoreng
Lgft Hmd Descrivtion Symbal Sar Sar Symbal Decerigtion
Meraih & mambama | pr G arpp | 10 I H 10 R Il
keranjang goreng H
Memezanz keramjanz 5 : ] g |REGMR | Memibnica |
goreng koseng = L pintu kolas Menaikan
Esranjang
daging
I Idle E 10 10 REP%;_‘LP matang ks
‘tempat
penirisan
mimyake
Memposisikan keranjang REGMp | Memasuan
i P P 10 10 L daging ke
e dmasiian dazing ' keranjang L]
Memegans keramjang = s a REGME | Memmp (-
Zarsng isl - L pintu kulkas
Menaruh Feranjang 1 |
daging i tempat penirisan P.RL 4 4 R Idle
] — H Memmgeu
Mg e alis Sz
Membuka ditirisksn unnik minyak ):3 04 1 M 14 R i
Membuks pembungims | BRE.GMDA REGMD jaruh (i) — .
, 14 14 pentungkus - ik jatah
daging FL ARL - - mimyaT ja
ging dazing M M (ilde)
Memindshlks
1 [ n daging
| BREGMP | yanzsudsh
Tdle R o 0 pRL | dimskenke
— meja bumbu
dan gunting

Gambar 8. Peta tangan kanan dan kiri aktual. (Sumber: Pengolahan data)
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Berdasarkan peta kerja tangan kanan dan kiri pada Gambar 8, terdapat gerakan atau
elemen kerja yang seharusnya tidak dilakukan, seperti mengambil keranjang goreng sebelum
proses menggoreng dilakukan dan adanya proses menunggu minyak ditiriskan. Minyak
ditiriskan dapat dilakukandengan cara menggoyang-goyangkan keranjang goreng untuk
membantu meniriskan minyak dari ayam atau tempura, sehingga waktu proses dapat lebih
cepat. Maka dari itu, usulan yang diberikan adalah ergonomi dari gerakan yang tidak penting
sebelum menggoreng dan mengganti elemen kerja menunggu minyak ditiriskan menjadi
menggoyangkan keranjang untuk meniriskan minyak (Gambar 9). Dengan demikian pada
ProModel, perubahan yang dilakukan ada pada bagian waktu proses pada menggoreng,
selebihnya proses tidak ada perubahan. Perubahan waktu proses ProModel dari usulan 1 dapat
dilihat pada Gambar 10.
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Gambar 9. Peta tangan kanan dan kiri usulan 1. (Sumber: Pengolahan data)
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Process Routing
Entity Location Operation Blk Output Destination Rule Move Logic
pelanggan antrian_pelanggan
pelanggan meja_kasir FIRST 1
pe langgan neja_kasir wait U<2.5.0.5min
send 1 bahan_makanan to neja_penggorengan
1 pe langgan dunny_nenunggu FIRST 1
Ee langgan dunmy_menunggu 1 pe langgan meja_pesanan_se lesai JOIN 1
ahan_nakanan kulkas et koki
ree koki 1 bahan_nakanan meja_penggorengan SEND 1 move with koki then free
bahan k. neja 't get koki
wait 294 sec
free koki 1 pecanan me ja_menggunting_dan_bumbu FIRST 1 move with koki then free
pesanan neja_menggunting_dan_bumbu get kasir
wait 2.+L(0.667.8.414>nin
free kasir 1 pesanan meja_packaging FIRST 1 move with kasir then free
pesanan neja_packaging get kasir
Join 1 ckagin:
wait L(s‘.‘241,2.z2=—882)nin
free sir
1 pesanan meja_pesanan_selesai FIRST 1 move with kasir then free
packaging tumpukan_packaging et kasir
ree kasir 1 packaging me ja_packaging JOIN 1
pesanan neja_pesanan_selesai Join 1 pel 1 P EXIT FIRST 1

Gambar 10. Perubahan waktu proses ProModel usulan 1. (Sumber: Pengolahan data)

3.4. Model simulasi usulan 2 (alat gunting)
Pada solusi kedua ini, usulan perbaikan berupa penggantian alat pengguntingan yang
dimiliki oleh gerai F&B, yaitu dengan mengganti gunting dengan alat terotomasi. Alat yang
diusulkan adalah alat pemotong seperti yang digunakan pada roti. Alat tersebut menyerupai

bread slicer yang digunakan untuk memotong roti. Gerai F&B dapat melakukan

pengembangan mesin atau mencari mesin yang sesuai dengan kegunaan dari pemotongan
ayam yang sudah digoreng. Contoh bread slicer yang dimaksud adalah pada Gambar 11.

Gambar 11. Bread slicer. (Sumber: Astro Mesin)

move with koki then free

move with koki then free

move with kasir then free

move with kasir then free

- Processing
Process Routing
Entity Location Operation Blk Output Destination Rule Move Logic
pelanggan antrian_pelanggan
inc jumlah_antrian
pelanggan neja_kasir FIRST 1 dec jumlah_antrian
pelanggan meja_kasir wait U€2.5.8.5>min
send 1 bahan k. to mej
1 pelanggan dunny_menunggu FIRST 1
el dunny 1 pelanggan neja_pesanan_selesai JOIN 1
ahan_makanan kulkas et koki
ree koki 1 bahan_mak neja. g SEND 1
bahan k. me ja. g get koki
wait u(6.5,0.495>nin
free koki 1 pesanan neja_menggunting _dan_bumbu FIRST 1
pesanan meja_nenggunt ing_dan_bunbu get kasiw
vait 91 sec
free kasir 1 pesanan neja_packaging FIRST 1
pesanan me ja_packaging et kasir
oin 1 packaging
wait L(A.241,2.52e-802)nin
free kasir
1 pesanan neja_pesanan_selesai FIRST 1
packaging tunpukan_packaging et kasir
ree kasie 1 packaging nu.lia_paclmyh-g JOIN 1
pesanan meja_pesanan_selesai Join 1 pelanggan 1 pesanan EXIT FIRST 1

Gambar 12. Perubahan waktu proses ProModel usulan 2. (Sumber: Pengolahan data)

Dengan penggunaan alat ini, diharapkan proses menggunting untuk ayam dapat
dijadikan hanya 30 detik saja, karena menurut klaim dari perusahaan pembuat produk
tersebut, satu produk dapat dipotong selama 30 detik (Astro Mesin, 2023). Sebagai
perbandingan, waktu proses sebelumnya yang menggunakan alat potong manual sebesar 96
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detik. Perubahan pada ProModel yang dilakukan ada pada bagian waktu proses seperti
ditunjukkan Gambar 12.

3.5. Model simulasi usulan 3 (kombinasi usulan 1 dan 2)

Solusi ketiga ini adalah kombinasi dari solusi pertama dan solusi kedua, yaitu
penggabungan dari solusi ergonomi dan solusi penggantian alat. Dengan demikian
perubahan yang terjadi pada solusi ini adalah pada bagian processing ProModel, pada waktu
menggoreng dan waktu menggunting beserta bumbu seperti ditunjukkan Gambar 13.

* Processing "

Process Routing

Entity Location Operation Blk Output Destination Rule Move Logic
pelanggan antrian_pelanggan
inc jumlah_antrian
1 pelanggan neja kasir FIRST 1 dec jumlah_antrian
pe langgan meja_kasir vait U¢2.5.8.5nin
send 1 bahan k to neja g
5 A vc}.\ngg.\n dumny_menunggu = ‘I;yliﬁ'l’ 1
anggan unny_nenunggu 1 pe langgan neja_pesanan_selesai 1
K;han makanan kulkas get koki
free koki 1 bahan k. neja eng. SEND 1 nouve with koki then free
bahan_mak me ja 9 get koki
wvait 294 sec
free koki 1 pesanan neja_menggunting_dan_bunbu FIRST 1 nove with koki then free
pezanan meja_menggunting_dan_bunbu get kasir
wait 91 sec
free kasir 1 peganan neja_packaging FIRST 1 move with kasir then free

pesanan meja_packaging et kazir

Join 1 packagin

vait L<B.241.2.52¢-002)nin

free kasir

1 peganan neja_pesanan_selesai FIRST 1 wnove with kasir then free

packaging tunpukan_packaging et kazir

ree kasir 1 packaging ne ja_packaging JOIN 1
pesanan meja_pesanan_selesai Join 1 pelanggan 1 pesanan EXIT FIRST 1

Gambar 13. Perubahan waktu proses ProModel usulan 3. (Sumber: Pengolahan data)

3.6. Perbandingan hasil simulasi

Setelah mendapatkan 3 usulan alternatif dari permasalahan yang terjadi pada gerai F&B,
dapat dipertimbangkan pemilihan untuk mengurangi total waktu tunggu yang ditinjau dari
average time waiting + average time blocked yang menghasilkan total waktu tunggu pada ProModel.
Pengujian dengan ANOV A bertujuan untuk melihat hasil usulan yang diberikan apakah mampu
memberikan hasil perbedaan yang signifikan dari simulasi pada kondisi yang aktual.

Factor Information

Factor Levels Values

Factor 4 Total Waktu Tunggu (Promodel); Total Waktu Tunggu (Solusi 1); Total Waktu
Tunggu (Solusi 2); Total Waktu Tunggu (Solusi 3)

Analysis of Variance

Source DF AdjSS AdjMS F-Value P-Value

Factor 3 18188 606,28 36,93 0,000
Error 16 262,6 16,42
Total 19 2081,5

Gambar 14. Hasil ANOVA. (Sumber: Pengolahan data)

Berdasarkan hasil pengujian (Gambar 14), nilai P-value 0 < 0,05 sehingga dapat
disimpulkan bahwa Ho ditolak yang berarti paling sedikit dua di antara rataan tersebut tidak
sama, waiting kondisi nyata memiliki perbedaan yang signifikan dengan kondisi alternatif.
Berdasarkan hasil pengujian ANOVA dapat disimpulkan bahwa terdapat perbedaan antara
kondisi aktual dengan kondisi usulan alternatif. Untuk mencari perbedaan yang paling
signifikan diantara ketiga usulan tersebut dapat dilihat dari hasil interval plot of average time
dari Minitab (Gambar 15). Dapat dilihat bahwa average time waiting solusi 3 merupakan average
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time waiting yang paling kecil dan paling jauh dari average time waiting (model awal). Karena itu,
dapat disimpulkan solusi 3 merupakan yang paling signifikan dalam melakukan perbaikan.
Penerapan usulan ke-3 pada gerai F&B akan mampu memberikan penghematan waktu
tunggu pelanggan dalam mengambil pesanan sebesar40% dari waktu tunggu sebelum
perbaikan. Hal ini dikarenakan proses pembuatan pesanan yang jauh lebih cepat karena
adanya usulan dari segi ergonomi dan penggantian alat, sehingga mampu mempercepat
proses pengerjaan.

Interval Plot of Total Waktu ; Total Waktu ; ...

95% (I for the Mean

65
60
55
50

Data

45

35

30

The pooled standard deviation is used to calculate the intervals,

Gambar 15. Interval plot total waktu tunggu.

Hasil penelitian menguatkan kemampuan software ProModel dalam menganalisis sistem
jasa, seperti penelitian yang dilakukan Al-Zaher dkk. (2024). Objek penelitian yaitu gerai F&B
merupakan sistem jasa, namun apabila dilakukan pembatasan pada area memasak (dapur),
sistem jasa menjadi manufaktur. Berdasarkan hasil penelitian, beberapa faktor dapat dijadikan
usulan perbaikan. Hal ini memberikan ide untuk penelitian berikutnya, di mana usulan
perbaikan tidak hanya menambah server atau mesin (Cornellia, 2021; Lusiani dan Belita, 2019),
tetapi juga usulan perubahan tata letak bisa menjadi masukan perbaikan (Septiani dkk., 2021;
Widiastuti dkk., 2023).

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian disimpulkan permasalahan yang dihadapi gerai F&B di
Summarecon Mall Serpong adalah waktu tunggu pelanggan yang lama. Hal ini disebabkan
oleh waktu yang tidak efisien karena gerakan tidak ergonomis dalam memasak serta masih
menggunakan alat potong yang bersifat manual. Dari 3 usulan yang diberikan untuk
menyelesaikan permasalahan, usulan ketiga yaitu kombinasi perbaikan ergonomi dan penggunaan
mesin potong adalah usulan terbaik. Pemilihan usulan yang terbaik dikarenakan dapat mengurangi
waktu tunggu sebesar 40%. Penelitian ini memiliki batasan yaitu pemilihan usulan perbaikan hanya
melihat pada 1 faktor yaitu waktu tunggu. Alangkah lebih baik untuk penelitian lanjutan, pemilihan
usulan perbaikan mempertimbangkan faktor lainnya seperti persentase idle, utilisasi mesin, panjang
antrian, dan lainnya. Beberapa faktor tersebut dapat dijadikan perbandingan untuk pemilihan usulan
untuk penelitian berikutnya.
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