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Abstrak 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui penggunaan metode jam henti pada 
pengukuran kerja pada lini perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari) dan untuk mengetahui 
faktor apa saja yang digunakan dalam standar waktu kerja pengukuran dan untuk 
menentukan berapa banyak waktu standar yang dibutuhkan untuk proses perakitan Harness 
Vend (AC/DC/Watari). Pengumpulan data metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
data primer yang diperoleh langsung dari pengukuran. Sedangkan metode analisis data 
menggunakan metode studi waktu jam henti. Hasil penelitian terdapat beberapa pekerja 
yang menggunakan waktu menganggur dan waktu pribadi lebih banyak dari waktu yang 
ditetapkan oleh perusahaan yaitu 12,5%, karena kurang pengawasan dan disiplin waktu kerja, 
faktor-faktor yang digunakan dalam bekerja pengukuran meliputi faktor penyesuaian 
(peringkat kinerja) dan faktor kelonggaran, hasil perhitungan waktu baku perakitan Harness 
sama dengan 1.143,54 detik atau 19,06 menit dan atau 0.32 jam.  
   
Kata Kunci:  Pengukuran Waktu, Waktu Baku, Jam Henti, Kelonggaran. 

 
Abstract 
The purpose of this study is to determine the use of time study methods in work measurement 
of Harness Vend (AC/DC/Watari) in assembly line and to find out what factors are used in 
standart work time measurement and to dermine how much time standard required for the 
assembly process Harness Vend (AC/DC/Watari). Data collection methods used in this study 
are primary data obtained directly from measurements made. While the data analysis, 
method uses the time study method. The results of the study there are some workers who use 
more idle time and personal time than the time set by the company, namely 12.5%, due to poor 
supervision and work time discipline, factors the factors used in work measurements 
include the adjustment factor (performance rating) and the allowance factor the results of 
the calculation of the standard time for Harness assembly is equal to 1143.54 seconds or 19.06 
minutes and or 0.32 hours.  
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PENDAHULUAN 
 

Dalam sistem produksi industri, waktu kerja harus diperhatikan karena merupakan 
komponen yang sangat penting. Waktu kerja berperan dalam menentukan produktivitas 
karyawan dan juga dapat menjadi tolak ukur untuk metode kerja yang baik untuk 
menyelesaikan tugas. Dibutuhkan waktu baku atau standar sebagai acuan untuk 
menentukan metode kerja terbaik untuk membandingkan waktu kerja yang baik dari 
metode kerja yang ada. Pada era perkembangan industri yang sangat pesat saat ini, 
teknologi yang digunakan semakin beragam. Hal tersebut dapat dilihat pada perusahaan 
industri khususnya industri manufaktur. Berbagai macam teknologi yang digunakan 
memiliki peran untuk mempercepat laju produksi. 

Agar kegiatan perusahaan dapat berjalan dengan baik, diperlukan pengoptimalan 
pada bidang produksi. Upaya pengoptimalan produksi dapat dilakukan dengan 
meningkatkan produktivitas. Terdapat beberapa cara dalam meningkatkan produktivitas, 
salah satunya adalah dengan melakukan pengukuran kerja untuk mengetahui waktu baku. 
peningkatan kualitas, kinerja, dan produktivitas tersebut berkaitan erat dengan 
perencanaan dan penjadwalan proses produksi melalui perhitungan waktu baku sehingga 
dapat diperoleh waktu standar bagi operator untuk menyelesaikan pekerjaan sesuai 
dengan jadwal dan kualitas yang telah ditentukan. 

Metode yang paling banyak digunakan oleh suatu perusahaan dalam pengukuran 
waktu adalah metode jam henti. Sehubungan dengan hal tersebut, dalam upaya 
meningkatkan produktivitas kerja dalam setiap kegiatan produksi maka diperlukan 
pengukuran kerja yang baik. Hal yang perlu dipertimbangkan dalam menentukan 
pengukuran kerja adalah menentukan waktu standar. Sebagai salah satu perusahaan 
manufaktur yang memproduksi Vending Machine, part metal, part plastik dan part kabel 
elektronik, PT. Fuji Metec Semarang dalam rangka meningkatkan profitabilitas dan 
menjaga kelangsungan bisnis perusahaan perlu berinovasi terus menerus dari kegiatan 
kaizen yang sudah dilakukan saat ini. Dari upaya kegiatan kaizen yang sudah dilakukan 
saat ini dalam prakteknya pada lini perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari), masih 
terdapat permasalahan yaitu waktu yang diperlukan untuk merakit belum maksimal.  

Dalam proses produksi perakitan harness, waktu standar memiliki peran yang krusial 
dalam mengoptimalkan kinerja produksi dan mencapai efisiensi yang tinggi. Waktu 
standar yang akurat dan efisien dapat membantu perusahaan dalam mengatur jadwal 
produksi, alokasi sumber daya, dan mengidentifikasi permasalahan yang terkait dengan 
efisiensi produksi. Namun, menentukan waktu standar yang akurat bukanlah tugas yang 
mudah. 

 
Pengukuran Waktu Kerja 

Pengukuran waktu kerja adalah upaya untuk mengetahui berapa lama waktu yang 
dibutuhkan pekerja untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Ini adalah pengukuran waktu 
yang dilakukan pada suatu aktifitas atau kegiatan pekerja atau tenaga kerja saat 
menyelesaikan pekerjaan. 

1. Pengukuran secara langsung, yang berarti pengukuran yang dilakukan secara 
langsung di lokasi pekerjaan. 

2. Pengukuran secara tidak langsung yaitu melakukan perhitungan waktu tanpa 
harus berada di tempat pekerjaan. Ini dilakukan dengan membaca tabel yang 
menunjukkan komponen gerakan, termasuk data waktu baku dan data gerakan. 
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PenentuanWaktu Baku 

Dalam perhitungan waktu standar waktu baku harus memperhitungkan faktor 
kelonggaran waktu atau allowance time. Dengan demikian waktu standar adalah sama 
dengan waktu normal kerja dengan faktor waktu longgar. Dimana kelonggaran atau 
allowance yang dihasilkan pekerja untuk menyelesaikan pekerjaannya disamping waktu 
normal kelonggaran ini diberikan untuk tiga hal, yaitu kebutuhan pribadi, menghilangkan 
rasa fatique, dan gangguan gangguan yang mungkin terjadi yang tidak dapat dihindarkan 
oleh pekerja. 
 

METODE PENELITIAN 
 

Awal penelitian ini dilakukan dengan merumuskan masalah yang terjadi pada PT. 
Fuji Metec Semarang pada proses perakitan harness Vend (AC/DC/Watari). Perusahaan ini 
bergerak dalam pembuatan Vending Machine dan part harness. Seiring dengan 
bertambahnya pesanan dari para konsumen, perusahaan juga harus meningkatkan 
performance produktivitas untuk memenuhi pesanan yang ada. Namun, dengan jam kerja 
yang sama setiap harinya dan jumlah pekerja tetap yang ada, perusahaan harus dapat 
menyelesaikan pesanan tepat waktu.  

Penelitian ini menentukan berapa waktu baku yang diperlukan untuk merakit 
harness Vend (AC/DC/Watari). Tahap selanjutnya adalah studi literatur. Studi literatur 
digunakan sebagai pedoman dalam pembuatan laporan penelitian ini yang berasal dari 
buku dan jurnal yang berkaitan dengan masalah yang telah dirumuskan. Metode yang 
penulis pilih adalah jam henti dikarenakan metode tersebut mudah digunakan dan sesuai 
dengan kondisi perusahaan saat ini. Hal pertama yang penulis lakukan adalah melakukan 
pengumpulan data mengenai data Run Time dan Setup Time dari produk harness Vend 
dengan memperhatikan dari setiap prosesnya agar tidak ada data yang terlewat dari data 
Run Time dan Setup Time dari produk harness Vend tersebut. Setelah melakukan 
pengumpulan data dari Run Time dan Setup Time tersebut, maka langkah selanjutnya yang 
harus penulis lakukan adalah menghitung berapa waktu siklus yang dibutuhkan oleh 
produk harness Vend dari setiap prosesnya. Setelah melakukan perhitungan waktu siklus, 
maka langkah selanjutnya yang harus dilakukan oleh penulis menentukan faktor 
penyesuaian dari setiap proses pada produk harness vend. Setelah melakukan menentukan 
faktor penyesuaian, langkah selanjutnya yang harus dilakukan oleh penulis adalah 
menghitung waktu normal dari setiap proses pada produk harness Vend yang didapatkan 
dari hasil perkalian antara waktu siklus dan faktor penyesuaian dari setiap proses dalam 
proses pembuatan produk harness Vend tersebut. 
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Gambar 1. Flowchart Penelitian 
  

         Kesimpulan dan Saran 

         Analisis pengolahan data 
            Menganalisis hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya 

Pengolahan data 

          1. Menentukan dan mendefinisikan pekerjaan yang akan diamati 
          2. Membagi pekerjaan menjadi elemen yang tepat  
          3. Tentukan berapa kali akan dilakukan pengamatan  
          4. Hitung waktu dan catat waktu elemen serta tingkat kinerja 
          5. Menghitung rata-rata waktu yang diobservasi (aktual).  
          6. Tentukan pemeringkatan kinerja (kecepatan kerja) dan kemudian 
               menghitung waktu normal (normal time) untuk setiap elemen. 
          7. Menambahkan waktu normal untuk setiap elemen untuk mendapatkan 
              waktu normal total untuk pekerjaan tersebut. 
           8. Menghitung waktu standar (standard time). 
 

Penetapan Tujuan  

        1. Untuk mengetahui penggunaan metode jam henti dalam pengukuran kerja pada lini perakitan  
             HarnessVend(AC/DC/Watari). 
        2. Untuk mengetahui faktor-faktor yang digunakan dalam pengukuran waktu standar dan menetapkan  
            berapa waktu standar yang dibutuhkan untuk proses perakitan harness Vend (AC/DC/Watari). 
. 

Studi literatur 
Teori-Teori yan berkaitan 
dengan pengukuran waktu 
baku dan produktivitas tenaga 
kerja 

Mulai 

Penelitian terdahulu 
 - Pengamatan langsung ke lapangan  
 - Wawancara 

Rumusan masalah 
      1.  Bagaimana penggunaan metode jam henti dalam pengukuran kerja pada lini perakitan Harness 
           Vend (AC/DC/Watari).  
      2.  Faktor-faktor yang digunakan dalam pengukuran waktu kerja standar. Berapa besarnya waktu 
           standar yang dibutuhkan oleh bagian produksi untuk merakit Harness Vend (AC/DC/Watari) di PT. 
           Fuji Metec Semarang 

Batasan masalah 
        1. Penelitian ini hanya berfokus pada proses perakitan harness Vend (AC/DC/Watari) di PT. Fuji    
             Metec Semarang. 
        2. Dalam penelitian ini, kriteria yang digunakan dalam pengukuran waktu kerja standar adalah        
             elemen kerja pada proses perakitan di lini perakitan harness Vend (AC/DC/Watari). 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pengukuran perfomance rating 

Dari hasil pengukuran perfomance rating yang dilakukan oleh penulis pada saat 
pengamatan di lapangan yaitu proses produksi pada PT Fuji Metec Semarang dengan 
menggunakan metode presentase, Penulis menganggap para pekerja bekerja dengan wajar 
atau dengan kecepatan yang normal, maka faktor penyesuaiannya p sama dengan 1 atau 
100%, artinya waktu siklus rata-rata sudah normal yang memiliki koefisien 00,00. Pada 
elemen kerja tertentu khususnya pinsashi konektor sangat terampil dan sangat cepat dari 
kecepatan normal oleh karena itu penulis memberi peringkat kinerja pada semua elemen 
kerja operator bekerja 10% lebih cepat dibanding kecepatan normal, oleh karena itu penulis 
memberi peringkat kinerja yang berbeda dari elemen kerja yang lain diantaranya yaitu 
Pada elemen kerja Persiapan papan Jig, menata kabel dan memasang isolasi performance 
rating sebesar 100% begitu juga pada elemen pemasangan tube, pith dan cable ties, 
sedangkan pada elemen kerja pinsashi konektor operator sangat terampil dan teliti 
melakukan pekerjaannya sehingga peringkat kerja pada elemen tersebut adalah 110%.  

 
Menentukan Waktu Normal 

Waktu normal didapatkan dengan mengalikan antara besarnya Performance 
Rating dari setiap proses dan waktu siklus yang dibutuhkan dari setiap proses tersebut, 
jika baik dari rating factor maupun waktu siklus yang dibutuhkan dari setiap proses 
semakin besar, maka akan menyebabkan waktu normal yang semakin besar begitu juga 
sebaliknya, peringkat kinerja menyesuaikan waktu pengamatan dengan waktu yang 
diharapkan dapat dikerjakan oleh seorang pekerja normal dengan persamaan 
sebagai berikut: 
 

𝑁𝑇 = 𝐶𝑇. 𝑋	(𝑓𝑎𝑘𝑡𝑜𝑟	𝑝𝑒𝑟𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡) (1) 
 
Keterangan : 
NT : Normal Time 
CT : Waktu Siklus Pengamatan Rata-rata 
 

Tabel 1. Waktu Normal Perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari) (detik) 

No Elemen Pekerjaan Performance 
Rating 

Waktu 
Siklus 
(detik) 

Waktu 
Normal 
(detik) 

1 Persiapan papan Jig 100% 11,12 11,12 
2 PINSASHI KONEKTOR ZLP-12 110% 49,41 49,41 
3 PINSASHI KONEKTOR HLP-03 110% 15,10 15,1 
4 PINSASHI KONEKTOR XAP-10 110% 14,91 14,91 
5 PINSASHI KONEKTOR PALR-02 110% 6,75 6,75 
6 Menata kabel dan memasang isolasi 100% 28,60 28,6 
7 PEMASANGAN TUBE Ø16 panjang 1110mm 100% 23,54 23,54 
8 Menata kabel di jig Konektor 100% 22,81 22,81 
9 PINSASHI KONEKTOR VHR-11 110% 21,69 21,69 
10 PINSASHI KONEKTOR XAP-3 110% 12,12 12,12 
11 PEMASANGAN TUBE Ø12 panjang 200mm 100% 8,59 8,59 
12 PEMASANGAN TUBE Ø6 panjang 1655mm 100% 34,16 34,16 
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13 PINSASHI KONEKTOR ZLP-02 110% 8,43 8,43 
14 PEMASANGAN TUBE Ø8 panjang 100mm 100% 13,36 13,36 
15 PINSASHI KONEKTOR ZLP-04 110% 4,33 4,33 
16 PEMASANGAN TUBE Ø10 panjang 80mm 100% 9,48 9,48 
17 PINSASHI KONEKTOR VHR-05 110% 23,68 23,68 
18 Penataan Kabel 100% 7,33 7,33 
19 PEMASANGAN TUBE Ø 12 panjang 200mm 100% 17,59 17,59 
20 PINSASHI KONEKTOR VHR-11 110% 25,44 25,44 
21 PINSASHI KONEKTOR XAP-04 110% 22,86 22,86 
22 PEMASANGAN TUBE Ø 12 panjang 390 mm 100% 16,53 16,53 
23 PINSASHI KONEKTOR VHR-03N 110% 22,95 22,95 
24 PINSASHI KONEKTOR PNDP-24 110% 101,37 101,37 
25 Meletakkan kabel ke Jig Konektor 100% 34,48 34,48 
26 PEMASANGAN CABLE TIES 100% 19,65 19,65 
27 PEMASANGAN PITH 100% 62,83 62,83 
28 PEMASANGAN TUBE Ø8 panjang 100mm 100% 33,76 33,76 
29 Menata kabel di jig Konektor 100% 9,61 9,61 
30 PINSASHI KONEKTOR VHR-11 110% 15,82 15,82 
31 PINSASHI KONEKTOR XAP-3 110% 25,71 25,71 
32 PEMASANGAN TUBE Ø12 panjang 200mm 100% 31,81 31,81 
33 PEMASANGAN TUBE Ø6 panjang 1655mm 100% 13,84 13,84 
34 PINSASHI KONEKTOR ZLP-02 110% 21,68 21,68 
35 PEMASANGAN TUBE Ø8 panjang 100mm 100% 57,36 57,36 
36 Menata kabel di jig Konektor 100% 14,88 14,88 
37 PINSASHI KONEKTOR VHR-11 110% 8,41 8,41 
38 PINSASHI KONEKTOR XAP-3 110% 29,27 29,27 
39 PEMASANGAN TUBE Ø12 panjang 200mm 100% 23,25 23,25 
40 PEMASANGAN TUBE Ø6 panjang 1655mm 100% 20,66 20,66 
41 PINSASHI KONEKTOR ZLP-02 110% 5,67 5,67 

Sumber: Data Primer yang diolah, 2023 
 
Penentuan Allowance 

Langkah selanjutnya yang dilakukan oleh penulis adalah menghitung allowance 
produksi perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari) dari setiap prosesnya,  karena pada 
kondisi secara aktual di lapangan seorang operator tidak akan mampu bekerja secara 
terus menerus, operator diberikan waktu kelonggaran untuk memenuhi kebutuhan 
pribadi (personal needs)seperti makan dan minum, kebutuhan ke toilet, fatique atau 
kebutuhan pada saat kelelahan bekerja dan jenuh dan kebutuhan–kebutuhan lainnya 
yang diluar kendali operator. Oleh karena itu diperlukan nilai faktor 
kelonggaran/(allowance) yang merupakan waktu khusus untuk keperluan–keperluan 
tersebut, Pada penelitian kali ini, penulis dalam menentukan nilai factor kelonggaran 
(allowance) ditetapkan dengan melakukan studi pengamatan langsung dan pendekatan 
berdasarkan table ILO (International Labour Organization). Penilaian faktor kelonggaran/ 
allowance pada penelitian ini diakumulasikan sebagai berikut: 
Pekerja perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari) : 

a) Waktu istirahat  = 1 jam       = 12,5% 
b)   Kebutuhan diluar jam istrahat (Toilet)   = 15 menit  = 3% 
Total kelonggaran   = 15,5%  

 
Penentuan Waktu Baku 
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Langkah selanjutnya yang dilakukan penulis adalah menghitung waktu standar dari 
proses Harness Vend (AC/DC/Watari), besarnya waktu standar dipengaruhi oleh allowance 
dan besarnya waktu normal dari setiap proses pembuatan suatu produk. Untuk 
menghitung waktu standar terlebih dahulu menghitung semua total waktu normal elemen-
elemen pekerjaan proses perakitan Harness Vend (AC/DC/Watari). Untuk menghitung 
waktu standar (standard time), penyesuaian ke waktu normal total, memberikan 
kelonggaran seperti kebutuhan pribadi, keterlambatan yang tidak dapat dihindarkan dan 
kelelahan. Berikut rumus untuk menghitung waktu standar: 
 

𝑆𝑇 = 𝑁𝑇	(1 + 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢	𝑐𝑎𝑑𝑎𝑛𝑔𝑎𝑛)                                                                                                               
 
Keterangan: 
ST   : Standart Time 
NT    : Normal Time 
 
Perhitungan waktu standar proses produksi pembuatan Harness Vend pada PT Fuji Metec 
Semarang adalah sebesar: 
NT (waktu normal total seluruh elemen pekerjaan) = 994,38 s , dan Allowance = 15,5 % maka: 

 
𝑆𝑇 = 994,38	𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘	 × (1 + 15,5%) 
= 1.143,54	𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘  
 

Perusahaan dalam proses merakit Harness Vend memiliki waktu standar sebesar 1,143,54 
detik atau 19,06 menit dan atau 0 , 32  jam, Waktu ini didapat dari total waktu normal 
pada 41 elemen kerja yang ada pada PT Fuji Metec Semarang, untuk besarnya waktu 
standar pada setiap elemen pekerjaan dapat dilihat pada tabel berikut 
 

KESIMPULAN 
 

Dari totaI semua pekerjaan di bagian bandsaw, pony dan crosscut seIama periode buIan 
Juni s/d Agustus 2023, teridentifikasi potensi bahaya yang sudah terjadi. Pada pekerjaan 
mesin bandsaw potensi bahaya yang sudah terjadi yakni Mesin Bandsaw Kaki ketindihan 
kayu, Kaki terpeIeset, Tangan kesusupan serpihan kayu, Terpapar media panas. Pekerjaan 
Mesin Pony Tangan terkena pisau mesin pony, Hidung terkena debu kayu, Tangan terjepit 
kayu. Pekerjaan Mesin Crosscut Tangan terkena pisau mesin crosscut, Mata terkena 
serpihan kayu, Suara bising dari proses mesin crosscut. Dari risiko potensi bahaya yang 
memiIiki kategori paIing tinggi, dapat diketahui penyebab dari timbuInya risiko bahaya 
yang terjadi. 
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