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ANALISIS GERAKAN PEKERJA DENGAN METHODS TIME 

MEASUREMENT GUNA MENGURANGI GERAKAN TIDAK EFEKTIF 

PADA LINE PORTABLE SPOT WELDING 

(Studi Kasus: PT. Summit Adyawinsa Indonesia) 

 

Abstrak 

Banyak didapati aktivitas tidak efektif yang dilakukan pekerja seperti mengobrol, makan 

dan minum, berjalan-jalan di waktu proses. Tujuan penelitian ini adalah melakukan 

analisis pada gerakan yang dilakukan pekerja selama proses berlangsung. Aktivitas 

produksi yang terlibat yaitu: elemen gerakan yang dilakukan pekerja pada stasiun kerja 

1(satu) dilanjutkan dengan elemen gerakan pekerja pada stasiun kerja 2(dua) dan berakhir 

pada proses finishing oleh checkman di meja check. Tiga stasiun tersebut melakukan 

pekerjaan secara paralel selama 8 jam kerja. Overtime pada line produksi ini juga cukup 

tinggi. Perbaikan ini diharapkan mampu menekan angka overtime dan meningkatkan 

profit perusahaan.  Methods Time Measurement membantu dalam melakukan analisis 

guna mendapatkan elemen gerakan yang effisien serta mampu mengurangi waktu proses 

produksi. Hasil yang didapat dengan olahan ini yaitu beberapa gerakan dapat hilangkan 

seperti berjalan, pengarahan berulang, dan beberapa elemen gerakan pada checkman. 

Sedangkan beberapa elemen gerakan lainnya hanya mampu dilakukan pengurangan 

kapasitas seperti fokus mata berkurang , jumlah langkah, dan beban jangkauan. Hasil 

akhir dari olahan ini yaitu mampu mengurangi waktu proses dari waktu semula 300 detik 

menjadi  214 detik atau sebesar 28% dan mampu mengurangi jumlah pekerja. 

Kata kunci: MTM, Pengurangan Waktu Kerja, Therblig, Analisis Gerak 
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Abstract 

Many found to be an ineffective activity done workers such as chatting, eating and 

drinking, and walk on process. The purpose of this study is to conduct an analysis on the 

movement of workers which is done during the process of taking place. Production 

activities involved are: the elements of the movement that carried out the workers at the 

work station 1 followed by the elements of the movement station 2 and ends on finishing 

process by checkman in check desk. Three such station perform work in parallel during 8 

hours work. Overtime on this production line is also quite high. These improvements are 

expected to depress numbers overtime and increase the profit of the compony. Methods 

Time Measurement helps in doing analysis in order to obtain the movement elements 

disappear as well as being able to reduce the time the production process. The results 

obtained with the processed some movement can be eliminated such as walking, repeated 

redirection, and some elements of the movement on checkman. Whereas some other 

movement elements was only able to do a reduction in capacity as the focus of the eye 

decreases, the number of steps, and load range. The end result of this processed i.e. able 

to reduce processing time from the time of the original 300 seconds to 214 seconds or 

28%  and was able to reduce the number of workers. 

Keywords: MTM, A reduction in working time, Therblig, Analysis of Motion 




