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PLANNING TO IMPROVE THE PERFORMANCE OF 

THE ALUMUNIUM PLATE ROLLER USING THE 

FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS METHOD 

Bayu Pamungkas, Mochamad Mas'ud, ST., MT  

Mechanical Engineering Study Program, Yudharta Pasuruan 

University  

ABSTRACT  

This research discusses in detail the process of product 

failure analysis, innovations related to design, and the results of 

rolling the 3000 SERI aluminum plate with a thickness of 1-2 mm. 

Before designing a rolling machine, first observe and collect data 

about rolling machines on the market as a benchmark for the 

design field. The purpose of this research is to optimize the 

aluminum plate rolling machine to be more efficient and reduce 

the number of failures that occur in the SERI 3000 aluminum 

plate rolling machine.  

The method used in this research is Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA), FMEA is used to suppress the failure of 

a product assessed from the severity rating in the form of a 

percentage of 1-10, failure can be minimized by improving the 

design, improving the component system and product 

specification factors. intended for aluminum plate 3000 series, 

while the methods used are problem identification, concept 

planning, component selection and roll machine element 

calculation analysis.  

The results of the planning and calculation of the engine 

obtained the specifications of the 3000 SERI aluminum plate roll 

machine using a motor power of 183 watts or 0.25 HP with a 

rotating speed of 1400 rpm, the selected transmission system is a 

v-belt transmission consisting of a pair of pulleys in the roll 

section with a diameter of 115 mm. type B for 65 mm type A 
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motor pulley and 115 mm driven reducer. The V-belt used for the 

reducer drive is type A with serial number 37 in and V-belt pully 

suppressor 52in series. Where the machine is more optimal than 

conventional human-powered machines. 

Keywords: rolling, FMEA, 3000 series aluminum plate. 
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PERENCANAAN PENINGKATAN KINERJA ALAT 

PENGEROLL PLAT ALUMUNIUM MENGGUNAKAN 

METODE FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

Bayu Pamungkas, Mochamad Mas’ud, ST., MT 

Program Studi Teknik Mesin, Universitas Yudharta Pasuruan 

ABSTRAK 

Dalam penelitian ini membahas secara rinci tentang 

proses analisa kegagalan produk, inovasi terkait rancang bangun, 

dan hasil rolling plat alumunium SERI 3000 dengan tebal 1-2 

mm. Sebelum di lakukan perancangan mesin rolling, terlebih 

dahulu dilakukan observasi dan pengumpulan data tentang mesin 

rolling yang ada dipasaran sebagai dasar tolak ukur bidang 

perancangan. Tujuan dari penilitian ini adalah untuk 

mengoptimalkan mesin rolling plat alumunium agar menjadi lebih 

efisien dan menekan angka failure yang terjadi pada mesin rolling 

plat alumunium SERI 3000. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), FMEA digunakan 

untuk menekan kegagalan suatu produk dinilai dari rating tingkat 

keparahan dalam bentuk presentase 1-10, kegagalan dapat 

diminimalisir dengan penyempurnaan desain, penyempurnaan 

sistem komponen dan faktor spesifikasi produk yang 

diperuntukan untuk plat alumunium seri 3000, adapun metode-

metode yang digunakan yaitu identifikasi masalah, perencanaan 

konsep, pemilihan komponen-komponen dan analisa perhitungan 

elemen mesin roll. 

Hasil perencanaan dan perhitungan mesin didapat 

spesifikasi mesin roll plat alumunium SERI 3000 menggunakan 

daya motor sebesar 183 watt atau 0,25 HP dengan kecepatan 

putar  sebesar 1400 rpm, Sistem transmisi yang dipilih adalah 

transmisi v-belt yang terdiri dari sepasang pulley dibagian roll 

berdiameter 115 mm  tipe B  untuk pulley motor penggerak 65 

mm tipe A dan reducer 115 mm yang digerakkan. sabuk-V yang 
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digunakan untuk penggerak reducer adalah tipe A dengan 

nomor seri 37 in dan sabuk-V pully penekan seri 52in. 

Dimana mesin tersebut lebih optimal dibanding mesin 

konvensional tenaga manusia. 

 
Kata kunci : rolling, FMEA, plat alumunium seri 3000. 
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