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PLANNING DEVELOPMENT OF ALUMUNIUM PLATE 

ROLL MACHINENUSING THE QUALITY FUNCTION 

DEPLOYMENT METHOD (QFD) 

Mukhamad Arjun Njikh, Mochamad Mas'ud, ST., MT  

Mechanical Engineering Study Program, Yudharta Pasuruan 

University  

ABSTRACT 

The limitation of human labor in operating roll machines that still 

use manual transmission greatly affects the productivity of small-

scale industries, this causes them to be unable to meet the very 

high market needs, especially small-scale industries that produce 

aluminum pans.  Limited human labor causes a decrease in the 

productivity and quality of the pot products that are produced, so 

there is a need for innovation in the roll machine so that it can be 

more optimal and also minimize the energy used.  In this study, a 

detailed discussion of how the planning process to develop a roll 

machine is more efficient.  The method used in this research is 

Quality Function Deployment (QFD). QFD is a method that can 

translate customer needs through questionnaires that are 

distributed to owners and workers to find out the needs of the roll 

tool desired.  The results of the questionnaire are mapped into the 

House Of Quality (HOQ) which is expected to be an illustration 

of a new and more innovative roll machine.  In this method, the 

customer plays a direct role in conveying his expectations (What), 

after the expectations are known, the researchers give innovative 

responses so that they can be realized (How).  The expected result 

of this research is the creation of a roll machine that is more 

optimal and can increase productivity.  From the calculation of 

the transmission and the QFD Quality Function Deployment 
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method, the specification of the 3000 series aluminum plate roll 

machine uses a motor power of 183 watts or 0.25 HP, with an 

engine speed of 1400 rpm, the transmission system for this roll 

machine uses a V belt and 2 pulleys are installed on it.  roll with 

a diameter of 115 mm type B, for the motor using a pulley with a 

diameter of 65 mm type A, the power transmitted from the electric 

motor to the reducer also uses a type A pulley with a serial 

number of 37 in.  Where a machine with these specifications is 

more optimal than a manual roll machine using human power.  

 

Key words: roll machine, QFD, HOQ 
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PERENCANAAN PENGEMBANGAN MESIN ROLL PLAT 

ALUMUNIUM MENGGUNAKAN METODE QUALITY 

FUNCTION DEPLOYMENT (QFD) 

Mukhamad Arjun Najikh, Mochamad Mas’ud, ST., MT 

Program Studi Teknik Mesin, Universitas Yudharta Pasuruan 

ABSTRAK  

Keterbatasan tenaga manusia mengoperasikan mesin roll yang 

masih menggunakan transmisi manual sangat mempengaruhi 

produkfitas industri skala kecil, hal tersebut menyebabkan mereka 

tidak mampu memenuhi kebutuhan pasar yang sangat tinggi, 

terutama industri skala kecil yang memproduksi panci dari bahan 

alumunium. Tenaga manusia yang terbatas menyebabkan 

menurunnya produktifitas dan kualitas produk panci yang di 

hasilkan, maka perlu adanya inovasi pada mesin roll agar bisa 

lebih optimal dan juga meminimalisir tenaga yang di pakai. 

Dalam penelitian ini membahas rinci tentang bagaimana proses 

perencanaan mengembangkan mesin roll agar bisa lebih efisien.  

Metode yang di pakai dalam penelitian ini adalah Quality 

Function Deployment (QFD), QFD merupakan metode yang 

dapat menterjemahkan kebutuhan pelanggan melalui kuisioner 

yang di bagika ke dalam pemilik dan pekerja untuk mengeetahui 

kebutuhan alat roll yang di inginkan. Hasil kuisioner tersebut di 

petakan ke dalam House Of Quality (HOQ) yang di harapkan 

menjadi gambaran dari mesin roll yang baru dan lebih inovatif. 
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Dalam metode ini pelanggan berperan langsung dalam 

menyampaikan harapannya (What), setelah harapan di ketahui 

peneliti memeberikan tanggapan yang inovatif agar bisa di 

realisasikan (How). Hasil yang di harapkan dari penelitian ini 

adalah terciptanya mesin roll yang lebih optimal dan mampu 

meningkatkan produkfitas. 

Dari perhitungan transmisi dan metode Quality Function 

Deployment QFD di dapatkan spesifikasi mesin roll plat 

alumunium seri 3000 menggunakan daya motor sebesar 183 watt 

atau 0.25 HP, dengan kecepatan putaran mesin 1400 rpm, sistem 

taransmisi mesin roll ini menggunakan sabuk V dan di pasang 2 

buah pulley pada roll yang berdiameter 115 mm tipe B, untuk 

motor penggerak menggunakan pulley dengan diameter 65 mm 

tipe A, daya yang di transmiskan dari motor listrik ke reducer 

juga menggunakan pulley tipe A degan nomor seri 37 in. Dimana 

mesin dengan spesifikasi tersebut lebih optimal di bandingkan 

mesin roll manual menggunakan tenaga manusia 

 

Kata kunci: mesin roll,QFD,HOQ 
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