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MOTTO DAN PERSEMBAHAN 

 

MOTTO 

1. Jadilah orang yang tidak lupa daratan. 

2. Gagal yang sesungguhnya adalah berhenti mencoba. 

3. Jadikan setiap tempat adalah sekolah dan jadikan setiap orang adalah guru. 

4. Semua ada waktunya. 

 

PERSEMBAHAN 

Laporan Tugas Akhir Ini Dipersembahkan Kepada: 

1. Untuk ibu dan ayah saya yang telah memberikan doa dan motivasinya tanpa 

henti kepada saya. 

2. Dosen pembimbing yang telah membantu dalam pembuatan laporan. 

3. Teman teman prodi DIII Teknik Mesin Angkatan 2021. 
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ABSTRAK 

 

PENGARUH KUAT ARUS TERHADAP LEBAR KERF PADA TEMBAGA 

TEBAL 6 MM MENGGUNAKAN MESIN PLASMA CUTTING TIPE 

MULTIPRO CUT65 G-SB 

Disusun oleh: Ade Syahrul Fitriyadi 

NIM: 21020005 

 

Kerf bukanlah sekadar hal kecil, tetapi merupakan fondasi dalam merancang 

komponen dengan dimensi yang pas. Menginternalisasi konsep ini memungkinkan 

pembuatan dengan toleransi yang ketat, sehingga dapat menghindari kemungkinan 

kesalahan fatal dalam produksi. Untuk mendapatkan kerf memerlukan beberapa 

proses, salah satunya proses pemotongan bahan. Salah satunya dengan 

menggunakan plasma cutting. mekanisme plasma cutting yaitu menggunakan gas 

terionisasi dan dialirkan dengan temperatur sangat tinggi yang biasanya digunakan 

dalam pemotongan logam seperti stainless steel, paduan titanium, tembaga, 

magnesium, besi, baja dan aluminium. Dari berbagai bahan yang digunakan untuk 

pemotongan, bahan tembaga ini mempunyai sifat lunak dan liat. Metode penelitian 

ini dengan mengumpulkan data-data dari internet, buku referensi dan jurnal-jurnal 

yang relevan terkait dengan topik penelitian yang dibahas, untuk proses pengujian 

yaitu memotong bahan menggunakan plasma cutting yang dikombinasi 

menggunakan rel otomatis, dengan Panjang potongan 6 cm dan menggunakan 

kecepatan motor controller 8 putaran, dan kuat arus 45 A dan 55 A, menghasilkan 

data kecepatan rata-rata 45 A 1,02 mm/s sedangkan 55 A 1,03 mm/s, dan 

menghasilkan rata-rata lebar kerf 45 A 2,94 mm dan 55 A 2,66 mm, semakin besar 

kuat arus menghasilkan kerf yang lebih kecil dengan tekanan angin yang sama yaitu 

3 bar. 

 

 

Kata kunci: Plasma cutting, tembaga, dan kerf. 
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ABSTRACT 

 

EFFECT OF CURRENT STRENGTH ON KERF WIDTH ON 6 MM THICK 

COPPER USING PLASMA CUTTING MACHINE TYPE 

MULTIPRO CUT65 G-SB 

compiled by: Ade Syahrul Fitriyadi  

NIM: 21020005 

 

Kerf is not just a small thing, but the foundation for designing components with 

precise dimensions. Internalizing this concept enables manufacturing with tight 

tolerances, thus avoiding the possibility of fatal errors in production. To get kerf 

requires several processes, one of which is the process of cutting the material. 

The plasma cutting mechanism uses ionized gas and is flowed at very high 

temperatures which are usually used in cutting metals such as stainless steel, 

titanium alloys, copper, magnesium, iron, steel and aluminum. Of the various 

materials used for cutting, this copper material has soft and clayey properties. 

This research method by collecting data from the internet, reference books and 

relevant journals related to the research topics discussed, for the testing process, 

namely cutting the material using plasma cutting combined using an automatic 

rail, with a cut length of 6 cm and using a motor controller speed of 8 revolutions, 

and current strength of 45 A and 55 A, resulting in average speed data 45 A 1.02 

mm / s while 55 A 1.03 mm / s, and producing an average kerf width of 45 A 2.94 

mm and 55 A 2.66 mm, the greater the current strength produces a smaller kerf 

with the same wind pressure of 3 bar. 

 

Keywords: Plasma cutting, copper, and kerf. 
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