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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 

 

ANALISIS PEMOTONGAN PLAT TEMBAGA DENGAN KETEBALAN 4 

MM MENGGUNAKAN PLASMA CUTTING TIPE MULTIPRO CUT65 G-

SB 

Disusun oleh: Surya Saputra Hadi Wijaya 

NIM: 21020005 

 

Dalam bidang produksi dan fabrikasi proses pemotongan merupakan salah satu 

proses utama, dimana setelah perancangan suatu produk maka tahapan selanjutnya 

ialah merealisasikan rancangan. Dalam merealisasikan rancangan terdiri dari 

beberapa proses, salah satunya proses pemotongan bahan’ baik dalam bentuk plat 

maupun pipa. pemotongan plasma cutting yang bertujuan untuk mendapatkan 

potongan optimal. Salah satu alat pemotong yang sangat efisien yaitu 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, penghantar panas dan listrik yang baik, 

memiliki kesiapan untuk membentuk campuran-campuran, lebih merata pada 

waktu pendinginan, dapat dikerjakan dalam keadaan panas maupun dingin, 

memiliki ketahanan terhadap efek-efek korosi dari udara. Metode penelitian ini 

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

yang relevan terkait dengan topik penelitian yang dibahas, untuk proses 

pemotongan yaitu dari ujung ke ujung bahan sepanjang 15 cm dan tebal 4 mm 

menggunakan plasma cutting manual, pengujian dilakukan 3 kali setiap arus 

amperenya, pada pengujian arus 40 A, rata-rata waktu pemotongan 1 menit 79 detik 

dengan rata-rata kecepatan 1,83 mm/ss, sedangkan untuk arus 50 A, rata-rata waktu 

pemotongan 1 menit 84detik, dengan rata-rata kecepatan 1,7mm/ss. 
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ABSTRACT 

 

CUTTING ANALYSIS OF COPPER PLATE WITH THICKNESS OF 4 MM 

USING PLASMA CUTTING TYPE MULTIPRO CUT65 G-SB  

compiled by: Surya Saputra Hadi Wijaya  

NIM: 21020013 

 

In the field of production and fabrication, the cutting process is one of the main 

processes, where after designing a product, the next step is to realize the design. 

In realizing the design consists of several processes, one of which is the process 

of cutting materials' both in the form of plates and pipes. plasma cutting which 

aims to get the optimal cut. One of the most efficient cutting tools is Plasma 

cutting, 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, conducts heat and electricity well, has the readiness to form mixtures, 

is more evenly distributed during cooling, can be worked on in hot or cold 

conditions, has resistance to the effects of corrosion from the air. This research 

method is by collecting data from the internet, reference books and relevant 

journals related to the research topics discussed, for the cutting process, namely 

from end to end of the material 15 cm long and 4 mm thick using manual plasma 

cutting, testing was carried out 3 times for each amperage, in the 40 A current 

test, the average cutting time was 1 minute 79 seconds with an average speed of 

1.8 mm / s, while for a current of 50 A, the average cutting time was 1 minute 84 

seconds, with an average speed of 1.7mm / s. The cutting process was carried 

out 3 times for each amperage. 
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