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ABSTRAK

ANALISIS PEMOTONGAN BAJA SS400 DENGAN KETEBALAN 20mm
MENGGUNAKAN PLASMA CUTTING CUT65 G-SB

Disusun oleh: Sofian Wanandi

NIM: 21020024

Dalam 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 pelat maupun pipa.
Pemotongan dengan plasma cutting yang bertujuan untuk mendapatkan potongan
optimal. seperti stainless steel, baja, tembaga, dan alumunium. Salah satu pengujian
pemotongan material pada bahan baja ss400 dengan ketebalan 20mm dan kuat arus
yang digunakan 50A, 55A dan 60 A terhadap kecepatan waktu pemotongan. Dari
hasil proses pemotongan yaitu dari ujung ke ujung bahan sepanjang 200 mm dan
tebal 20 mm menggunakan plasma cutting, pengujian dilakukan 3 kali setiap arus
amperenya, pada pengujian arus 50 A, 55 A dan 60 A rata-rata waktu pemotongan
2 menit 44 detik, dengan kecepatan 1.21 mm/detik. Dan pada pengujian
menggunakan kuat arus 60 A permukaan pemotongan cukup halus daripada hasil
pemotongan menggunakan arus 50 A dan 55 A. Dapat disimpulkan bahwa semakin
besar tekanan arus yang digunakan hasil pemotongan halus.

Kata kunci : Plasma Cutting, baja SS400, kecepatan cutting
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ABSRACT

In 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. Cutting with plasma cutting which aims to obtain optimal cuts. such as

stainless steel, steel, copper, and aluminum. One of the material cutting tests on
55400 steel material with a thickness of 20mm and the current strength used is 504,

554 and 60 A against the cutting time speed. From the results of the cutting process,

namely from end to end of the 200 mm long and 20 mm thick material using plasma
cutting, the test was carried out 3 times for each amperage, in testing currents of
50 A, 55 A and 60 A the average cutting time was 2 minutes 44 seconds, with a

speed of 1.21 mm /second. And in testing using a current strength of 60 A the cutting
surface is quite smoother than the cutting results using a current of 50 A and 55 A.

It can be concluded that the greater the current pressure used smooth cutting
results.

Keywords : Plasma Cutting, SS400 steel, cutting speed
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