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ABSTRAK

Di era perkembangan industri pada saat ini teknologi yang digunakan semakin
canggih dan kompleks. Produksi manufaktur melakukan upaya dalam peningkatan
dan pengembangan kemampuan industri guna menghasilkan produk yang
berkualitas. Biasanya produk yang berkualitas disebabkan oleh material dan teknik
pengolahan material yang digunakan. Segala jenis material yang digunakan oleh
industri, baik logam ataupun non logam harus mengalami proses manufaktur seperti
pengecoran, peleburan, pengelasan, pencetakan, pencetakan panas, pencetakan
dingin, perakitan, dan pemotongan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
pengaruh variasi tekanan dan kuat arus terhadap lebar kerf dengan alat potong yang
digunakan berupa mesin plasma cutting Multipro cut 65 G-SB, dengan
menggunakan microscope sebaga alat pengamatan lebar kerf. Material yang
digunakan plat Baja SS400 dengan ketebalan 10 mm. dalam proses pemotongan
variasi kuat arus yang digunakan sebesar 30 A, 35 A dan 40 A dan variasi tekanan
angin 3 bar, 3.5 bar, dan 4 bar. Pada hasil penelitian ini diperoleh nilai lebar kerf
paling kecil pada variasi kuat arus 30 A dan tekanan 4 bar. Nilai lebar kerf paling
besar pada variasi kuat arus 40 A dan tekanan 3 bar. Sehingga, dalam hal ini variasi

kuat arus dan tekanan udara dapat mempengaruhi nilai lebar kerf hasil pemotongan.

Kata Kunci : Plasma Cutting, Lebar Kerf, Baja SS400
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ABSTRACT

In the era of industrial development at this time the technology used is increasingly
sophisticated and complex. Manufacturing production makes efforts in improving
and developing industrial capabilities to produce quality products. Usually, quality
products are caused by the materials and material processing techniques used. All
types of materials used by industry, both metal and non-metal must undergo
manufacturing processes such as casting, melting, welding, molding, hot molding,
cold molding, assembly, and cutting. This study aims to determine the effect of
variations in pressure and current strength on kerf width with the cutting tool used
in the form of a Multipro cut 65 G-SB plasma cutting machine, using a microscope
as a kerf width observation tool. The material used is SS400 steel plate with a
thickness of 10mm. in the cutting process the current strength variations used are
30 A, 35A and 40 A and wind pressure variations of 3 bar, 3.5 bar, and 4 bar. In
the results of this study obtained the smallest kerf width value in the variation of
current strength of 30 A and 4bar pressure. The largest kerf width value is in the
variation of current strength of 40 A and pressure of 3 bar. So, in this case the
variation of current strength and air pressure can affect the kerf width value of the

cutting results.

Keywords: Plasma Cutting, Kerf Width, SS400 Steel
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