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ABSTRAK

Berbagai perusahaan berupaya meningkatkan kekuatan ekonomi dengan
mengembangkan kemampuan industri dalam menghasilkan produk yang
berkualitas. Bahwa untuk meningkatkan produktivitas adalah dengan kualitas produk
yang bagus dengan biaya produksi yang rendah, dan efisiensi waktu yang tepat. Plasma
cutting adalah proses yang digunakan untuk memotong logam menggunakan zat
plasma. Plasma merupakan fase ke-4 sesudah fase padat,cair, dan gas. Jika es
ditambahkan kalor berlebih maka akan berubah menjadi cair, jika zat cair diberikan
kalor berlebih maka akan menjadi uap, jika uap diberikan kalor berlebih maka akan
menjadi zat plasma. Baja ST 50 merupakan baja karbon sedang yang mempunyai
kandungan karbon yaitu dari 0,30% sampai dengan 0,60%. Metode eksperimental
diterapkan pada proses pemotongan menggunakan plasma cutting dengan arus 60
ampere dan pada tekanan 3, 3,5 ,4 bar. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
hasil rata-rata waktu pada pemotongan baja ST 50 dengan ketebalan 22 mm
menggunakan mesin plasma cutting cut65 G-SB dengan tekanan 3, 3,5 ,4 bar. Hasil
dari penelitian ini dengan arus 60 A dengan menggunakan tekanan angin 3, 3,5 dan
4 bar diperoleh hasil waktu pemotongan pada 3 bar yaitu 162 detik dan pada tekanan 3,5
yaitu 151 detik dan pada tekanan 4 bar yaitu 149 detik. Pada ketiga tekanan bar waktu
pemotongan yang tercepat adalah pada tekanan 4 bar yaitu 149 detik. Dapat
disimpulkan bahwa tekanan pada 4 bar lebih cepat waktu pemotongannya dari pada
tekanan 3 bar dan 3,5 bar.

Kata Kunci : Plasma, Baja ST 50, Pemotongan, Tekanan, Bar

Vil


mailto:imamnurrohman716@gmail.com

CUTTING PROCESS OF ST 50 STEEL USING 60 AMPERE MANUAL
PLASMA CUTTING
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ABSTRACT

Various companies are trying to increase economic strength by developing
industrial capabilities in producing quality products. That to increase productivity
is with good product quality with low production costs, and proper time efficiency.
Plasma cutting is a process used to cut metals using plasma substances. Plasma is
the 4th phase after the solid, liquid, and gas phases. If ice is added excess heat it
will turn into liquid, if the liquid is given excess heat it will become steam, if the
steam is given excess heat it will become a plasma substance. ST 50 steel is a
medium carbon steel that has a carbon content of 0.30% to 0.60%. The
experimental method is applied to the cutting process using plasma cutting with a
current of 60 amperes and at pressures of 3, 3.5, 4 bar. This study aims to determine
the average time results on cutting ST 50 steel with a thickness of 22 mm using a
plasma cutting machine cut65 G-SB with a pressure of 3, 3.5, 4 bar. The results of
this study with a current of 60 A using wind pressure 3, 3.5 and 4 bar obtained the
results of cutting time at 3 bar is 162 seconds and at 3.5 pressure is 151 seconds
and at 4 bar pressure is 149 seconds. In all three pressure bars the fastest cutting
time is at 4 bar pressure which is 149 seconds. It can be concluded that the pressure
at 4 bar is faster cutting time than the pressure of 3 and 3,5 bar.

Keywords: Plasma, ST 50 Steel, Cutting, Pressure, Bar
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