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ABSTRAK

PENGARUH KUAT ARUS DAN TEKANAN TERHADAP LEBAR KERF
PADA BAJA ST 50 TEBAL 30 MM MENGGUNAKAN MESIN PLASMA
CUTTING

Dimas Aprianto!, Firman Lukman Sanjaya®, Amin Nur Akhmadi?
Email: dimasapriyanto41@gmail.com
Program Studi D3 Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama,
JI. Mataramm No. 09 Kota Tegal

Pertumbuhan ekonomi tidak lepas dengan perkembangan didunia industri saat ini,
teknologi yang digunakan semakin efektif dan canggih. Pemotongan merupakan
suatu proses pengolahan bahan baku di dunia industri. Salah satu proses pemesinan
non konvensional adalah plasma cutting yang dimanfaatkan untuk mempermudah
dalam pemotongan logam dengan menggunakan gas terionisasi. Penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui pengaruh kuat arus terhadap lebar pemotongan dengan
alat potong yang digunakan berupa mesin plasma cutting Multipro cut 65 G-SB,
dan menggunakan microscope sebagai alat pengamatan lebar kerf. Material yang
digunakan plat Baja ST 50 dengan ketebalan 30mm. Dalam proses pemotongannya,
menggunakan variasi kuat arus sebesar 55 A, 60 A, dan 66 A dan variasi tekanan
angin 3bar, 3.5bar, dan 4bar. Pada hasil penelitian ini diperoleh nilai lebar kerf
paling kecil pada penggunaan tekanan 3bar dan variasi kuat arus 60 A. Nilai lebar
kerf paling besar pada penggunaan tekanan 4bar dan variasi kuat arus 66 A.
Sehingga, dalam hal ini variasi tekanan dan kuat arus dapat mempengaruhi nilai
lebar kerf hasil pemotongan

Kata Kunci : Plasma Cutting, Lebar Kerf, Baja ST 50 30mm
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ABSTRACT

THE EFFECT OF CURRENT AND PRESSURE ON KERF WIDTH IN
30MM THICKNESS ST 50 STEEL USING A PLASMA CUTTING MACHINE

Dimas Aprianto', Firman Lukman Sanjaya?, Amin Nur Akhmadi®
Email: dimasaprivanto41(@gmail.com
Program Studi D3 Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama,
JI. Mataramm No. 09 Kota Tegal

Economic growth is inseparable from developments in the current industrial world,
the technology used is increasingly effective and sophisticated. Cutting is a process
of processing raw materials in the industrial world. One of the non-conventional
machining processes is plasma cutting which is used to facilitate metal cutting by
using ionized gas. This study aims to determine the effect of current strength on the
cutting width with the cutting tool used in the form of a Multipro cut 65 G-SB
plasma cutting machine, and using a microscope as a tool for observing the kerf
width. The material used is ST 50 steel plate with a thickness of 30mm. In the cutting
process, using variations in current strength of 55 A, 60 A, and 66 A and variations
in wind pressure of 3bar, 3.5bar, and 4bar. The results of this study obtained the
smallest kerf width value at the use of 3bar pressure and a variation in current
strength of 60 A. The largest kerf width value at the use of 4bar pressure and a
variation in current strength of 66 A. Thus, in this case, variations in pressure and
current strength can affect the value of the kerf width of the cutting results.

Keywords: Plasma Cutting, Kerf Width, ST 50 30mm Steel
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