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ABSTRAK

ANALISA KEKASARAN PERMUKAAN HASIL PEMOTONGAN PADA
BAJA SS400 MENGGUNAKAN MESIN CNC PLASMA CUTTING
DENGAN PENGARUH VARIASI KUAT ARUS DAN KETINGGIAN
TORCH
(2021: 12 + 31 Hal. + 13 Gambar + 8 Tabel + 6 Lampiran)

ABELLEO RECXA ABDI ASSHYDIQ
061740211745
D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai kekasaran permukaan hasil
pemotongan dengan menggunakan alat CNC plasma cutting dengan pengaruh
variasi kuat arus dan ketinggian torch dalam pemotongan baja SS400. Variasi kuat
arus yang digunakan adalah 30, 33, & 36 A dan variasi tinggi torch adalah 3, 5, &
7 mm dilakukan pemotongan berbentuk persegi dengan ukuran 50 x 50 mm. Variasi
kuat arus dan ketinggian torch maka didapat pada variasi kuat arus 30 A dengan
ketinggian torch 5 yaitu dengan kekasaran 1,565 pum dan kuat arus 33 A dengan
ketinggian torch 5 mm vyaitu dengan kekasaran 1,309 um sehingga menghasilkan
potongan yang optimal dengan nilai kekasaran yang rendah sedangkan pada variasi
36 A dengan ketinggian 5 mm nilai kekasaran sebesar 2,762 um dan ketinggian
torch 7 mm nilai kekasaran sebesar 3,561 pum. Adanya pengaruh variasi kuat arus
dan ketinggian torch pada pemotongan baja ss 400 menggunakan mesin CNC
plasma cutting, pada hasil pemotongan dengan variasi yang bagus menggunakan
kuat arus 33 A dengan ketinggian torch 5 mm.

Kata kunci: Mesin CNC Plasma Cutting, Baja SS400, Kekasaran Permukaan,
Kuat Arus, Ketinggian Torch



ABSTRACT

SURFACE ROUGHNESS ANALYSIS OF CUTTING RESULT ON SS400
STEEL USING CNC PLASMA CUTTING MACHINE WITH THE EFFECT
OF VARIATIONS IN CURRENT STRENGTH AND TORCH HEIGHT

(2021: 12 + 31 pp. + 13 List of Figures + 8 List of Tables + 6 Attachments)

ABELLEO RECXA ABDI ASSHYDIQ
061740211745
D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

The purpose of this study was to know the value of the surface roughness of the
cutting results using a CNC plasma cutting tool with the influence of variations in
current strength and torch height in SS400 steel cutting. The variations in the
current used are 30, 33, & 36 A and the torch height variations are 3, 5, & 7 mm.
The cuts are made in a square shape with a size of 50 x 50 mm. The variation of the
current strength and the height of the torch is obtained at a variation of the current
strength of 30 A with a torch height of 5 with a roughness of 1.565 m and a current
strength of 33 A with a torch height of 5 mm with a roughness of 1.309 m so as to
produce an optimal cut with a low roughness value. variation 36 A with a height of
5 mm the roughness value is 2,762 m and a torch height of 7 mm has a roughness
value of 3,561 m. There is an influence of variations in current strength and torch
height on ss 400 steel cutting using a CNC plasma cutting machine, with good
variations in cutting results using a current of 33 A with a torch height of 5 mm.

Keywords: CNC Plasma Cutting Machine, SS400 Steel, Surface Roughness,
Current Strength, Torch Height
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