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ABSTRAK

PENGARUH VARIASI KECEPATAN PEMOTONGAN DAN
KETEBALAN PLAT PADA SUMBU X, Y, Z TERHADAP

AKURASI HASIL CNC PLASMA CUTTING
(2021 + 42 Halaman + 27 Daftar Gambar + 12 Daftar Tabel + Lampiran)

FERA FITRIANI
061740211433
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWJAYA

Teknologi CNC adalah kunci dari teknologi peralatan mesin yang merupakan dasar
dari industri satuan komputerisasi mesin CNC dioperasikan oleh controller yang
masing-masing memiliki modul software dikenal sebagai penerjemah untuk
menggambil data dari CAM yang dihasilkan dan mengkonversi ke controller
perintah gerak. Namun dengan perkembangan teknologi control numeric sistem
CNC yang ada terbatas dengan penerjermah untuk mengatasi masalah ini. Tujuan
dilakukannya penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh pada variasi
kecepatan pemotongan dan ketebalan plat terhadap akurasi hasil mesin CNC
Plasma Cutting. Dilihat dari data yang didapat saat pengujian diperoleh data
minimum sebesar 23.1842 mm dan maximum sebesar 24.453 mm lalu dari semua
hasil data diperoleh rata rata sebesar 23.85. Sesuai dengan data yang didapat terlihat
perbedaan waktu pada setiap parameter namun tidak terlalu signifikan. Parameter
yang diinvestigasikan adalah Kecepatan pemotongan dan Ketebalan Plat. Data hasil
pengukuran di analisis menggunakan ANOVA dengan design type 3 level factorial
dan design model 3 factorial interactions yang dibantu dengan software Design
Expert versi trial. Persentase kontribusi dari masing-masing faktor yang
mempengaruhi akurasi hasil spesimen uji yaitu, Ketebalan Plat: 20.4% kecepatan
pemotongan: 21.6% serta interaksi keduanya adalah 13%.

Kata kunci: CNC Plasma Cutting, ANOVA, Akurasi Hasil, dan Design expert-13.

viii



ABSTRACT

THE EFFECT OF VARIATIONS CUTTING SPEED AND PLATE
THICKNESS ON X, Y, Z AXIS ON ACCURACY OF CNC

PLASMA CUTTING RESULTS
(2021 + 42 Pages + 27 List of Figures + 12 List of Tables + Attachment)

FERA FITRIANI
061740211433
D4 MAJORING IN MECHANICAL ENGINEERING PRODUCTION &
MAINTENANCE
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

CNC technology is the key to machine tool technology which is the basis of
industrial computerized units. CNC machines are operated by controllers, each of
which has a software module known as an interpreter to take the data from the
CAM generated and convert it to a motion command controller. However, with the
development of numerical control technology, the existing CNC systems are limited
with translators to overcome this problem. The purpose of this study was to
determine the effect of variations in cutting speed on the accuracy of the results of
CNC Plasma Cutting machines. Judging from the data obtained during the test, the
minimum data was 23.1842 mm and the maximum was 24.453 mm. From all the
data results, the average was 23.85 mm. In accordance with the data obtained, it
can be seen that the time difference for each parameter is not too significant.
Parameters investigated are cutting speed and plate thickness. The measurement
data were analyzed using ANOVA with a type 3 factorial level design and a 3
factorial interactions model design assisted with the trial version of Design Expert
software. The percentage contribution of each factor that affects the accuracy of
the test specimen results, namely, Plate Thickness: 20.4%, cutting speed: 21.6%
and the interaction between the two is 13%.

Keywords: CNC Plasma Cutting, ANOVA, Result accuracy and design expert-13
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