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MOTTO 

 

 

“Ketahuilah bahwa kemenangan bersama kesabaran, kelapangan bersama 

kesempitan, dan kesulitan bersama kemudahan” 

(HR Tirmidzi) 

 

 

“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan 

kesanggupannya” 

(Q.S Al Baqarah: 286) 

 

 

“Menjadi luar biasa itu perlu waktu, perlu dihina, perlu air mata, 

perlu di sakiti, dan perlu jam terbang yang teruji. Badai pasti 

berlalu kawan” 

(Wito) 
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ABSTRAK 

 

 

Penelitian ini bertujuan menganalisa pengaruh variasi diameter nozzle 1,3 mm, 

1,5 mm, dan 1,7 mm pada proses pemotongan logam aluminium 1100 dengan 

mesin CNC plasma cutting. Pada penelitian akan dilakukan beberapa pengujian 

yaitu Pengujian Kekasaran Permukaan menggunakan alat Surface Roughness 

Tester MITUTOYO SJ210 dan Pengujian Lebar Kerf menggunakan alat jangka 

sorong INSIZE 1108-200. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

eksperimen. Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan menunjukkan bahwa variasi 

diameter nozzle 1,7 mm memiliki hasil nilai kekasaran yang paling halus 

sedangkan variasi diameter nozzle 1,3 mm memiliki hasil nilai kekasaran paling 

kasar. Hasil Pengukuran lebar kerf menunjukkan bahwa variasi diameter nozzle 

1,3 mm memiliki hasil lebar kerf yang paling sempit sedangkan variasi diameter 

nozzle 1,7 mm memiliki hasil lebar kerf yang paling lebar dibandingkan variasi 

yang lainnya. 

 

Kata kunci : Plasma Cutting, Diameter Nozzle, Kekasaran Permukan, Lebar 

Kerf. 
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ABSTRACT 

 

This research aims to analyze the effect of varying nozzle diameter of 1.3 mm, 1.5 

mm, and 1.7 mm on the process of cutting 1100 aluminum metal with a CNC 

plasma cutting machine. In the research, several tests will be carried out, namely 

Surface Roughness Testing using the MITUTOYO SJ210 Surface Roughness 

Tester and Kerf Width Testing using the INSIZE 1108-200 digital caliper. The 

method used in this research is experimental. The results of the surface roughness 

test show that the nozzle diameter variation of 1.7 mm has the smoothest 

roughness value, while the nozzle diameter variation of 1.3 mm has the roughest 

roughness value. Kerf width measurement results show that the nozzle diameter 

variation of 1.3 mm has the narrowestt kerf width results, while the nozzle 

diameter variation of 1.7 mm has the widest kerf width results compared to the 

other variations. 

 

 

Keywords : Plasma Cutting, Nozzle Diameter, Surface Roughness, Kerf Width. 
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