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PENGARUH VARIASI DIAMETER NOZZLE TERHADAP
KEKASARAN PERMUKAAN DAN LEBAR HASIL PEMOTONGAN

PADA PROSES PEMOTONGAN ALUMINIUM 1100
MENGGUNAKAN MESIN CNC PLASMA CUTTING

Muhammad Naufal Daffa, Masyrukan, S.T., M.T.
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta J1.
Ahmad Yani Tromol Pos 1 Pabelan, Kartasura
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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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THE EFFECT OF NOZZLE DIAMETER VARIATIONS ON
SURFACE ROUGHNESS AND CUTTING WIDTH IN THE 1100
ALUMINUM CUTTING PROCESS USING A CNC PLASMA
CUTTING MACHINE

Muhammad Naufal Daffa, Masyrukan, S.T., M.T.
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta Jl.
Ahmad Yani Tromol Pos 1 Pabelan, Kartasura
Email : ndaffal 28@gmail.com

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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