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1.1. Latar Belakang Masalah

Teknologi yang digunakan oleh manusia selalu mengalami
perubahan seiring dengan perkembangan zaman. Perubahan teknologi
tersebut semakin hari semakin bertambah canggih dan semakin kompleks.
Dalam proses pemesinan dikenal 2 jenis proses pemesian, yaitu pemesinan
konvensional dan pemesinan nonkonvensional. Salah satu jenis pemesinan
nonkonvensional ini adalah Plasma Arc Cutting. (Akhmad,2009)

Pemotongan busur plasma arc cutting adalah proses pemesinan
non-tradisional yang banyak digunakan dalam industri manufaktur modern
karena kemampuannya untuk memotong banyak bahan konduktif canggih,
seperti aluminium, titanium, magnesium, dan tembaga serta paduannya,
baja tahan karat. DIl. Karena kekuatan terhadap beratnya yang lebih tinggi,
ketangguhan dan ketahanan terhadap oksidasi, serta ketahanan terhadap
mulur dan modulus elastisitas yang lebih rendah, material ini tidak dapat
dipotong secara efisien menggunakan proses tradisional, seperti
pemotongan oxy-fuel, karena timbulnya panas berlebihan yang
menyebabkan kegagalan alat pemotong prematur. PAC adalah proses
pemesinan berbasis energi panas, memanfaatkan aliran gas terdisosiasi
(plasma) berenergi tinggi dan berkecepatan tinggi sebagai sumber panas.
Selama operasi pemotongan, pancaran plasma menembus jauh ke dalam
benda kerja. Gas, seperti argon, oksigen, hidrogen, nitrogen, dan udara baik
secara individu atau campuran biasanya digunakan untuk pembangkitan
busur plasma. (Partha dan Shankar,2023).

Salah satu parameter yang berpengaruh pada pemotongan dengan
menggunakan plasma arc cutting adalah nosel. Nosel terbuat dari bahan
tahan suhu tinggi seperti keramik. Nosel memiliki tujuan utama yaitu
membantu melindungi bagian internal dari korslet yang tidak disengaja saat

bekerja dan dapat digunakan sebagai panduan agar obor dapat diseret



melintasi permukaan kerja. Nosel yang dirancang untuk diseret telah
dipotong agar percikan api dapat keluar tanpa merusak ujung nosel. Ketika
gas pelindung digunakan, nosel mengarahkannya gas di sekitar potongan
untuk melindunginya dari oksidasi. (Jeffus,2012: 537).

Pada bagian ujung nosel yang Kkecil, berbentuk Kkerucut,
menyempitkan lubang di tengah. Kemunduran elektroda ruang antara ujung
elektroda dan ujung nosel merupakan tempat arus listrik membentuk
plasma. Bagian yang telah diatur dan dipasang rapat memberikan
pembatasan gas dengan adanya arus listrik sehingga plasma dapat
dihasilkan, Diameter kerucut penyempitan lubang dan kemunduran
elektroda merupakan 2 faktor utama dalam pengoperasian obor. Sebagai
diameter perubahan lubang, aksi jet plasma akan terpengaruh. (Jeffus,2012:
537).

Parameter pemotongan pada proses pemotongan busur plasma
berdampak pada kualitas pemotongan, tingkat keausan nosel, dan laju
produksi yang telah ditetapkan levelnya. Efek dari parameter ini dijelaskan
sebagai berikut. Nosel ditempatkan pada jarak yang mencegah nosel
bersentuhan dengan logam, yang dapat mengakibatkan ujungnya cepat
rusak selama operasi pemotongan. Akibatnya, pemilihan kondisi pemesinan
yang tepat, seperti tinggi obor, tekanan gas, dan kecepatan pemotongan
sangat penting untuk memaksimalkan efisiensi operasi pemesinan tersebut.
(Nebyu dan Teshome,2023).

Nosel digunakan untuk mengalirkan gas plasma. Busur dan gas
plasma harus mengalir melalui lubang yang sangat kecil di ujung nosel. Gas
terionisasi dan dipanaskan. Panas ditransmisikan ke benda kerja saat jet
plasma bertabrakan dengannya karena rekombinasi. (Nebyu dan
Teshome,2023).

Pada penelitian ini akan lebih berfokus pada perubahan variasi
diameter nozzle sedangkan untuk variasi tekanan udara, tinggi torch,
ketebalan plat, bahan dari plat yang dipakai dan kecepatan potong tidak
akan dirubah ubah. Penelitian ini diharapkan dapat mengetahui pengaruh
dari perubahan diameter nozzle terhadap hasil pemotongan aluminium 1100
mengunakan CNC plasma cuting.
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1.2. Perumusan Masalah

1.3.

Berdasarkan uraian latar belakang maka perumusan masalah dalam

penelitian dapat dirumuskan sebagai berikut:

1.

Bagaimana pengaruh variasi diameter nozzle 1,3 mm, 1,5 mm dan 1,7

mm terhadap kekasaran permukaan yang dihasilkan dari material

aluminium 1100 yang telah dilakukan pemotongan menggunakan CNC

plasma cutting dibandingkan ISO 4287-1997?

Bagaimana pengaruh variasi diameter nozzle 1,3 mm, 1,5 mm dan 1,7
mm terhadap lebar kerf yang dihasilkan dari material aluminium 1100
yang telah dilakukan pemotongan menggunakan CNC plasma cutting
dibandingkan ISO 9013-2017?

Batasan Masalah

Batasan-batasan masalah untuk mengendalikan model

pelaksanaan penelitian yang dilakukan, antara lain :

1.
2.

N o g &~ W

Ketinggian torch yang digunakan adalah 2 mm.

Diameter nozzle (mm) yang digunakan adalah 1,3 mm, 1,5 mm dan 1,7
mm

Material bahan menggunakan aluminium 1100 dengan tebal 3 mm.
Menggunakan mesin plasma cutting merk Redbow CUT-60.
Menggunakan CNC dari INSECO.

Kuat arus yang digunakan 55 ampere

Pengujian yang dilakukan berupa kekasaran permukaan dan lebar hasil
pemotongan.

Tegangan yang digunakan adalah 220 Volt.

Tekanan gas (gas pressure) yang digunakan adalah 4 bar.

10. Spesimen menggunakan 9 sampel.



1.4. Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai peneliti berdasarkan rumusan masalah
diatas adalah sebagai berikut :

1. Untuk menganalisis nilai kekasaran permukaan pada plat aluminium 1100
setelah proses pemotongan CNC plasma cutting melalui perbedaan
diameter nozzle 1,3 mm, 1,5 mm dan 1,7 mm dibandingkan 1SO 4287-
19777

2. Untuk menganalisis nilai lebar kerf pada plat aluminium 1100 setelah
proses pemotongan CNC plasma cutting melalui perbedaan diameter
nozzle 1,3 mm, 1,5 mm dan 1,7 mm dibandingkan ISO 9013-2017?

1.5. Manfaat Penelitian
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat yang positif,

diantaranya :

1. Menambah wawasan dan pengetahuan dalam bidang manufaktur
terkait dengan pengujian logam, pemotongan logam, dan bahan material
teknik.

2. Mengetahui pengaruh variasi diameter nozzle terhadap pemotongan plat
aluminium.

3. Memahami langkah proses pemotongan logam menggunakan mesin

CNC plasma cutting.



1.6. Sistematika Penulisan
Agar dapat memudahkan dalam penyusunan tugas akhir ini maka
penulisan laporan dibagi menjadi beberapa bab. Berikut sistematika

penulisan laporan tugas akhir ini disusun :

BAB | PENDAHULUAN
Berisi mengenai latar belakang, perumusan masalah, Batasan

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il DASAR TEORI

Berisi tentang uraian mengenai teori yang mendukung analisis

serta kajian system.

BAB Il METODE PENELITIAN

Berisi alat dan bahan, serta uraian mengenai metode-metode dan

tahapan-tahapan yang dilakukan pada penelitian.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Berisi penjelasan tentang hasil yang didapat dari penelitian yang
telah dilakukan.

BAB V PENUTUP

Berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian dan saran yang

digunakan untuk mendukung penelitian selanjutnya.



