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ABSTRAK 

Kualitas hasil produksi dan kecepatan produksi pada era industri saat ini sangatlah penting karena dapat 

mengurangi biaya produksi dan menghemat waktu pengerjaan. Salah satu proses manufaktur yang 

digunakan di dunia industri adalah plasma cutting. Penelitian kali ini bertujuan untuk mengetahui 

pengaruh variasi kecepatan potong dan kuat arus terhadap lebar kerf dan kekasaran permukaan. Penelitian 

kali ini menggunakan mesin plasma arc cutting 20-45 Multipro Cut 45 G-SB, dengan menggunakan baja 

AISI 1042 sebagai material potong dengan ketebalan 3 mm. Proses pemotongan menggunakan variasi 

kecepatan 400 mm/min, 600 mm/min, dan 800 mm/min serta dengan variasi kuat arus 25 A, 35 A, dan 45 

A. Pada hasil penelitian ini diperoleh nilai lebar kerf  terkecil dihasilkan dari penggunaan kecepatan 800 

mm/menit dengan kuat arus 25 A sebesar 1,23302 mm dan lebar kerf tertinggi didapat dari penggunaan 

kecepatan 400 mm/menit dengan kuat arus 45 A sebesar 1,27202 mm. Sementara pada nilai kekasaran 

permukaan terkecil dihasilkan dari penggunaan kecepatan 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A sebesar 

14,00 μm dan nilai kekasaran permukaan tertinggi didapat dari kecepatan 400 mm/menit dengan kuat arus 

25 A sebesar 19,02 μm. Dalam hal ini dapat disimpulkan variasi kecepatan potong dan kuat arus 

mempengaruhi nilai lebar kerf  dan kekasaran permukaan. 

 

Kata Kunci: Plasma cutting, kecepatan potong, kuat arus, lebar kerf, dan kekasaran permukaan. 

 

ABSTRACT 
 

The quality of production results and production speed is of utmost importance in the current industrial 

era due to their potential to reduce production costs and save processing time. Plasma cutting is one of 

the manufacturing processes widely employed in the industrial sector. This research aims to investigate 

the impact of varying cutting speed and current strength on kerf width and surface roughness. The study 

utilizes a 20-45 Multipro Cut 45 G-SB plasma arc cutting machine, employing AISI 1042 steel with a 3 

mm thickness as the cutting material. The cutting process involves speed variations of 400 mm/min, 600 

mm/min, and 800 mm/min, along with current strength variations of 25 A, 35 A, and 45 A. The research 

findings indicate that the smallest kerf width value is achieved when using a speed of 800 mm/minute with 

a current strength of 25 A, measuring 1.23302 mm, while the highest kerf width is observed when 

employing a speed of 400 mm/minute with a current strength of 45 A, measuring 1.27202 mm. 

Furthermore, the smallest surface roughness value is obtained with a speed of 800 mm/minute and a 

current strength of 45 A, measuring 14.00 μm, whereas the highest surface roughness value is obtained 

with a speed of 400 mm/minute and a current strength of 25 A, measuring 19.02 μm. In conclusion, it is 

evident that variations in cutting speed and current strength significantly impact the values of kerf width 

and surface roughness. 

 

Keywords: Plasma cutting, cutting speed, current strength, kerf width, and surface roughness. 
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1. PENDAHULUAN 
 

Bersamaan dengan perkembangan teknologi dalam industri, yang kini semakin mutakhir dan 

kontemporer [1][2]. Dalam dunia industri manufaktur proses pengolahan produk adalah hal utama 

yang harus diperhatikan [3]. Plasma arc cutting adalah metode pemotongan logam yang 

menggunakan gas yang telah diionisasi untuk menghantarkan listrik dan digunakan untuk memotong 

logam [4]. Salah satu jenis logam yang dapat dipotong adalah baja karbon sedang. Kadar karbon pada 

baja karbon sedang antara 0,3% - 0,6% yang bersifat lebih kuat dan keras dibandingkan baja karbon 

rendah contohnya seperti AISI 1042 [5]. 

Dalam proses pemotongan dengan plasma arc cutting, terdapat beberapa parameter yang perlu 

diperhatikan, termasuk kecepatan pemotongan, tekanan gas, kuat arus, dan ketinggian torch. 

Kecepatan pemotongan dan kuat arus dapat mempengaruhi kualitas dari hasil pemotongan material. 

Kualiatas hasil pemotongan dapat dilihat dari beberapa faktor diantaranya lebar pemotongan (kerf), 

kekasaran, bevel angle, dross dan  Heat Affected Zone (HAZ) [6][7]. 

Penelitian Riska Surya Agnitias dkk (2019) menunjukkan variasi kuat arus dalam proses 

pemotongan baja karbon sedang menggunakan CNC Plasma Arc Cutting memiliki dampak yang 

signifikan terhadap nilai lebar kerf [8][9]. Penelitian Ami Rima Rahmawati dkk (2019) menunjukkan 

bahwa nilai kekasaran pemotongan akan meningkat pada kecepatan pemotongan yang lebih rendah, 

dan sebaliknya [6]. 

Mengacu pada penelitian sebelumnya, ditemukan bahwa kuat arus dan kecepatan potong 

memiliki dampak signifikan pada hasil pemotongan menggunakan metode plasma arc cutting, 

terutama dalam hal lebar pemotongan (kerf) dan tingkat kekasaran hasil potongan. Oleh karena itu, 

tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kecepatan potong dan kuat arus 

terhadap lebar pemotongan (kerf) dan kekasaran permukaan.pada material baja AISI 1042 terhadap 

lebar kerf dan tingkat kekasaran dalam proses pemotongan dengan metode plasma arc cutting. 

 

2. METODE PENELITIAN 

 

Penelitian ini berlangsung di Laboratorium Manufaktur dan Laboratorium Fabrikasi di Prodi 

Teknik Mesin Institut Teknologi Sumatera. Penelitian ini dilakukan selama 8 bulan, dimulai dari 

bulan Februari 2023 sampai denga bulan September 2023. Penelitian inii diawali dengan pengajuan 

judul, studi literatur, seminar proposal, persiapan material, proses pemotongan, penelitian, 

penyusunan tugas akhir dan diakhiri dengan sidang tugas akhir. 

Metode penelitian yang diterapkan dalam studi ini adalah metode eksperimen. Metode 

eksperimen ini digunakan untuk menguji pengaruh dari suatu perlakuan terhadap objek yang diteliti 

dengan membandingkan setiap varibale perlakuan yang dilakukan atau dengan tanpa perlakuan. 

Varibel perlakuan pada penelitian ini yaitu pada kuat arus pemotongan dan kecepatan pemotongan. 

Arus pemotongan diatur pada tiga tingkat, yaitu 25 A, 35 A, dan 45 A, sedangkan kecepatan 

pemotongan varian pada 400 mm/menit, 600 mm/menit, dan 8000 mm/menit. Penyetelan variasi arus 

pemotongan dan kecepatan pemotongan bertujuan untuk mencapai hasil pemotongan yang optimal, 

dengan fokus pada lebar kerf dan kekasaran permukaan sebagai variabel yang diukur.  

Material yang digunakan pada penelitian kali ini adalah Baja AISI 1042 dengan ketebalan 0,3 

cm, panjang 50 cm, dan lebar 3,5 cm. Pemotongan dengan plasma cutting menggunakan mesin 

plasma Multipro Cut 45 GSB. Kompresor digunakan untuk menyuplai udara terkompresi ke torch 

pada mesin pemotongan plasma. Tekanan gas yang diterapkan selama proses pemotongan berkisar 

antara 0,3 hingga 0,45 MPa. Selain itu, penggunaan mikroskop digital digunakan untuk mengukur 

lebar kerf dan kekasaran permukaan pada hasil pemotongan yang diuji. Pengambilan data dilakukan 

sebanyak 3 kali pada setiap spesimen, yaitu pada area awal pemotongan, area tengah pemotongan, dan 

area akhir pemotongan. Adapun diagram alir penelitian kali ini dapat dilihat pada gambar 1. 
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Gambarr 1. Diagram Alir. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

3.1 Heat Input 

Heat input memiliki pengaruh signifikan dalam proses pemotongan, dimana kecepatan 

pemotongan dan kuat arus merupakan beberapa faktor yang mempengaruh terjadinya pemotongan. 

Nilai heat input dari lebar kerf dan kekasaran permukaan dapat dilihat pada grafik 2 dan 3. 

 

a. Pengaruh heat input pada lebar kerf 

Dampak heat input terhadap lebar kerf dapat terlihat pada gambar 2 berikut ini. 

 

Gambar 2. Perbandingan nilai heat input dengan nilai lebar kerf. 
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Grafik 1. mengindikasikan bahwa meningkatnya nilai heat input selama proses pemotongan 

akan mengakibatkan peningkatan lebar kerf. Ini terjadi ketika kecepatan pemotongan tetap dan 

kuat arus pemotongan meningkat, yang pada gilirannya meningkatkan nilai heat input. Hal ini 

disebabkan oleh kuat arus yang lebih tinggi yang menghasilkan masukan panas yang lebih besar 

ke dalam spesimen [10][7]. 

 

b. Pengaruh heat input pada kekasaran permukaan 

Dampak heat input terhadap kekasaran permukaan dapat dilihat pada gambar 3. berikut. 

 

Gambar 3. Perbandingan nilai heat input dengan nilai kekasaran permukaan. 

 

Gambar 2. menunjukan bahwa bahwa peningkatan nilai heat input selama proses pemotongan 

berkontribusi pada peningkatan kekasaran permukaan. Hal ini terjadi ketika kecepatan 

pemotongan tetap dan kuat arus pemotongan meningkat, yang pada akhirnya menghasilkan nilai 

heat input yang lebih rendah. Dan juga disebabkan oleh peningkatan kuat arus yang 

menghasilkan masukan panas yang lebih besar ke dalam spesimen, yang mengakibatkan 

kekasaran permukaan yang lebih besar [10]. 

 

3.2 Pengamatan Makro 

Pengamatan makro dilakukan untuk mendapatkan nilai dari lebar kerf dan kekasaran 

permukaan dari hasil pemotongan. Berikut ini merupakan hasil pengujian lebar kerf dan kekasaran 

pemotongan yang telah dilakukan. 

a. Hasil pengamatan makro lebar kerf 

Pengujian lebar kerf dilakukan menggunakan bantuan digital microscope dan juga 

menggunakan bantuan aplikasi HiView untuk menghitung jarak lebar kerf. Hasil pemotongan 

dilakukan pengujian sebanyak 3 kali di 3 titik yang berbeda setiap spesimen berbeda, dimana 

titik pertama merupakan area awal pemotongan, titik kedua merupakan area tengah pemotongan, 

dan titik ketiga adalah area akhir pemotongan untuk mengetahui rata-rata dari hasil pengukuran.  

Proses pemotongan melibatkan sejumlah parameter pemotongan, termasuk kecepatan 

pemotongan dan kuat arus. Pada pengujian ini, kecepatan pemotongan bervariasi antara 400 

mm/menit, 600 mm/menit, dan 800 mm/menit, sementara kuat arus memiliki rentang antara 25 

A, 35 A, dan 45 A. Selain itu, tekanan gas yang digunakan dalam pengujian berkisar 0,375 MPa. 

Hasil pengukuran lebar kerf terkecil dan terbesar dapat dilihat pada gambar 4 dan 5. 
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Gambar 4. Lebar kerf  800 mm/menit 25 A. 

 

 

Gambar 5. Lebar kerf  400 mm/menit 45 A. 

 

Hasil pengujian menunjukkan bahwa nilai lebar kerf terkecil diperoleh dari kombinasi 

kecepatan pemotongan sebesar 800 mm/menit dengan kuat arus 25 A, yakni sebesar 1,23302 

mm. Sedangkan, nilai lebar kerf terbesar ditemukan pada pengaturan kecepatan pemotongan 400 

mm/menit dengan kuat arus 45 A, yang mencapai 1,27202 mm. Penggunaan kecepatan tetap dan 

kuat arus pemotongan yang meningkat akan menyebabkan nilai heat input semakin besar, nilai 

heat input yang besar akan menyababkan kerf semakin lebar. Situasi ini terjadi karena semakin 

besar nilai kuat arus yang diberikan, maka panas yang diterima oleh spesimen juga semakin 

besar, yang disebut sebagai masukan panas (heat input) [10][9]. 

 

b. Pengaruh pengaturan kuat arus terhadap lebar kerf 

Hasil pengamatan makro pada kecepatan 400 mm/menit dengan kuat arus 25 A menunjukkan 

bahwa nilai lebar kerf adalah 1,25100 mm, 1,24213 mm, dan 1,24203 mm, dengan rata-rata lebar 

kerf sebesar 1,24505 mm. Dengan kecepatan pemotong 400 mm/menit dengan kuat arus 35 A 

mengalami kenaikan lebar kerf 1,26000 mm, 1,25103 mm, dan 1,26900 mm dengan rata-rata 

lebar kerf yang diperoleh 1,26001 mm. Dengan kecepatan pemotong 400 mm/menit dengan kuat 

arus 45 A mengalami kenaikan lebar kerf 1,27800 mm, 1,27803 mm, dan 1,26003 mm dengan 

rata-rata lebar kerf yang diperoleh 1,27202 mm. 

Pemotongan menggunakan kecepatan 600 mm/menit dengan kuat arus 25 A mengalami 

penurunan nilai lebar kerf  1,24213 mm, 1,24229 mm, dan 1,23313 mm dengan rata-rata 1,23918 

mm. Dengan kecepatan pemotong 600 mm/menit dengan kuat arus 35 A mengalami kenaikan 

lebar kerf 1,25103 mm, 1,23300 mm, dan 1,26013 mm dengan rata-rata lebar kerf yang diperoleh 

1,24805 mm. Dengan kecepatan pemotong 600 mm/menit dengan kuat arus 45 A mengalami 

kenaikan lebar kerf 1,26937 mm, 1,26014 mm, dan 1,25070 mm dengan rata-rata lebar kerf yang 

diperoleh 1,26007 mm. 

Pemotongan menggunakan kecepatan 800 mm/menit dengan kuat arus 25 A mengalami 

penurunan nilai lebar kerf 1,23303 mm, 1,23303 mm, dan 1,23300 mm dengan rata-rata 1,23302 

mm. Dengan kecepatan pemotong 800 mm/menit dengan kuat arus 35 A mengalami kenaikan 

lebar kerf 1,24167 mm, 1,25003 mm, dan 1,23333 mm dengan rata-rata lebar kerf yang diperoleh 

1,24168 mm. Dengan kecepatan pemotong 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A mengalami 

kenaikan lebar kerf 1,25670 mm, 1,25670 mm, dan 1,25667 mm dengan rata-rata lebar kerf yang 

diperoleh 1,25669 mm. Pengaruh pengaturan kuat arus mesin pada pemotongan yang 

mempengaruh lebar kerf dapat dilihat pada grafik 3. 
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Gambar 6 dibawah ini menunjukkan bahwa pada kecepatan pemotongan 400 mm/menit, lebar 

kerf akan meningkat seiring dengan peningkatan kuat arus yang digunakan. Hal yang sama 

berlaku pada kecepatan pemotongan 600 mm/menit dan 800 mm/menit, di mana lebar kerf juga 

akan bertambah sejalan dengan kenaikan kuat arus yang digunakan. 

 

Gambar 6. Pengaruh kuat arus terhadap lebar kerf. 

 

Kerf  adalah celah yang berasal dari material yang terbuang pada saat proses pemotongan 

[11]. Hal tersebut terjadi karena besarnya daya plasma yang dihasilkan, sehingga panas plasma 

yang diterima daerah pelelehan atau daerah potong akan semakin besar juga [8]. Besarnya panas 

plasma yang diterima juga dipengaruhi kecepatan potong. Jika kecepatan pemotongan yang 

digunakan rendah maka akan menghasilkan nilai kekasaran permukaan yang tinggi. Hal ini 

terjadi karena semakin lama waktu pemotongan terjadi maka daya yang diterima spesimen akan 

semakin besar [12]. Sehingga panas plasma yang diterima dipengaruhi oleh kecepatan potong 

dan kuat arus. Jika kecepatan potong yang digunakan rendah dan kuat arus yang digunakan 

tinggi, maka daya plasma yang diterima oleh daerah potong akan meningkat secara signifikan. 

Hasil pemotongan terbaik diperoleh dengan menggunakan parameter kecepatan pemotongan 

sebesar 800 mm/menit dengan kuat arus 25 A, yang menghasilkan lebar kerf terkecil. Hasil ini 

sejalan dengan temuan penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Riska Surya Angnitias dan 

rekan-rekannya pada tahun 2019 mengenai "Pengaruh Variasi Kuat Arus Terhadap Lebar 

Pemotongan dan Kekerasan pada Baja Karbon Sedang Dengan CNC Plasma Arc Cutting." 

penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa semakin tinggi kuat arus yang digunakan, lebar kerf 

yang dihasilkan juga semakin besar [8]. 

 

c. Hasil pengamatan makro kekasaran permukaan 

Pengujian kekasaran permukan material dilakukan menggunakan digital mocroscope dan nilai 

kekasarannya dihitung menggnakan bantuan aplikasi ImageJ. Pengujian kekasaran permukaan 

dilakukan sebanyak 3 kali pada 3 titik yang berbeda pada setiap spesimen berbeda, dimana titik 

pertama merupakan area awal pemotongan, titik kedua merupakan area tengah pemotongan, dan 

titik ketiga adalah area akhir pemotongan.  

Parameter pemotongan yang digunakan yaitu kecepatan pemotongan dan kuat arus. Pada 

pengujian ini, digunakan tiga kecepatan pemotongan berbeda, yaitu 400 mm/menit, 600 

mm/menit, dan 800 mm/menit. Kuat arus yang digunakan adalah 25 A, 35 A, dan 45 A. 

Pengujian kali ini menggunakan tekanan gas sebasar 0,3- 0,45 MPa. Hasil pengukuran nilai 

kekasaran terkecil dan terbesar dapat dilihat pada gambar 7 dan 8 berikut. 
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Gambar 7. Kekasaran permukaan 800 mm/menit 45 A. 

 

 

Gambar 8. Kekasaran permukaan 400 mm/menit 25 A. 

 

Hasil pengujian yang telah dilakukan nilai memperoleh kekasaran permukaan terkecil yang 

dihasilkan dari variasi kecepatan potong 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A yaitu sebesar 

14,00 μm dan nilai kekasaran permukaan terbesar yang dihasilkan dari variasi kecepatan potong 

400 mm/menit dengan kuat arus 25 A yaitu sebesar 19,02 μm. Penggunaan kecepatan 

pemotongan yang konstan dan peningkatan kuat arus pemotongan akan mengakibatkan 

peningkatan nilai heat input. Nilai heat input yang tinggi akan mengakibatkan penurunan nilai 

kekasaran permukaan. Hal ini terjadi karena semakin besar kuat arus yang diberikan, maka 

jumlah masukan panas (heat input) yang diterima oleh spesimen juga semakin besar [10].  

  

d. Pengaruh pengaturan kuat arus terhadap kekasaran permukaan 

Pengamatan makro yang telah dilakukan diproleh data dengan kecepatan 400 mm/menit 

dengan kuat arus 25 A memiliki nilai kekasaran sebesar 19,11 μm, 18,32 μm, dan 19,70 μm 

dengan nilai rata-rata kekasaran yang diperoleh 19,02 μm. Pada kecepatan pemotongan 400 

mm/menit dengan kuat arus 35 A, nilai kekasaran permukaan adalah 19,24 μm, 19,61 μm, dan 

17,18 μm, dengan rata-rata kekasaran sebesar 18,49 μm. Sementara itu, pada kecepatan 

pemotongan 400 mm/menit dengan kuat arus 45 A, nilai kekasaran permukaan adalah 18,98 μm, 

16,97 μm, dan 18,89 μm, dengan rata-rata kekasaran sebesar 18,05 μm. 

Pemotongan menggunakan kecepatan 600 mm/menit dengan kuat arus 25 A memiliki nilai 

kekasaran sebesar 16,31 μm, 17,65 μm, dan 18,55 μm dengan nilai rata-rata kekasaran 17,90 μm. 

Pada kecepatan pemotongan 600 mm/menit dengan kuat arus 35 A memiliki nilai kekasaran 

sebesar 16,38 μm, 18,03 μm, dan 17,70 μm dengan nilai rata-rata kekasaran yang diperoleh 17,70 

μm. Pada kecepatan pemotongan 600 mm/menit dengan kuat arus 45 A memiliki nilai kekasaran 

sebesar  16,00 μm, 16,60 μm, dan 17,75 μm dengan nilai rata-rata kekasaran yang diperoleh 

17,04 μm. 

Pemotongan menggunakan kecepatan 800 mm/menit dengan kuat arus 25 A memiliki nilai 

kekasaran sebesar 16,70 μm, 15,59 μm, dan 15,17 μm dengan nilai rata-rata kekasaran 15,53 μm. 

Dengan kecepatan pemotongan 800 mm/menit dengan kuat arus 35 A, nilai kekasaran 

permukaan adalah 15,57 μm, 15,05 μm, dan 14,19 μm, dengan rata-rata kekasaran sebesar 15,53 

μm. Sementara itu, pada kecepatan pemotongan 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A, nilai 

kekasaran permukaan adalah 14,93 μm, 14,25 μm, dan 13,52 μm, dengan rata-rata kekasaran 

sebesar 14,00 μm. Anda dapat melihat data lengkap hasil pengujian pada Lampiran 5. Pengaruh 
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pengaturan kuat arus mesin plasma cutting terhadap kekasaran permukaan dapat dilihat pada 

gambar 9. 

 

Gambar 9. Pengaruh kuat arus terhadap kekasaran. 

 

Grafik 4. mengindikasikan bahwa pada kecepatan pemotongan 400 mm/menit, kekasaran 

permukaan akan berkurang seiring dengan peningkatan kuat arus yang digunakan. Hal yang sama 

terjadi pada kecepatan pemotongan 600 mm/menit dan 800 mm/menit, di mana kekasaran 

permukaan juga berkurang seiring dengan peningkatan kuat arus yang digunakan. Dapat dilihat 

pada penelitian kali ini hasil pemotongan terbaik dihsilkan oleh penggunaan  kecepatan 

pemotongan 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A .  

Kekasaran permukaan merupakan ketidakaturan konfigurasi permukaan dari suatu permukaan 

benda atau bidang [13]. Hal ini disebabkan karena penurunan kuat arus akan menyebabkan panas 

plasma yang diterima daerah pelelehan atau daerah potong tidak merata. Panas plasma yang 

diterima daerah pelelehan atau daerah potong yang tidak merata akan menyebabkan puncak dan 

lembah semakin tinggi pada permukaan hasil pemotongan [8]. Besarnya panas plasma yang 

diterima juga dipengaruhi oleh kecepatan potong. Jika kecepatan pemotongan yang digunakan 

rendah maka akan menghasilkan nilai kekasaran permukaan yang tinggi. Hal ini terjadi karena 

semakin lama waktu pemotongan terjadi maka daya yang diterima spesimen akan semakin besar 

[12]. Jika kecepatan potong yang digunakan rendah dan kuat arus yang digunakan rendah maka 

hasil pemotongannya akan semakin kasar.  

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa peningkatan kecepatan pemotongan dan kuat arus 

yang digunakan menghasilkan tingkat kekasaran permukaan yang lebih rendah. Pengujian 

menunjukkan bahwa hasil pemotongan paling optimal diperoleh dengan menggunakan parameter 

kecepatan pemotongan sebesar 800 mm/menit dengan kuat arus 45 A, yang menghasilkan tingkat 

kekasaran permukaan terendah. Temuan ini juga mendukung hasil penelitian sebelumnya oleh 

Ami Rima Rahmawati dan lainnya (2019) yang menguji pengaruh kecepatan pemotongan dan 

ketebalan bahan terhadap kekerasan dan kekasaran permukaan baja AISI 1045 menggunakan 

CNC plasma arc cutting. Penelitian tersebut juga menunjukkan bahwa semakin tinggi kecepatan 

potong, maka nilai kekasaran permukaan akan semakin rendah [6]. 

 

4. KESIMPULAN 

 

Penelitian ini menunjukkan bahwa variasi kecepatan pemotongan dan kuat arus memiliki 

dampak signifikan pada lebar kerf dan kekasaran permukaan pada pemotongan baja AISI 1042 

dengan ketebalan 3 mm menggunakan mesin CNC plasma arc cutting. Variasi kecepatan pemotongan 

memiliki dampak signifikan pada lebar kerf, dengan kecepatan maksimum 800 mm/menit 

19,02 
18,49 

18,05 

17,90 17,70 

17,04 

15,53 

14,75 

14,00 

12

13

14

15

16

17

18

19

20

20 25 30 35 40 45 50

K
ek

as
ar

an
 (

μ
m

) 

Kuat Arus (A) 

Kecepatan Potong 400 (mm/min)
Kecepatan Potong 600 (mm/min)
Kecepatan Potong 800 (mm/min)



Siahaan, dkk / Jurnal Foundry 7(2) : 52 –61, 2024 

  

60 Jurnal Foundry 
 

menghasilkan lebar kerf sebesar 1,23302 mm, dan kecepatan minimum 400 mm/menit menghasilkan 

lebar kerf sebesar 1,27202 mm. Sementara itu, variasi kuat arus juga mempengaruhi lebar kerf, 

dengan kuat arus maksimum 45 A menghasilkan lebar kerf sebesar 1,27202 mm, dan kuat arus 

minimum 25 A menghasilkan lebar kerf sebesar 1,23302 mm.  

Selain itu, variasi kecepatan pemotongan juga mempengaruhi kekasaran permukaan, dengan 

kecepatan maksimum 800 mm/menit menghasilkan permukaan sebesar 14,00 μm, dan kecepatan 

minimum 400 mm/menit menghasilkan permukaan sebesar 19,02 μm. Sementara itu, variasi kuat arus 

juga mempengaruhi kekasaran permukaan, dengan kuat arus maksimum 45 A menghasilkan 

permukaan sebesar 14,00 μm, dan kuat arus minimum 25 A menghasilkan permukaan sebesar 19,02 

μm. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa penggunaan variasi kecepatan pemotongan dan kuat 

arus mempengaruhi lebar kerf dan kekasaran permukaan pada pemotongan baja AISI 1042 dengan 

ketebalan 3 mm menggunakan mesin CNC plasma arc cutting. 
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