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ABSTRAK
This research aims to determine the best machining method/results using CNC Plasma Cutting
Orion, on 0.5 mm Steel Plate material. The research method used is experimental research. The
data analysis technique used is the Taguchi method. The application of the Taguchi method uses
4 factors that can be controlled, namely current strength, torch distance, air pressure and free rate.
Based on Taguchi's analysis, each factor has different parameters from the results of Taguchi's
analysis which was carried out using the L8"4 Orthogonal Array, which in the experiments
carried out resulted in an optimal process on the CNC Plasma Cutting Orion machine at a torch
distance of 3 mm, current strength of 20 Ampere feed rate 1800 rot/second and air pressure 60

PSI

Keywords : CNC Plasma Cutting Orion, Taguchi, Plate Steel .
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BAB1I

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

CNC Plasma Cutting (Pemotongan Plasma CNC) adalah proses pemotongan logam
menggunakan busur Plasma yang dikendalikan oleh komputer. Mesin ini mampu
memotong berbagai jenis logam dengan akurasi tinggi melalui pemanfaatan energi
panas dari sinar Plasma. Proses ini melibatkan penggunaan gas inert dan busur listrik
untuk melelehkan logam, yang dikendalikan melalui pemrograman komputer untuk
memotong secara presisi. Mesin  CNC Plasma Cutting memiliki kelebihan dalam
efisiensi waktu, biaya, dan kualitas produk. Namun proses ini memerlukan perawatan
rutin terutama pada bagian-bagian seperti nozzle dan handle Torch untuk memastikan
hasil pemotongannya bisa presisi.

Proses pemotongan Plasma (Plasma Cutting ) adalah teknik pemotongan logam
menggunakan suhu tinggi dari gas berupa nitrogen atau oksigen. Suhu tersebut keluar
dari beberapa busur Plasma panas yang memiliki ujung berupa nozzle dan langsung
mengenai permukaan logam yang ingin dipotong. Proses ini bersifat peleburan dan
pemotongan material, dengan kelebihan dalam pemotongan yang stabil dan presisi.

Perkembangan teknologi CNC (Computer Numerical Control) telah mengalami
berbagai inovasi dan kemajuan seiring dengan berjalannya waktu. CNC merupakan
singkatan dari "Computer Numerical Control” atau dalam bahasa Indonesia dikenal
sebagai "Kendali Numerik Komputer." CNC ini merujuk pada sistem otomatisasi yang
menggunakan komputer untuk mengontrol dan mengarahkan pergerakan mesin dan alat-
alat lainnya dalam proses manufaktur, konstruksi, atau pemrosesan material. Mesin
CNC (Computer Numerical Control) dapat ditemukan dalam berbagai jenis dan aplikasi.
yang programnya dirancang untuk tujuan dan penggunaan secara kKhusus.

Dalam pembuatan suatu produk diperlukan sebuah alat dan metode yang tepat,
banyak cara yang dapat digunakan untuk menerapkan atau menjalankan sebuah alat
sehingga dapat menghasilkan pekerjaan dengan jenis yang beragam, hal ini sangat bergantung
kepada kemampuan operator alat tersebut.

Pada penelitian ini akan dijelaskan proses pembuatan suatu produk dengan
menggunakan mesin CNC Plasma Cutting yang ada di Laboratorium Terpadu UIN Sunan

Kalijjaga Yogyakarta. Desain suatu produk merupakan kunci dari keberhasilan suatu



produk. Desain yang baik adalah desain yang sederhana akan tetapi mudah
diaplikasikan dalam sebuah alat. Banyak desain yang komplek tetapi tidak dapat
dikerjakan karena terjadi error pada saat pembuatan program pada proses permesinan.
Desain yang baik adalah desain yang dapat dikerjakan dengan menggunakan mesin CNC
sehingga pemilihan desain sangat menentukan keberhasilan dalam pembuatan suatu produk.

Selain desain yang sederhana banyak parameter yang perlu di setting sehingga
proses machining dapat berjalan sesuai dengan desain yang dibuat. Beberapa setting yang
perlu dilakukan adalah:

1. Setting jarak Torch Plasma,yaitu menentukan jarak bahan dan 7Torch Plasma agar

proses machining dapat berjalan.

2. Setting tekanan udara sebagai pendorong dari api Plasma.

3. Setting kuat arus (ampere) untuk menentukan proses pemotongan berdasarkan

bahan yang digunakan.

4. Setting Feederate untuk menentukan kecepatan pemotongan dalam proses

machining.

Untuk mendapatkan hasil yang baik, perlu dilakukan proses Machining dengan
menggunakan metode 7aguchi sehingga didapatkan sebuah kombinasi parameter dalam
penerapan  pengerjaan  suatu  produk dengan mesin CNC Plasma Cutting. Hasil
penelitian ini diharapkan dapat menjadi pedoman bagi pengguna alat untuk memaksimalkan

penggunaan alat.

1.2 RUMUSAN MASALAH
1. Apa saja faktor dan level yang digunakan dalam penelitian ini?
2. Bagaimana interaksi dan efek antar factor?
3. Seperti apa kombinasi parameter pemotongan yang menghasilkan kehalusan

permukaan (surface finish) terbaik pada mesin CNC Plasma?



1.3 TUJUAN PENELITIAN

1.

Menentukan faktor dan level yang akan digunakan dalam pembuatan plate steel dalam
CNC Plasma
Mengidentifikasi interaksi antara faktor dalam membuat plate steel pada CNC Plasma

Cutting

. Menemukan kombinasi parameter pemotongan yang menghasilkan kehalusan

permukaan (surface finish) terbaik pada mesin CNC Plasma.

1.4 BATASAN MASALAH

1.

Proses pengerjaan dilakukan dengan menggunakan masin CNC Plasma Cutting Merk
ORION
Material yang digunakan dalam proses pengerjaan menggunakan plate steel dengan

ketebalan 0.5 mm.

. Pada proses desain yang digunakan hanya mengaplikasikan program dengan kode GO1

G02 GO3 dan tidak menggunakan gerakan bulat.
Ukuran material yang dibuat 21 x 9 cm.
Penelitian ini hanya menghitung kehalusan pengerjaan/Burr dengan menggunakan alat

jangka sorong.



BABV
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan

Dari hasil Analisa perancangan produk dan penerapan kualitas dengan metode Taguchi maka

didapatkan hasil sebagai berikut:
1. Faktor dan /evel dalam penelitian ini adalah L8=2"4 dengan 4 faktor dan 2 level
2. Interaksi antar faktor dalam penelitian ini yaitu:

e Semakin tinggi jarak Torch mengakibatkan Burr akan semakin kecil

e Semakin tinggi feedrate mengakibatkan Burr akan semakin kecil

e Semakin tinggi kuat arus mengakibatkan Burr akan semakin kecil

e Semakin tinggi tekanan udara mengakibatkan Burr akan semakin kecil

o Ketika jarak 7orch nya dekat dan kuat arusnya besar, feedratenya cepat dan tekanan
udaranya tinggi maka akan menghasilkan tingkat Burr yang minimal

e Pada Respon Table untuk Noise Ratio dari Burr 1 Sampai Burr 10, data tersebut
menunjukkan bahwa feederate memiliki pengaruh yang sangat besar terhadap
tingkat kehalusan dari produk yang dibuat selanjutnya tekanan udara kuat arus dan
jarak Torch juga berpengaruh tapi tidak begitu besar terhadap tingkat

kehalusannya.

3. Kombinasi parameter optimal yang menghasilkan kehalusan terbaik adalah pada
percobaan ke 2 dan dengan parameter jarak Torch 3mm kuat arus 20 Amper feedrate

50 rot/sec dan tekanan udara 40 PSI

5.2 Saran
Berikut ini adalah saran untuk penelitian selanjutnya:

1. Menganalisa penggunaan ketebalan bahan bisa divariasi untuk menghasilkan parameter
yang sesuai dengan setiap ketebalan bahan.
2. Melakukan penelitian dengan penggunaan desain dan variasi ukuran desain yang lebih

besar agar lebih dapat diperoleh kombinasi yang tepat.
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