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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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mengukur kepintaran seseorang hanya dari siapa yang paling cepat 

lulus. Bukanlah sebaik-baiknya kerjaan adalah kerjaan yang 

selesai ? baik itu selesai tepat waktu maupun tidak tepat waktu 
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BAB I 

 

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH 

 

CNC iPlasma iCutting  (Pemotongan iPlasma iCNC ) iadalah iproses ipemotongan ilogam 

imenggunakan ibusur iPlasma iyang idikendalikan ioleh ikomputer. iMesin iini imampu 

imemotong iberbagai ijenis ilogam idengan iakurasi itinggi imelalui ipemanfaatan ienergi 

ipanas idari isinar iPlasma. iProses iini imelibatkan ipenggunaan igas iinert idan ibusur ilistrik 

iuntuk imelelehkan ilogam, yang idikendalikan imelalui ipemrograman ikomputer iuntuk 

imemotong isecara ipresisi. iMesin iCNC iPlasma iCutting memiliki ikelebihan idalam 

iefisiensi iwaktu, ibiaya, idan ikualitas iproduk. Namun proses iniimemerlukan iperawatan 

irutin iterutama ipada ibagian-bagian iseperti inozzle idan ihandle iTorch iuntuk imemastikan 

ihasil pemotongannya bisa presisi. 

Proses ipemotongan iPlasma i(Plasma iCutting i) iadalah iteknik ipemotongan ilogam 

menggunakan isuhu itinggi idari igas iberupa initrogen iatau ioksigen. iSuhu itersebut ikeluar 

dari ibeberapa ibusur iPlasma ipanas iyang imemiliki iujung iberupa inozzle dan ilangsung 

mengenai ipermukaan ilogam iyang iingin idipotong. iProses iini ibersifat ipeleburan idan 

pemotongan imaterial, idengan ikelebihan idalam ipemotongan iyang istabil idan ipresisi. 

Perkembangan iteknologi iCNC (Computer Numerical Control) itelah imengalami 

berbagai iinovasi idan ikemajuan iseiring dengan berjalannya iwaktu. CNC merupakan 

singkatan idari i"Computer Numerical Control" iatau idalam ibahasa iIndonesia idikenal 

sebagai i"Kendali iNumerik iKomputer.". CNC ini merujuk ipada isistem iotomatisasi iyang 

menggunakan ikomputer iuntuk imengontrol idan imengarahkan ipergerakan imesin idan ialat-

alat ilainnya idalam iproses imanufaktur, ikonstruksi, iatau ipemrosesan imaterial. iMesin 

CNCi(Computer Numerical Control) idapat iditemukan idalam iberbagai ijenis idan iaplikasi. 

yang programnya idirancang iuntuk itujuan idan ipenggunaan secara khusus. 

Dalam ipembuatan isuatu iproduk diperlukan isebuah ialat idan imetode iyang itepat, 

banyak icara iyang idapat idigunakan iuntuk imenerapkan iatau imenjalankan isebuah ialat 

sehingga dapat menghasilkanipekerjaan dengan jenis yang beragam, hal ini sangat bergantung 

kepada ikemampuan ioperator ialat itersebut.  

Pada ipenelitian ini iakan idijelaskan iproses ipembuatan isuatu iproduk idengan 

menggunakan imesin iCNC iPlasma iCutting yang iada idi Laboratorium iTerpadu iUIN Sunan 

Kalijaga iYogyakarta. iDesain isuatu iproduk imerupakan ikunci idari ikeberhasilan isuatu 
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produk. iDesain iyang ibaik iadalah idesain iyang isederhana iakan itetapi imudah 

diaplikasikan idalam isebuah ialat. iBanyak idesain iyang ikomplek itetapi itidak idapat 

dikerjakan ikarena iterjadi ierror ipada isaat ipembuatan iprogram ipada prosesipermesinan. 

Desain yang baik adalah desain yangidapat idikerjakan dengan menggunakan mesin iCNC, 

sehingga ipemilihan idesain sangat menentukan ikeberhasilan dalam pembuatan suatu iproduk. 

Selain idesain iyang isederhana ibanyak iparameter iyang iperlu idi isetting isehingga 

proses imachiningidapat iberjalan isesuai idengan idesain iyang dibuat. Beberapa isetting iyang 

perlu idilakukan iadalah: 

1. Setting ijarak iTorch iPlasma, yaitu imenentukan ijarak ibahan idan iTorch iPlasma agar 

proses machining dapatiberjalan. 

2. Setting itekanan iudara isebagai ipendorong idari api iPlasma. 

3. Setting ikuat iarus i(ampere) iuntuk imenentukan iproses ipemotongan iberdasarkan 

bahan iyang idigunakan. 

4. Setting Feederate iuntuk imenentukan ikecepatan ipemotongan idalam iproses 

machining. 

Untuk mendapatkan hasil yang baik, perlu dilakukan iproses iMachining idengan 

menggunakan imetode iTaguchi sehingga didapatkan sebuah ikombinasi iparameter idalam 

penerapan ipengerjaan isuatu iproduk idengan imesiniCNC PlasmaiCutting.iHasil 

penelitianiiniidiharapkanidapatimenjadiipedomanibagiipenggunaialatiuntuk memaksimalkan 

penggunaan ialat. 

 

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? 
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1.3 TUJUAN PENELITIAN 

1. Menentukan faktor dan level yang akan digunakan dalam pembuatan plate steel dalam 

CNC Plasma 

2. Mengidentifikasi interaksi antara faktor dalam membuat plate steel pada CNC Plasma 

Cutting  

3. 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 

2. Material yang digunakan dalam proses pengerjaan menggunakan plate steel dengan 

ketebalan 0.5 mm. 

3. Pada proses desain yang digunakan hanya mengaplikasikan program dengan kode G01 

G02 G03 dan tidak menggunakan gerakan bulat. 

4. Ukuran material yang dibuat 21 x 9 cm. 

5. Penelitian ini hanya menghitung kehalusan pengerjaan/Burr dengan menggunakan alat 

jangka sorong. 
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BAB V 

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 level dalam penelitian ini adalah L8=2^4 dengan 4 faktor dan 2 level  

2. Interaksi antar faktor dalam penelitian ini yaitu: 

• Semakin tinggi jarak Torch mengakibatkan Burr akan semakin kecil 

• Semakin tinggi feedrate mengakibatkan Burr akan semakin kecil  

• Semakin tinggi kuat arus mengakibatkan Burr akan semakin kecil 

• Semakin tinggi tekanan udara mengakibatkan Burr akan semakin kecil 

• Ketika jarak Torch nya dekat dan kuat arusnya besar, feedratenya cepat dan tekanan 

udaranya tinggi maka akan menghasilkan tingkat Burr yang minimal 

• 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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