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ABSTRAK

Proses CNC plasma cutting merupakan metode pemotongan non-konvensional
yang digunakan dalam industri manufaktur karena mampu menghasilkan
pemotongan cepat dan presisi. Namun, pada pemotongan plat stainless steel 430 di
Laboratorium Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta masih ditemukan
ketidaksesuaian antara dimensi hasil pemotongan dan desain yang diinginkan.
Permasalahan ini disebabkan oleh parameter proses yang belum dioptimal.
Penelitian ini menggunakan metode Design of Experiment pada pendekatan
Taguchi dengan orthogonal array Lo yang terdiri dari 4 faktor dan 3 /level, yaitu
kecepatan pemotongan (1000, 1200, 1400 mm/min), tekanan gas (80, 85, dan 90
psi), kuat arus listrik (25, 30, dan 35 A), dan ketinggian nozzle (1, 1.5, 2 mm).
Eksperimen ini dilakukan 9 kali percobaan dengan 2 kali replikasi pada setiap
percobaan, sehingga total keseluruhan berjumlah 18 kali percobaan. Berdasarkan
hasil Signal to Noise Ratio (S/N), hasil kombinasi parameter optimal yang
menghasilkan gap dimensi terkecil, yaitu kecepatan pemotongan 1000 mm/min
dengan nilai rasio S/N sebesar 1.960 dB, tekanan gas 80 psi sebesar 0.839 dB, arus
listrik 35 A sebesar 0.771 dB, dan ketinggian nozz/e 1 mm sebesar 1.001 dB. Hasil
ANOVA satu arah menunjukkan kontribusi kecepatan pemotongan sebesar
67.71%, diikuti ketinggian nozzle 15.34%, sedangkan arus listrik dan tekanan gas
masing-masing di bawah 5%. Faktor kecepatan pemotongan dan ketinggian nozzle
memberikan pengaruh yang signifikan terhadap keakuratan hasil potongan, karena
nilai P-value < 0.05. Eksperimen konfirmasi membuktikan kombinasi ini efektif
dalam menghasilkan akurasi dengan gap terkecil, sehingga penelitian ini
memberikan rekomendasi praktis bagi peningkatan kualitas pemotongan di industri
maupun kegiatan praktikum.

Kata kunci: Akurasi dimensi, CNC plasma cutting, metode Taguchi, parameter
optimal, stainless steel 430.
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ABSTRACT

The CNC plasma cutting process is a non-conventional cutting method widely used
in the manufacturing industry due to its ability to produce fast and precise cuts.
However, dimensional inaccuracies between the cutting results and the intended
design were still found during the cutting of Stainless Steel 430 plates at the
Industrial Engineering Laboratory of UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta. These
inaccuracies were caused by process parameters that had not yet been optimized.
This study employed the Design of Experiment (DOE) approach using the Taguchi
method with an L9 orthogonal array consisting of four factors and three levels:
cutting speed (1000, 1200, and 1400 mm/min), gas pressure (80, 85, and 90 psi),
electric current (25, 30, and 35 A), and nozzle height (1, 1.5, and 2 mm). The
experiment consisted of nine trials with two replications for each trial, resulting in
a total of eighteen experimental runs. Based on the Signal-to-Noise (S/N) ratio
analysis, the optimal parameter combination for achieving the smallest
dimensional gap was a cutting speed of 1000 mm/min (1.960 dB), gas pressure of
80 psi (0.839 dB), electric current of 35 A (0.771 dB), and nozzle height of 1 mm
(1.001 dB). One-way ANOVA results showed that cutting speed contributed 67.71%
and nozzle height 15.34% to dimensional accuracy, while electric current and gas
pressure each contributed less than 5%. Confirmation experiments verified the
effectiveness of the optimal parameter combination in minimizing dimensional
deviations. Therefore, this study provides practical recommendations for improving
cutting quality in both industrial applications and educational laboratory activities.

Keywords: CNC plasma cutting, dimensional accuracy, optimal parameters,
Stainless Steel 430, Taguchi method..
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Kemajuan zaman dan teknologi yang pesat di era 4.0 mendorong dunia
industri manufaktur meningkatkan teknologi yang canggih dalam proses
produksinya untuk mengembangkan kemampuan industri dalam menghasilkan
produk yang berkualitas. Industri manufaktur memiliki berbagai alternatif
teknologi pemesinan, baik konvensional maupun non-konvensional, yang dipilih
berdasarkan kebutuhan produksi serta kualitas produk yang diinginkan (Hasibuan
et. al., 2023). Salah satu bentuk implementasinya adalah penggunaan mesin dengan
sistem kendali numerik komputer atau Computer Numerical Control (CNC). Sistem
CNC memungkinkan mesin dikendalikan secara otomatis menggunakan program
numerik sehingga mampu meningkatkan akurasi, konsistensi, dan produktivitas
proses produksi. Penggunaan sistem otomatis dalam manufaktur bertujuan untuk
mengurangi kesalahan manusia serta meningkatkan kualitas produk (Groover,
2015).

Proses pemotongan material merupakan salah satu tahapan penting dalam
sistem manufaktur karena berpengaruh langsung terhadap dimensi, bentuk, dan
kualitas akhir produk. Salah satu metode pemotongan non-konvensional yang
banyak digunakan adalah CNC Plasma Cutting, yaitu proses pemotongan logam
dengan memanfaatkan busur plasma bersuhu tinggi yang dikontrol menggunakan
sistem CNC (Fauzia et. al., 2023). Plasma terbentuk dari gas bertekanan yang dialiri
arus listrik sehingga mengalami ionisasi dan menghasilkan temperatur tinggi yang

mampu melelehkan material logam secara cepat dan presisi. Integrasi sistem plasma



dengan kontrol numerik memungkinkan proses pemotongan dilakukan sesuai
desain yang telah diprogram sebelumnya sehingga meningkatkan efisiensi dan
konsistensi hasil potong (Susilo et. al., 2024). Namun, dalam praktiknya hasil
pemotongan sering kali menunjukkan penyimpangan akurasi dimensi terhadap
desain yang direncanakan, yang dapat menimbulkan ketidaksesuaian produk,
pemborosan material, serta biaya tambahan untuk proses finishing atau pemotongan
ulang. Ketidakakuratan dalam pemotongan yang dapat disebabkan dari beberapa
faktor, termasuk kecepatan pemotongan yang tidak sesuai, tekanan kualitas gas

yang digunakan buruk, arus yang tidak stabil dan ketinggian nozzle terlalu tinggi.

Plat hasil pemotongan
CNC Plasma

Niei=ry
R va

Gambar 1.1. Produk Praktikum Proses Manufaktur Teknik Industri
Sumber: Observasi (2026)

Laboratorium Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta memiliki

mesin pemotong material logam CNC Plasma Cutting merek Orion tipe Ultron



Plasma 1325 yang digunakan oleh mahasiswa dalam kegiatan Praktikum Proses
Manufaktur untuk memotong plat logam sesuai desain yang telah dirancang
sebelumnya. Salah satu komponen yang diproduksi adalah plat berbentuk persegi
panjang seperti yang ditunjukkan pada Gambar 1.1., yang berfungsi sebagai bagian
depan produk hasil perakitan untuk menampilkan desain dekoratif dan menjadi
elemen visual utama produk. Keberhasilan proses pemotongan ditentukan oleh
kesesuaian dimensi hasil potong dengan desain yang telah dibuat sehingga plat
dapat dipasang dengan tepat pada base atau komponen pasangannya. Produk
dinyatakan memenuhi standar apabila penyimpangan dimensi hasil pemotongan
tidak melebihi >1 mm dari ukuran desain. Sebaliknya, produk dikategorikan gagal
atau cacat apabila penyimpangan dimensi melebihi batas toleransi tersebut sehingga
menyebabkan komponen tidak dapat dirakit dengan baik atau menghasilkan
tampilan yang tidak sesuai dengan rancangan.

Berdasarkan observasi yang dilakukan pada kegiatan Praktikum Proses
Manufaktur Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Tahun 2025, dari 16 kelompok
praktikan yang melakukan proses pemotongan, sebanyak 10 kelompok mengalami
kegagalan pada percobaan awal akibat hasil pemotongan yang tidak sesuai dengan
desain, sedangkan 3 kelompok harus mengulang proses pemotongan lebih dari dua
kali. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa permasalahan akurasi dimensi masih
sering terjadi dalam proses pemotongan menggunakan CNC Plasma Cutting. Salah
satu penyebab yang diduga memengaruhi kondisi tersebut adalah belum tersedianya
standar operasional prosedur (SOP) maupun panduan parameter pemotongan yang
dapat dijadikan acuan untuk memperoleh akurasi dimensi yang optimal. Akibatnya,

praktikan cenderung menggunakan kombinasi parameter pemotongan berdasarkan



percobaan atau pengalaman sebelumnya sehingga menghasilkan variasi kualitas
pemotongan yang kurang baik.

Permasalahan tersebut memberikan dampak terhadap efektivitas pelaksanaan
praktikum. Ketika hasil pemotongan tidak memenuhi toleransi yang ditentukan,
mahasiswa harus melakukan proses pemotongan ulang agar komponen dapat
digunakan dalam proses perakitan. Kondisi ini menyebabkan peningkatan waktu
proses, penggunaan energi yang lebih besar, serta pemborosan material akibat
produk cacat yang tidak dapat digunakan. Selain itu, material yang digunakan
dalam praktikum memiliki jumlah yang terbatas dan biaya yang relatif tinggi
sehingga kegagalan pemotongan dapat meningkatkan biaya pelaksanaan
praktikum. Banyaknya kelompok yang harus menggunakan mesin secara
bergantian juga menyebabkan waktu penggunaan mesin menjadi terbatas, sehingga
proses pemotongan ulang berpotensi menghambat jalannya praktikum bagi

kelompok lainnya.

Gambar 1.2. Perbedaan Akurasi Pada Hasil Pemotongan
Sumber: Achyar (2024)

Gambar 1.2. merupakan hasil temuan eksperimen penelitian terdahulu terkait
proses pemotongan plat stainless steel 430 yang dilaksanakan di Laboratorium

Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta. Kedua sampel dibuat dengan



desain awal yang sama menggunakan variasi parameter proses yang berbeda. Hasil
pengujian menunjukkan adanya perbedaan yang signifikan pada kualitas
pemotongan antara sampel 1 dan sampel 2, khususnya pada bagian sudut, di mana
sampel 1 memperlihatkan tingkat ketepatan bentuk yang lebih baik secara visual
(Achyar, 2024). Temuan tersebut mengindikasikan bahwa kecepatan pemotongan
sebesar 1200 mm/menit cenderung menghasilkan kualitas akurasi potongan yang
lebih baik dibandingkan variasi kecepatan lainnya. Meskipun demikian, kombinasi
parameter proses lain, seperti diameter nozzle, tekanan gas, dan kuat arus listrik
yang optimal, belum dapat ditentukan secara komprehensif. Selain itu, metode
evaluasi pada penelitian sebelumnya masih bersifat subjektif karena hanya
didasarkan pada pengamatan visual tanpa didukung oleh pengukuran dimensi

secara kuantitatif.

Gambar 1.3. Perbandingan Bentuk Sudut Yang Terbentuk Pada Benda Kerja
Sumber: Najmudin (2025)

Gambar 1.3. merupakan hasil temuan eksperimen penelitian terdahulu terkait
proses pemotongan plat stainless steel 430 yang dilaksanakan di Laboratorium
Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta. Hasil temuan menunjukkan

bahwa sudut-sudut bagian dalam pada bentuk geometris kecil, seperti segi enam



sering kali tidak terbentuk sesuai desain. Penyimpangan tersebut diduga terjadi
karena keterbatasan diameter nozzle terkecil yang tersedia pada mesin, yaitu sebesar
1.1 mm, sehingga nozzle tidak mampu menjangkau sudut dalam secara presisi.
Sebaliknya, bagian sudut luar pada bentuk yang sama relatif lebih mudah dipotong
dan menghasilkan akurasi yang lebih baik (Najmudin, 2025).

Penelitian yang dilakukan oleh Achyar (2024) meneliti tentang kekasaran
permukaan hasil pemotongan stainless steel 430 pada CNC plasma cutting, peneliti
ini menggunakan faktor diameter nozzle, kecepatan pemotongan, ketinggian
pemotongan, dan tekanan gas dengan 3 level setiap faktornya. Penelitian tersebut
menemukan temuan perbedaan akurasi dimensi, yang selanjutnya diteliti oleh
Najmudin (2025) yang meneliti tentang akurasi bentuk dimensi dengan
menggunakan faktor diameter nozzle, kecepatan pemotongan, arus listrik, dan
tekanan gas dengan 3 level setiap faktornya. Peneliti Najmudin (2025) mendapatkan
temuan bahwa sudut-sudut bagian dalam pada bentuk geometris kecil, seperti segi
enam atau bentuk dengan detail tajam, sering kali tidak terbentuk sesuai desain yang
diduga jadi karena keterbatasan diameter nozzle terkecil yang tersedia pada mesin,
yaitu sekitar 1.1 mm, sehingga nozzle tidak mampu menjangkau sudut dalam secara
presisi.

Berdasarkan temuan Najmudin (2025), penelitian ini melanjutkan kajian
mengenai akurasi dimensi pada proses pemotongan CNC plasma cutting dengan
menguji kembali parameter kecepatan pemotongan, kuat arus listrik, tekanan gas,
dan ketinggian pemotongan secara simultan di mana penelitian Najmudin (2025)
menggunakan tinggi nozzle konstan, sehingga pengaruh variasi tinggi nozzle

terhadap akurasi dimensi pada geometri kompleks masih belum dianalisis secara



komprehensif. Pada penelitian ini menggunakan ketinggian nozzle menjadi tiga
level yaitu 1 mm, 1.5 mm, dan 2 mm, level tersebut ditentukan berdasarkan hasil
pre trial dan penelitian Achyar (2024). Sementara itu, penentuan /eve/ masing-
masing faktor didasarkan pada spesifikasi mesin, penelitian terdahulu, serta hasil
pre trial yang dilakukan untuk memastikan rentang parameter yang digunakan
masih menghasilkan proses pemotongan yang stabil dan sesuai dengan kondisi
penelitian.

Penelitian ini menerapkan desain eksperimen menggunakan metode Taguchi.
Desain eksperimen merupakan pendekatan analitis yang digunakan untuk
mengidentifikasi serta mengukur besarnya pengaruh faktor atau parameter proses
terhadap respon kualitas produk. Metode Taguchi sendiri merupakan
pengembangan dari full factorial design (FFD) yang dimodifikasi melalui
penggunaan matriks orthogonal array untuk mereduksi jumlah kombinasi
percobaan, namun tetap mampu memberikan informasi yang representatif terhadap
faktor-faktor yang memengaruhi respon (Fratila & Caizar, 2011). Analisis Taguchi
dipilih karena mampu mengevaluasi pengaruh variabel proses secara efisien dan
sistematis, serta menentukan kombinasi parameter yang optimal dengan jumlah
percobaan yang efektif. Selain itu, penggunaan rasio Signal-to-Noise (S/N)
memungkinkan identifikasi kombinasi parameter yang menghasilkan respon paling
stabil terhadap variasi gangguan (Choirun et. al., 2026). Pendekatan yang sistematis
dan relatif sederhana ini menjadikan metode Taguchi mudah dipahami serta
diimplementasikan dalam penelitian eksperimental. Melalui penerapan metode
tersebut, penelitian ini diharapkan mampu menghasilkan rekomendasi pengaturan

parameter pemotongan plat yang lebih presisi dan konsisten, sehingga dapat



meningkatkan efisiensi waktu praktikum serta menyediakan standar acuan bagi

mahasiswa dalam menghasilkan kualitas pemotongan yang lebih stabil dan akurat

secara dimensional.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian yang dibahas dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut.

1.

1.3.

Apa saja faktor dan /evel/ yang digunakan dalam penelitian ini untuk
mengukur akurasi dimensi hasil pemotongan plat Stainless Steel 430
menggunakan mesin CNC Plasma Cutting?

Seperti apa kombinasi parameter CNC Plasma Cutting yang paling optimal
dalam menghasilkan akurasi dimensi pada hasil pemotongan plat Stainless
Steel 4307

Berapa tingkat nilai kontribusi masing-masing faktor terhadap akurasi
dimensi hasil pemotongan plat Stainless Steel 430?

Tujuan Penelitian

Adapun Tujuan dari penelitian berdasarkan pertanyaan penelitian adalah ini

adalah sebagai berikut.

1.

Mengidentifikasi faktor dan level proses CNC Plasma Cutting yang
digunakan dalam pengujian akurasi dimensi hasil pemotongan plat Stainless
Steel 430.

Menentukan kombinasi parameter CNC Plasma Cutting yang paling optimal
untuk menghasilkan gap dimensi terkecil pada hasil pemotongan plat

Stainless Steel 430.



3. Mengetahui besaran pengaruh kontribusi dari masing-masing faktor terhadap
akurasi dimensi hasil pemotongan plat Stainless Steel 430.

1.4. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.  Memahami faktor dan /evel yang mempengaruhi akurasi dimensi pada hasil
pemotongan plat Stainless Steel 430 pada CNC Plasma Cutting.

2. Memberikan rekomendasi kombinasi parameter CNC Plasma Cutting yang
optimal untuk menghasilkan akurasi dimensi yang dapat dimanfaatkan
sebagai acuan dalam meningkatkan kualitas hasil pemotongan.

3. Memahami faktor yang berkontribusi pada hasil pemotongan plat Stainless
Steel 430 pada CNC Plasma Cutting untuk mendapatkan akurasi dimensi
yang presisi.

1.5. Batasan Penelitian
Adapun batasan-batasan dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai

berikut.

1.  Material yang digunakan dalam penelitian adalah plat Stainless Steel 430
dengan ketebalan 1.1 mm.

2. Penelitian ini dilakukan dari Februari hingga Mei 2026.

3. Saat proses pemotongan sumbu Z mati, namun sebelum mulai diatur dalam
ketinggian yang ditentukan untuk menyamakan tinggi nozzle saat
pemotongan.

4.  Pengukuran keakuratan menggunakan jangka sorong ketelitian 0.01 mm.

5. Semua percobaan menggunakan diameter nozzle yang sama yaitu 1.1 mm.



6.  Penelitian ini hanya melakukan eksperimen pada bentuk desain yang sudah

ditentukan.
1.6. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan hasil penelitian ini, terdapat tiga bab struktur
penyusunannya. Bab pertama adalah pendahuluan, yang membahas tentang latar
belakang masalah terkait mesin CNC Plasma Cutting di Laboratorium Sistem
Manufaktur UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta, yaitu terkait akurasi hasil
pemotongannya. Pada Bab ini juga terdapat pertanyaan penelitian, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, dan batasan penelitian yang ditentukan. Pada Bab
kedua yaitu tinjauan pustaka, di bab ini terdapat penelitian terdahulu yang relevan
dengan topik penelitian yaitu tentang optimalisasi setting parameter CNC Plasma
Cutting dan di bab ini juga terdapat landasan teori untuk mendukung penelitian ini
yang didapatkan dari studi literatur. Bab ketiga yaitu penjelasan metode penelitian
yang digunakan mencakup objek penelitian, metode pengumpulan data, validitas,
variabel penelitian, model analisis dan diagram alir penelitian. Lalu pada Bab
keempat yaitu hasil dan pembahasan yang mencakup pengolahan data, hasil, dan
analisis berdasarkan metode yang digunakan, pada bab ini juga menjelaskan temuan
eksperimen, perbandingan penelitian sebelumnya, dan implikasi manajerial selama
penelitian. Terakhir bab kelima yaitu berisi kesimpulan dan saran yang merangkum
hasil analisis bab empat yang meninjau tercapainya tujuan penelitian yang sudah

ditetapkan.
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5.1.

BABV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian eksperimen dan analisis yang telah dilakukan,

berikut adalah kesimpulan dari hasil penelitian ini.

1.

Faktor dan level yang digunakan dalam penelitian ini untuk mengukur akurasi

gap dimensi hasil pemotongan plat Stainless Steel 430 menggunakan mesin

CNC Plasma Cutting, adalah sebagai berikut.

a. Kecepatan pemotongan (mm/min) dengan 3 level (1000, 1200, dan 1400)

b. Tekanan gas (psi) dengan 3 level (80, 85, dan 90)

c. Kuat arus listrik (A) dengan 3 /evel (25, 30, dan 35)

d. Ketinggian nozzle (mm) dengan 3 level (1, 1.5, dan 2)

Kombinasi parameter optimal ditentukan dengan memilih /evel yang

memberikan nilai rata-rata keakuratan terkecil serta nilai S/N ratio tertinggi

pada kriteria smaller is better. Berdasarkan hasil analisis respons rata-rata dan

Signal to Noise Rasio (S/N), kombinasi parameter CNC Plasma Cutting yang

paling optimal dalam menghasilkan akurasi dimensi pemotongan plat

Stainless Steel 430, adalah sebagai berikut.

a. Kecepatan pemotongan pada level 1 sebesar 1000 mm/min, dengan nilai
rasio S/N sebesar 1.96 dB.

b. Tekanan gas pada level 1 sebesar 80 psi, dengan nilai rasio S/N sebesar
0.84 dB.

c. Kuat arus listrik pada level 3 sebesar 35 A, dengan nilai rasio S/N sebesar

0.77 dB.
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d. Ketinggian nozzle pada level 1 sebesar 1 mm, dengan nilai rasio S/N
sebesar 1.00 dB.

Persentase kontribusi dari setiap faktor diperoleh melalui hasil perhitungan

Analysis Of Variance (ANOVA) satu arah. Faktor yang memiliki nilai

kontribusi terbesar menunjukkan pengaruh yang paling dominan terhadap

respon berupa tingkat keakuratan dimensi. Berdasarkan hasil analisis

ANOVA, diperoleh bahwa tingkat kontribusi masing-masing faktor terhadap

gap hasil pemotongan plat Stainless Steel 430 adalah sebagai berikut.

a. Faktor kecepatan pemotongan memberikan kontribusi sebesar 67.71%
dengan P-Value 0.000, sehingga berpengaruh signifikan dan menjadi
faktor paling dominan terhadap akurasi dimensi hasil pemotongan.

b. Faktor ketinggian nozz/e memberikan kontribusi sebesar 15.34% dengan
P-Value 0.019, sehingga berpengaruh signifikan terhadap akurasi dimensi
hasil pemotongan.

c. Faktor tekanan gas memberikan kontribusi sebesar 4.24% dengan P-Value
0.228, sehingga tidak berpengaruh signifikan terhadap akurasi dimensi
hasil pemotongan.

d. Faktor kuat arus listrik memberikan kontribusi sebesar 1.83% dengan P-
Value 0.497, sehingga tidak berpengaruh signifikan terhadap akurasi
dimensi hasil pemotongan.

e. Faktor Error sebesar 10.88%, menunjukkan adanya faktor lain di luar
variabel penelitian yang turut memengaruhi variasi hasil pengukuran.

Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa faktor yang berkontribusi dan

berpengaruh signifikan terhadap akurasi dimensi hasil pemotongan plat

104



5.2.

Stainless Steel 430 adalah kecepatan pemotongan dan ketinggian nozzle,
sedangkan tekanan gas dan kuat arus listrik tidak memberikan kontribusi dan
pengaruh secara signifikan.

Saran

Adapun saran yang dapat dilakukan untuk penelitian selanjutnya adalah

sebagai berikut.

1.

Temuan penelitian ini dapat dijadikan referensi untuk penelitian lanjutan
maupun pengembangan proses pemotongan CNC plasma pada material,
ketebalan, dan desain produk yang berbeda. Parameter optimal yang
diperoleh dapat menjadi dasar awal pengembangan metode optimasi proses
pemotongan yang lebih lanjut sesuai kebutuhan produksi maupun praktikum.
Perlu dilakukan pengujian dengan rentang level parameter yang lebih luas
atau lebih detail (contohnya penambahan jumlah /level) agar diperoleh
kombinasi parameter yang lebih presisi dan mendekati kondisi optimal.
Penelitian ini hanya menggunakan metode Taguchi, sehingga pada penelitian
berikutnya disarankan untuk mengombinasikan dengan metode optimasi lain
untuk meningkatkan akurasi hasil optimasi.

Penelitian ini berfokus pada pengujian pengaruh ketinggian nozzle sebagai
salah satu parameter penting dalam proses CNC plasma cutting. Namun,
terdapat keterbatasan dalam pengaturan ketinggian nozzle pada sistem Torch
Height Control (THC), sehingga terdapat toleransi pengaturan ketinggian
nozzle mencapai £0.1 mm. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya disarankan
untuk menggunakan sistem THC yang berfungsi dengan baik agar pengaturan

ketinggian nozzle dapat dilakukan secara lebih akurat dan konsisten.
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