
 

 

i 

 

ANALISA PENGARUH KETEBALAN MATERIAL DAN 

KECEPATAN PEMOTONGAN TERHADAP HASIL 

KEKASARAN PADA BAJA KARBON AH36 DENGAN 

MENGGUNAKAN MESIN CNC PLASMA CUTTING 

 

 
SKRIPSI 

Diajukan Untuk Memenuhi Salah Satu Syarat  

Memperoleh Gelar Sarjana Teknik (S.T.) 

Pada Program Studi Teknik Mesin 

         

 

  

 

 

                OLEH : 

      HENRY DIO PAMUNGKAS 

NPM: 2213010076 

 

 

FAKULTAS TEKNIK DAN ILMU KOMPUTER 

UNIVERSITAS NUSANTARA PGRI KEDIRI 

2026 



 

 

ii 

 

 



 

 

iii 

 

 



 

 

iv 

 



 

 

v 

 

 MOTTO 

"Allah tidak membebani hamba-nya diluar batas kesanggupannya" (QS. Al-

Baqarah: 286). Dengan usaha yang sungguh-sungguh, tanggung jawab, dan doa 

yang tak putus, setiap kesulitan akan menjadi jalan menuju hasil terbaik. 

 

Persembahan : 

Dengan penuh rasa syukur, karya sederhana ini kupersembahkan kepada: 

1. Kedua orang tuaku tercinta, atas doa, kasih sayang, pengorbanan, dan 

dukungan yang tak pernah berhenti mengiringi setiap langkahku. 

2. Bapak dan Ibu Dosen Pembimbing, atas ilmu, bimbingan, kesabaran, dan 

motivasi yang telah diberikan selama proses penyusunan skripsi ini. 

3. Teman-teman Teknik Mesin Angkatan 2022, atas kebersamaan, semangat, 

dan dukungan yang menjadi bagian dari perjalanan hingga terselesaikannya 

skripsi ini. 

   



 

 

vi 

 

ABSTRAK 

Henry Dio Pamungkas Analisa Pengaruh Ketebalan Material Dan Kecepatan 

Pemotongan Terhadap Hasil Kekasaran Pada Baja Karbon Ah36 Dengan 

Menggunakan Mesin Cnc Plasma Cutting. 

Kata kunci: Baja Karbon AH36, CNC Plasma Cutting, Kecepatan Pemotongan, 

Ketebalan Material, Kekasaran Permukaan. 

Proses pemotongan menggunakan mesin CNC Plasma Cutting banyak digunakan 

dalam industri manufaktur karena memiliki keunggulan dalam kecepatan dan 

ketepatan pemotongan material logam. Namun, kualitas hasil pemotongan yang 

dihasilkan dipengaruhi oleh beberapa parameter proses, di antaranya ketebalan 

material dan kecepatan pemotongan. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

pengaruh ketebalan material dan kecepatan pemotongan terhadap nilai kekasaran 

permukaan pada baja karbon AH36 yang dipotong menggunakan mesin CNC 

Plasma Cutting. Metode penelitian yang digunakan adalah metode eksperimen 

dengan variasi ketebalan material 8 mm, 10 mm, dan 12 mm serta variasi 

kecepatan pemotongan 1500 mm/menit, 2000 mm/menit, dan 2500 mm/menit. 

Pengukuran kekasaran permukaan dilakukan menggunakan alat ukur kekasaran 

permukaan pada setiap spesimen hasil pemotongan. Data hasil pengujian 

dianalisis menggunakan statistik deskriptif, uji normalitas, uji homogenitas, uji 

ANOVA, dan uji Post Hoc Tukey HSD. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

ketebalan material dan kecepatan pemotongan berpengaruh signifikan terhadap 

nilai kekasaran permukaan. Semakin besar ketebalan material, nilai kekasaran 

permukaan cenderung meningkat, sedangkan peningkatan kecepatan pemotongan 

menghasilkan nilai kekasaran permukaan yang lebih rendah. Oleh karena itu, 

pemilihan parameter pemotongan yang tepat dapat meningkatkan kualitas 

permukaan hasil pemotongan baja karbon AH36 menggunakan mesin CNC 

Plasma Cutting.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Dalam pemotongan pelat baja karbon tebal seperti AH36 pada aktivitas 

performance dan fabrikasi struktur baja, termasuk pembuatan kapal dan struktur 

berat, yang merupakan kegiatan penting karena material ini digunakan sebagai 

bagian kapal dan komponen struktural yang membutuhkan sifat mekanik tinggi 

serta ketahanan terhadap lingkungan laut. Baja karbon AH36 banyak digunakan 

pada aplikasi kelautan dan pengelasan sambungan butt-welding pada pelat kapal 

karena kombinasi kekuatan dan ketahanan korosi yang sesuai untuk layanan 

maritim (Buj-Corral et al.,2021). Studi eksperimental yang lain juga menunjukkan 

bahwa karakter mekanik dan mikrostruktur AH36 relevan untuk praktik 

perancangan proses termal seperti pemotongan dan pengelasan (Kumar et al., 

2021).  

Ketebalan material juga memengaruhi lebih dari sekadar waktu 

pemotongan, serta untuk peningkatan ketebalan mengubah pada sifat termal dan 

mekanis selama pemotongan, yang pada gilirannya memengaruhi stres residu, 

deformasi termal, bentuk zona yang terkena panas, dan kualitas tepi. Banyak studi 

tentang proses pemotongan termal dan plasma melaporkan bahwa ketebalan pelat 

berkaitan erat dengan kebutuhan energi, perubahan lebar celah pemotongan dan 

zona yang terkena panas, serta kemungkinan terbentuknya dross atau deformasi 

pada sisi bawah pemotongan. Oleh karena itu, ketebalan sering kali menjadi 

parameter penting dalam memilih kecepatan pemotongan laju plasma (Dzienniak, 

2024).  

Perkembangan teknologi pada zaman kini pemotongan termal modern 

seperti pemotongan laser, pemotongan plasma generasi baru, dan pemotongan 

hybrid laser arc-cutting semakin meningkat dalam industri fabrikasi pelat baja. 

Perubahan teknologi ini terjadi karena adanya kebutuhan yang akan dipotong 

lebih akurat, stabilitas termal yang lebih baik, serta efisiensi energi yang lebih 

tinggi. Penelitian tentang pemotongan pelat baja tebal menunjukkan bahwa proses 

ini menghadapi tantangan khusus, terutama terkait dengan jumlah energi panas 
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yang besar yang perlu ditransmisikan, karakteristik gas bantu, serta konfigurasi 

dan geometri nozzle yang menentukan pola distribusi energi di zona pemotongan. 

Ketebalan pelat bukan sekadar variabel geometri melainkan parameter aktif yang 

menentukan performa pemotongan terutama saat menggunakan teknologi termal 

modern (Melaku & Bogale, 2023). 

Penelitian ini bertujuan untuk mengeksplorasi efek langsung ketebalan 

material terhadap kecepatan pemotongan, khususnya pada baja karbon struktural 

AH36 yang umum digunakan dalam pembuatan kapal dan konstruksi berat. 

Penelitian sebelumnya mengenai teknologi pemotongan termal (laser, plasma, 

hibrida) menunjukkan bahwa parameter proses seperti daya, tekanan gas bantu, 

arus plasma, dan konfigurasi nozzle sangat memengaruhi kualitas pemotongan dan 

kecepatan pemotongan untuk ketebalan pelat yang berbeda. Namun, sebagian 

besar penelitian lebih fokus pada pengoptimalan parameter atau rentang ketebalan 

tertentu tanpa secara jelas mengkaji hubungan langsung antara variasi ketebalan 

dan batas kecepatan pemotongan untuk baja struktural (Alsaadawy et al., 2024). 

Penelitian eksperimental terbaru tentang pemotongan baja karbon menunjukkan 

bahwa peningkatan ketebalan menyebabkan perubahan signifikan dalam dinamika 

panas, stabilitas plasma, dan efisiensi pemotongan, sehingga kecepatan 

pemotongan tidak dapat ditentukan secara linear tanpa mempertimbangkan 

pengaruh material tersebut. 

B. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah yang diajukan 

dalam penelitian ini adalah bagaimana pengaruh ketebalan material pelat baja 

karbon AH36 dan variasi kecepatan terhadap kekasaran permukaan?   

C. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah disusun, tujuan penelitian ini 

adalah : 

1. Untuk mengetahui pengaruh ketebalan material terhadap kekasaran 

permukaan hasil pemotongan baja karbon AH36 menggunakan mesin CNC 

plasma cutting. 
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2. Untuk mengetahui pengaruh kecepatan pemotongan terhadap kekasaran 

permukaan hasil pemotongan baja karbon AH36 menggunakan mesin CNC 

plasma cutting. 

3. Untuk mengetahui pengaruh interaksi antara ketebalan material dan 

kecepatan pemotongan terhadap kekasaran permukaan hasil pemotongan baja 

karbon AH36 menggunakan mesin CNC plasma cutting. 

D. Manfaat Penelitian 

Secara teoritis, penelitian ini memperkaya studi ilmiah tentang proses 

pemotongan, terutama pada bahan struktural tebal seperti baja AH36, dengan 

ketebalan bahan sebagai salah satu faktor yang benar-benar memengaruhi 

kecepatan pemotongan. Sampai saat ini, mayoritas literatur lebih fokus pada 

parameter proses seperti arus, tekanan gas, atau konfigurasi nozzel, sehingga 

hubungan langsung antara ketebalan bahan dan batas kecepatan pemotongan 

jarang dibahas secara mendalam. Maka dari itu, temuan penelitian ini memberikan 

pengetahuan baru yang dapat digunakan untuk mengembangkan metode teoritis 

mengenai dinamika panas, penetrasi energi, dan fenomena pemotongan pada 

bahan berkekuatan tinggi, serta berfungsi sebagai referensi untuk penelitian lanjut 

di bidang rekayasa manufaktur dan ilmu bahan. 

Secara praktis, penelitian ini memberikan manfaat langsung bagi industri, 

terutama dalam upaya meningkatkan efisiensi, kualitas proses pemotongan untuk 

pelat baja AH36 dalam sektor pembuatan kapal, struktur berat, dan manufaktur 

komponen besar. Data empiris mengenai hubungan antara tebal pelat dan 

kecepatan pemotongan dapat digunakan sebagai acuan bagi operator, teknisi, dan 

perencana produksi untuk menetapkan parameter pemotongan yang lebih optimal, 

sehingga proses menjadi lebih cepat tanpa mengorbankan kualitas tepi potongan. 

Temuan mengenai kecepatan pemotongan maksimum untuk berbagai ketebalan 

juga membantu industri menghindari cacat seperti dross berlebih, kerf tidak 

merata, atau ekspansi zona pengaruh panas (HAZ) yang berlebihan, yang dapat 

merusak integritas bahan. Selain itu, rekomendasi teknis dari penelitian ini dapat 

mendukung penghematan biaya, baik melalui pengurangan waktu produksi 

maupun optimalisasi penggunaan gas dan energi dalam metode pemotongan 

termal. Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya relevan secara akademis 
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tetapi juga memiliki nilai praktis yang dapat mendukung peningkatan kualitas, 

produktivitas, dan keberlanjutan di industri berbasis bahan baja. 
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