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Abstrak

Pemotongan dengan Gas oxy—Fuel (cutting torch) merupakan teknologi yang banyak digunakan
pada berbagai industri, terutama dalam pengolahan logam dengan perbandingan oksigen dan gas
LPG untuk melakukan pembakaran bertekanan pada proses pemotongan. Cutting torch sebagai
teknologi yang banyak digunakan pada proses reparasi kapal terdiri dari beberapa variabel
sehingga dapat memberikan hasil yang optimal. Variabel dengan kontribusi besar dalam
mendapatkan hasil yaitu pada laju pemotongan dan jarak nozel terhadap spesimen. Penelitian ini
menganalisis pengaruh laju pemotongan (0,5; 0,6; 1 cm/s) dan jarak nozel cutting torch (3; 6; 9
mm) terhadap kualitas pemotongan plat baja SS400 menggunakan teknologi oxy-LPG. Metode
eksperimen dilakukan dengan memvariasikan parameter tersebut pada tekanan oksigen 50 Psi
dengan alat bantu cutting plat rel. Kualitas pemotongan diukur berdasarkan lebar kerf (mm) dan
kekasaran (mm) permukaan menggunakan software Image-J. Hasil menunjukkan bahwa
laju pemotongan memengaruhi lebar kerf. Laju 0,6 cm/s menghasilkan kerf terkecil (2,1 mm pada
jarak nozel 6 mm), sedangkan laju 0,5 cm/s meningkatkan kerf akibat perambatan panas.
Sedangkan jarak nozel berpengaruh signifikan pada kombinasi jarak 9 mm dan laju 0,5 cm/s
menghasilkan permukaan terhalus dengan nilai kekasaran 0,28 mm. Sementara jarak 6 mm
dengan laju 0,6 cm/s menghasilkan permukaan terkasar. Kesimpulan utama menunjukkan
kombinasi optimal pada jarak nozel 9 mm dan laju 0,5 cm/s untuk kualitas pemotongan terbaik.

Kata kunci : cutting Torch, pemotong plat, kekasaran permukaan, kerf pemotongan, Plat Baja
SS400

1. PENDAHULUAN

proses pemotongan [2] [3]. Keuntungan

Reparasi kapal merupakan kegiatan
yang memiliki banyak sekali tahapan,
diantaranya proses fabrikasi, sub-assembly,
proses assembly, erection, dan outfitting.
Proses pemotongan bahan merupakan
kegiatan awal yang dilakukan pada tahapan
fabrikasi berbasis cutting torch yang umum
digunakan [1].

Pemotongan dengan Gas oxy—Fuel
(cutting torch) merupakan teknologi yang
banyak digunakan pada berbagai industri,
terutama dalam pengolahan logam dengan
perbandingan oksigen dan gas LPG untuk
melakukan pembakaran bertekanan pada
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utama dari metode ini adalah suhu api yang
sangat tinggi, sehingga mampu digunakan
pada bahan dengan melting point tinggi serta
ketebalan yang ekstrem dan flekasibel pada
segala posisi pemotongan [4]. Cutting torch
sebagai teknologi yang banyak digunakan
pada proses reparasi kapal terdiri dari
beberapa  variabel  sehingga  dapat
memberikan hasil yang optimal. Veribel
dengan kontribusi besar dalam mendapatkan
hasil yaitu pada laju pemotongan dan jarak
nozel terhadap spesimen. Penelitian
pemotongan plat logam telah diteliti antara
lain menggunakan cutting torch, bahan
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bakar yang digunakan pada pemotongan ini
menggunakan bahan Liquified Potroleum
Gas (LPG) dengan komposisi Propana 80%
dan Isobutan 20% [9]. Pada penelitian
sebelumnya, untuk mengukur jarak torch
dengan spesimen menggunakan filler gauge
dan caliper. Hasil pemotongan dilakukan
pengujian dengan cara mengatur posisi
benda kerja dengan meninjau dari perubahan
nilai kerf [10]. Pengaruh laju kecepatan
pemotongan terhadap kekasaran permukaan
hasil pemotongan telah diteliti sebelumnya
dengan variasi laju kecepatan pemotongan
153 mm/menit, 273 mm/menit, 420
mm/menit, 555 mm/menit, 725 mm/menit
[11]. Adapun penelitian tentang pengaruh
suhu busur api, baja akan dipanaskan dengan
api oxy-LPG hingga mencapai suhu 800°C
hingga 900°C. Namun, penelitian tersebut
hanya berfokus pada pengaruh suhu
pemanasan terhadap proses pemotongan dan
belum mengkaji pengaruh variasi kecepatan
pemotongan terhadap kualitas hasil potong.
[12].

Berdasarkan uraian diatas menunjukan
pengaruh laju pemotongan dan jarak nozel
terhadap spesimen dalam mendukung
efisiensi dari segi waktu dan hasil akhir.
Pertimbangan laju pemotonga 1; 0,5; dan
0,6 cm/dt dengan jarak nozel 3; 6; dan 9 mm
dikombinasikan dengan metode
eksperimenntal nyata menggunakan bahan
SS400 dan alat bantu pemotongan berbasis
cutting plat rel untuk mendapatkan
stabilitas pemotongan dan Kkepresisian.
Penelitian ini  menggunakan  metode
eksperimen pada baja SS400 dengan
bantuan  cutting plate rail  untuk
memperoleh hasil pemotongan yang stabil
dan presisi serta menentukan parameter
pemotongan yang optimal dari aspek
kualitas dan efisiensi waktu.

2. METODE PENELITIAN

Alur penelitian dilakukan sebagaimana
gambar 1.
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Gambar 1. Alur penelitian

Studi literatur  dilakukan sebagai
hipotesis awal perencanaan variabel untuk
memulai pemilihan bahan dan pembuatan
alat uji serta kalibarasi alat. Proses uji
dilakukan untuk mendapat ukuran lebar kerf
dan tingkat kekesaran berdasarkan variabel
pada tabel 1.

Sedangkan variabel penelitian meliputi
jarak nozle yaitu 3, 6 dan 9 mm serta laju
pemotongan yaitu 0,5; 0,6; dan 1 cm/s.
Spesimen uji yang digunakan adalah SS400,
dengan tekanan gas oksigen 50 Psi. Berikut
adalah skema uji penelitian.

Gambar 3. Skema‘PengambiIan

Data
Keterangan:
1. Oksigen
2. LPG

3. Motor Penggerak

4. Perekam Kamera

5. Jangka Sorong
Adapun Teknik pengambilan data dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Persiapan Alat dan Bahan
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no

Kalibrasi Alat uji pemotongan .

3. Pemotongan logam dengan tebal 10 mm
dan panjang 30 cm dengan laju
pemotongan 1 cm/s, 0,6 cm/s, 0,5 cm/s.
(suhu yang digunakan sekitar 1.200°C-
1400°C.)

4. Pemotongan Plat dengan ketebalan 10
mm dengan menentukan Kketinggian
Nozel terhapat spesimen dengan jarak 3
mm, 6 mm dan 9 mm diukur
menggunakan Vernier Caliper.

5. Pengujian 1 variabel dilakukan sebanyak
3x pengujian/ terdapat 3 sempel dalam 1
variabel.

6. Pengujian  karakteristik/  pengukuran

tingkat kekasaran dan lebar kerf hasil

pemotongan  dengan  menggunakan

Image-J.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil data yang diperoleh merupakan
dua pengujian dengan menggunakan variasi
laju pemotongan 1 cm/detik, 0.6 cm/detik,
0.5 cm/detik, dan jarak nozel 3 mm, 6 mm,
9 mm. Pengukuran celah kerf dan kekasaran
pada spesimen dilakukan menggunakan
image J.

Tabel. 1. Rata-rata lebar kerf

Kecep atan Panj Rata-

Jarak  Pemot ang rata
No Nozel ongan(cm/dt Poto Lebar
(mm) ) ngan Kerf
(mm) (mm)

1 146 25

1 9 06 280 2,2
0,5 280 2,8

1 192 29

2 6 06 280 2.1
0,5 280 2,3

1 280 24

3 3 06 280 2.9
0,5 280 3,6

Adapun hasil pengolahan data dari
pengaruh jarak nozel terhadap spesimen dan
laju pemotongan menghasil lebar kerf dan
kekeasaran permukaan yang beragam. Pada
variasi jarak nozel 3 mm dengan laju
pemotongan 1 cm/detik menghasilkan
panjang pemotongan optimal dengan total
jarak 280 mm dibandingkan dengan variasi
jarak nozel 6 dan 9 mm yang dapat dilihat
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pada gambar 5 berikut ini.

o

a) Jarak b) Jarak ¢) Jarak
nozel 3 nozel 6 nozel 9 mm
mm mm

Gambar 5. Panjang potong pada variasi laju
1 cm/dt, 0,6 cm/dt, 0,5 cm/dt dengan variasi
jarak 3, 6, 9 mm.

Kemampuan potong yang berbeda pada
masing-masing laju pemotongan dan jarak
nozel sangat dipengaruhi oleh perambatan
panas. Semakin besar suhu yang diberikan
pada spesimen mengakibatkan semakin lebar
kerf yang dihasilkan.

Rata-rata Lebar Kerf (mm)

5

E a1 36

5 36

s 31 2.9 29 28 —=Q
Q i

4 26 2;\ 22 723 —e—6
g 21 24 - 3
& 1 06 05

o

Laju Pemotongan (cm/dt)

Gambar 6. Grafik Rata-rata lebar kerf

Pola pengaruh laju pemotongan dan
jarak nozel terhadap lebar kerf nilai yang
dihasilkan cenderung tidak stabil. Hal ini
dapat dilihat pada jarak torch 9 dan 6 mm.
Akan tetapi pada jarak 3 mm cenderung
konsisten mengalami peningkatan pada laju
pemotongan yang semakin lambat. Lebar
kerf yang cenderung lebih kecil dari variasi
yang lainnya berapada pada laju
pemotongan 0,6 cm/dt dan pada jarak nozel
6 mm.

Jarak Variasi Laju Pemotongan
Nozel 9
mm 0,5 1
Surface
Stemp
I{-ata- 0,28 0.91 1.01
rata mim o mm

Gambar 7. Kekasaran permukaan
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Adapun tata-rata kekasaran permukaan
dapat dilihat pada gambar 8 berikut ini.

Kekasaran permukaan pada masing-
masing variasi (mm)

£ 1
FRE I UL o S V! ,
g L 138 0.5 cm/dt
g 1,00 R
£ 020 039
ﬁ 0.00 028

3 6 9

jarak nozel (mm)

Gambar 8. Grafik Rata-rata kekasaran
permukaan dengan variasi laju pemotongan
0,5,0,6, 1 cm/dt dengan jarak nozel 3, 6, 9

mm.

Kekasaran pemukaan dengan variasi
jarak 9 mm dengan laju pemotongan 0,5
cm/detik lebih halus dari pada variasi yang
lainnya. Sedangkan pada variasi jarak 6 mm
dengan laju pemotongan 0,6 cm/detik
memiliki bidang permukaan potongan yang
paling kasar. Hasil ini menunjukkan bahwa
hubungan antara laju pemotongan dan
kekasaran permukaan tidak selalu bersifat
linier. Peningkatan laju pemotongan hingga
0,6 cm/detik cenderung meningkatkan
kekasaran permukaan akibat ketidakstabilan
proses pemotongan, sedangkan peningkatan
laju pemotongan hingga 1 cm/detik
menghasilkan permukaan yang lebih halus
karena proses pelelehan dan pembuangan
logam cair berlangsung lebih efektif. Hal ini
didukung dengan hasil  pengukuran
kekasaran permukaan dengan menggunakan
metode surface stem dan diolah
menggunakan image-J pada gambar 9.
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Gambar 9. Hasil pengolahan citra gambar
dengan menggunakan image-J.
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Pada gambar 9 Hasil pengolahan
kekasaran permukaan yang diolah dengan
citra gambar. Berdasarkan gambar diatas
dapat  diketahui  tingkat  kekasaran
permukaan yang relatif cenderung halus
berada pada gambar ketinggian 9 mm
dengan laju pemotongan 0,5 cm/detik, hal
ini sangat efektif untuk proses pemotongan.
Permukaan hasil pemotongan yang halus
memiliki keuntungan pada efisiensi waktu
finising, dikarenakan tidak memerlukan
perlakuan tambahan. Dari data diatas dapat

disimpulkan ~ semakin  lambat  laju
pemotongan  semakin halus hasil
pemotongan.

4.  KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

1. Laju pemotongan sangat berpengaruh
pada hasil pemotongan, pada variasi
laju pemotongan 1 cm/detik terlalu
cepat untuk proses pemotongan hal ini
dapat mengakibatkan bahan tidak
terpotong sepenuhnya, tetapi laju
pemotongan paling lambat 0,5 cm/detik
menghasilkan lebar kerf yang relatif
lebih lebar diakibatkan karena proses
perambatan panas yang cukup tinggi,
pada laju pemotongan 0,6 cm/detik
justru menghasilkan lebar kerf yang
lebih rendah dari variasi yang lainnya
disebabkan oleh laju pemotongan dan
perambatan panas yang dihasilkan pada
proses pemotongan cukup efektif.

2. Jarak nozel cutting torch juga
berpengaruh pada hasil pemotongan hal
ini dapat diketahui dari hasil pengujian
pemotongan. hasil yang optimal berada
pada variasi ketinggian 9 mm dengan
laju pemotongan 0,5 cm/detik. Dengan
nilai kekasaran permukaan 0,28 mm.

3. Pada hasil penelitian yang dilakukan
dengan metode surface stemp nilai
kekasaran permukaan yang paling
rendah pada variasi jarak nozel 9 mm
dengan laju pemotongan 0,5 cm/detik
dengan nilai 0,28 mm masih belum
memenuhi standard nilai kekasaran
ukuran standard (ISO/R 468-1966).
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Saran

1. Gunakan alat uji kekasaran permukaan
yang terverifikasi standard 1SO
sehingga ketelitian dan akurasi lebih [7]
optimal.

2. Bagi peneliti selanjutnya dapat
meneliti suhu api pemotongan dengan

ketebalan plat yang bervariasi sesuai [8]
dengan jenis plat logam yang
digunakan.

3. Bagi peneliti selanjutnya juga dapat
meneliti konsumsi oksigen dan Lpg
dalam proses pemotongan.
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