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Proses pemotongan logam merupakan salah satu proses manufaktur yang 

banyak digunakan di bidang industri. Produk yang dihasilkan dalam suatu industri harus 

sesuai dengan spesifikasinya.Plasma Arc Cutting(PAC) merupakan proses pemotongan 

logam yang menggunakan metode thermal. Proses tersebut menggunakan busur listrik 

dan aliran gas terionisasi (plasma) untuk melebur dan memotong logam. PAC biasanya 

digunakan untuk memotong plat baja untuk mendapat hasil yang baik.  Pada penelitian 

ini dianalisa pengaruh besar arus listrik dan kecepatan pemotongan terhadap ketelitian 

hasil pemotongan baja SUS304.  

Penelitian ini menggunakan metode penelitian eksperimen sejati (true 

eksperimental research) dengan parameter yang digunakan adalah besar arus listrik 

yang digunakan yaitu 50 A, 100 A, 150 A, dan 200 A. Sedangkan kecepatan 

pemotongan yang digunakan yaitu 1000 mm/menit, 1500 mm/menit, 2000 mm/menit.  

Dari hasilpenelitian ini didapat ketelitian tertinggi ada pada perlakuan dengan 

besar arus listrik sebesar 100 A dan kecepatan pemotongan 2000 mm/menit pada 

diameter rata-rata 49,91 mm dengan simpangan sebesar -0,09 mm, sedangkan ketelitian 

terendah ada pada perlakuan dengan besar arus listrik 200 A dan kecepatan pemotongan 

1000 mm/menit pada diameter 49,16 mm dengan simpangan sebesar -0,84 mm.  

 
Kata Kunci : Besar arus listrik, kecepatan pemotongan, ketelitian hasil 

pemotongan. 
 

 

   


