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Abstrak

Di industri manufaktur baja merupakan salah satu bahan utama disetiap pembuatan alat. Baja
sendiri memiliki ketebalan yang berbeda-beda sesuai dengan kequnaannya, mulai dari 1 mm-
20 mm. Semakin tebal baja yang digunakan, maka proses fabrikasi terutama pemotongan baja
tersebut akan semakin sulit. Pada umumnya, alat yang diqunakan untuk memotong baja yang
tebal adalah Gas Cutting dengan jenis gas yang digunakan berupa Oksigen dan LPG (Liquified
Petroleum Gas), atau bisa juga menggunakan gas Oksigen dan Acytelene, hal ini lebih efektif
jika dibandingkan dengan memotong baja atau baja mengqunakan gerinda potong. Tetapi
operator yang mengoperasikan gas cutting ini sangat mempengaruhi kerapian hasil potongan.
Dengan adanya masalah tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis hasil potongan
baja atau baja mengqunakan gas cutting Oxy-LPG semiotomatis, dan kemudian hasil
penelitian ini dibandingkan dengan hasil potongan baja atau baja mengqunakan gas cutting
Oxy-LPG konvensional.

Keywords: Gas Cutting; Las Oxy-LPG; Oxygen; pemotong baja
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Analisis Hasil Potongan Baja Menggunakan Mesin Potong Baja Gas Oxy-LPG Semi
Otomatis

1. Pendahuluan

Pemotongan baja atau baja pada umumnya menggunakan laser plasma cutting, dan gas
cutting machine. Gas Cutting Machine adalah sebuah alat yang digunakan untuk memotong
baja atau baja dengan jenis gas yang digunakan adalah Oxygen dan LPG, atau Oxygen dan
Acytelene. Cara kerja gas cutting ini adalah pengelasan oxyfuel, pengelasan ini mengandalkan
pembakaran campuran gas oxygen dengan LPG atau oxygen dengan acytelene [1][2]. Dalam
pemotongan baja atau baja ada beberapa parameter yang mempengaruhi hasil pemotongan,
seperti jarak busur api dengan benda kerja, besar busur api (terjadi pada gas cutting), dan laju
kecepatan pemotongan[3][4]. Jika parameter-parameter tersebut terhambat, maka dampak yang
dihasilkan mempengaruhi tingkat kekasaran permukaan hasil potongan. Kekasaran permukaan
ini akan mempengaruhi hasil dari proses manufaktur, seperti kesulitan dalam penyambungan
plat karena salah satu atau kedua sisi permukaan yang akan disambung memiliki tingkat
kekasaran yang tinggi, dan hal ini akan berakibat pada hasil penyambungan yang kurang baik.
Jika hasil sambungan kurang baik, maka akan berpengaruh terhadap hasil manufaktur dari
sebuah material. Selain kekasaran permukaan berpengaruh terhadap hasil manufaktur,
pemotongan baja menggunakan gas oxy-LPG mempengaruhi nilai kekerasan dan nilai
regangan pada baja yang dipotong. Hasil pemotongan menggunakan gas oxy-LPG akan
meningkatkan nilai kekerasan dan regangan baja jika dibandingkan dengan nilai kekerasan dan
regangan dari raw material baja tersebut [5][6].

Gas cutting machine semi otomatis dengan kecepatan pemotongan yang konstan dan dapat
diatur sesuai dengan kebutuhan. Kecepatan potong yang konstan dan gerakan busur yang
lurus ini tentunya dapat memperbaiki hasil pemotongan yang dilakukan secara manual, karena
hasil pemotongan menggunakan gas cutting machine semi otomatis akan lebih halus dan lebih
rapi jika dibandingan dengan gas cutting manual.[3] Kemudian, ketebalan dari plat baja juga
berpengaruh terhadap kecepatan pemotongan, karena semakin tebal plat baja maka kecepatan
pemotongan yang diberikan semakin kecil agar hasil pemotongan bisa dikategorikan baik.[7]
Penelitian ini menggunakan spesimen baja karbon dengan variasi ketebalan 3 mm, 5 mm, dan
8 mm. Tujuannya adalah untuk mengetahui kecepatan pemotongan yang baik pada baja karbon
yang memiliki ketebalan 3 mm, 5 mm, dan 8 mm.

Dengan adanya permasalahan tersebut, maka penulis membuat gas cutting machine Oxy-LPG
2. Metode Penelitian

2.1 Tempat dan Waktu

Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Kontruksi dan Pengelasan Politeknik LPP
Yogyakarta. Dimulai dari tahapan desain dan perancangan gas cutting machine semi otomatis,
fabrikasi dan perakitan, kemudian spesimen uji di potong mengqunakan gas cutting machine
semi otomatis tersebut dan dilakukan pencatatan laju waktu pemotongan.
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2.2 Alur Penelitian
Penelitian ini dilakukan dengan urutan seperti gambar 1 di bawah ini.
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Gambar 1. Alur Penelitian.

Penelitian ini menggunakan metode eksperimen dengan melakukan uji coba langsung terhadap
bahan uji atau spesimen uji. Spesimen uji yang digunakan pada penelitian ini adalah plat baja
karbon yang memiliki panjang 100 mm dengan variasi ketebalan 3 mm, 5 mm, dan 8§ mm. Jenis
gas yang digunakan pada gas cutting semi otomatis ini adalah gas oksigen dengan tekanan
yang digunakan 2 kg/cm?, dan gas LPG (Liquified Petroleum Gas) dengan tekanan yang
dignakan 0,2 kg/cm?. Tekanan pada gas LPG ataupun pada tekanan oksigen sangat
mempengaruhi hasil pemotongan, karena nilai tekanan berpengaruh pada besar kecil api yang
keluar dari torch yang digqunakan [8]. Kemudian untuk tipe cutting torch yang digunakan
adalah model strong 8 dan nozzle no 1, penggunaan nozzle no 1 ini dikarenakan ketebalan baja
yang digunakan adalah 3-8 mm, dan nozzle no 1 diperuntukkan untuk baja yang memiliki
ketebalan 3-10 mm.
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3. Hasil dan Pembahasan

3.1 Hasil Desain dan Perancangan Gas Cutting Machine Semi Otomatis

Berikut ini adalah hasil desain dan perancangan gas cutting machine semi otomatis, dapat di
lihat pada gambar 2 dan gambar 3 di bawah ini.
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Gambar 2. Hasil desain gas cutting machine.

Gambar 3. Hasil perencanaan gas cutting machine

3.2 Hasil Pemotongan Gas Cutting Semi Otomatis

Pada permulaan pemotongan, baja dipanaskan terlebih dahulu dengan gas cutting machine
semi otomatis Oksigen-LPG sampai termperatur antara 800°-900°C. Kemudian gas oksigen
(0,) tekanan tinggi disemburkan kebagian yang dipanaskan tersubut dan terjadilah proses
pembakaran yang membentuk oksida baja. Karena titik cair oksida baja yang lebih rendah dari
baja, maka oksida tersebut mencair dan terhembus oleh gas pemotong atau oksigen (03),
selanjutnya gas cutting machine semi otomatis di operasikan, dengan ini terjadilah
pemotongan. Kategori hasil pemotongan yang baik yaitu alur potong cukup kecil, permukaan
potong yang halus, terak harus mudah terkelupas dan sisi potong bagian atas tidak membulat.
Hal ini telah diatur didalam standar No.WS-2801 [9].
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Kemudian pengoperasian gas cutting machine semi otomatis dilakukan terhadap tiga jenis
variabel baja, yaitu baja dengan ketebalan 3 mm, 5 mm, dan 8 mm, dengan panjang masing-
masing variabel baja atau spesimen uji yaitu 100 mm. Untuk hasil pemotongan dan
pengukuran kecepatan pemotongan bisa dilihat pada Tabel 1 di bawah ini.

Tabel 1. Hasil pemotongan gas cutting semi otomatis

. Kecepatan Kecepatan Potong Rata-Rata Kecepatan

Potong (mm/s) (mm/m) Potong (mm/m)
1 5,8 350
Baja tebal 3 ) 7,61 461 118,93
mm
3 6,25 375
1 3,44 207
Baja tebal 5 ) 416 250 70,48
mm
3 3,7 222
1 2,6 158
Baja tebal 8 ) 25 150 53,87
mm
3 2,7 160

Dari Tabel 1 di atas dapat dilihat semakin tebal baja yang dipotong, maka kecepatan
pemotongan akan semakin lambat. Untuk mendapatkan hasil pemotongan yang baik yang
harus diperhatikan adalah ketebalan baja yang akan dipotong, tekanan oksigen dan tekanan gas
LPG, kecepatan pemotongan[7]. Semakin kecil nilai kecepatan pemotongan maka nilai
kekasaran permukaan yang dihasilkan juga akan semakin kecil, dengan semakin kecilnya nilai
kekasaran permukaan maka hasil pemotongan dapat dikategorikan baik. Hal ini dikarenakan
kecepatan pemotongan sangat berpengaruh terhadap kekasaran permukaan hasil pemotongan,
besarnya nilai kekasaran permukaan berbanding lurus dengan besarnya nilai kecepatan
pemotongan [3][10].

Secara visual hasil pemotongan pada penelitian ini sudah sesuai dengan penelitian-penelitian
terdahulu yang memiliki kesimpulan semakin besar nilai kecepatan pemotongan, maka tingkat
kekasaran permukaan hasil pemotongan akan semakin besar juga. Adapun untuk hasil
pemotongan secara visual dapat dilihat pada Gambar 4, Gambar 5, dan Gambar 6 di bawah ini.
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350 mm/m 375 mm/m 461 mm/m
Gambar 4. Hasil visual pemotongan baja 3 mm
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207 mm/m 222 mm/m 250 mm/m
Gambar 5. Hasil visual pemotongan baja 5 mm

150 mm/m 158 mm/m 160 mm/m
Gambar 6. Hasil visual pemotongan baja 8 mm
Dari Gambar 4, 5 dan 6 di atas dapat dilihat perbedaan hasil pemotongan berdasarkan
kecepatan pemotongan, semakin besar nilai kecepatan pemotongan maka permukaan hasil

pemotongan akan semakin kasar[3]. Permukaan pemotongan yang kasar adalah terdapatnya
lag (garis-garis tarikan) vertikal yang kasar atau tidak halus.

4. Kesimpulan

Hasil pemotongan baja menggunakan gas cutting machine semi otomatis dipengaruhi oleh tiga
hal, yaitu ketebalan baja, tekanan gas oksigen dan gas LPG, dan kecepatan laju pemotongan.
Semakin tebal baja yang akan dipotong untuk mendapatkan hasil pemotongan yang baik maka
nilai kecepatan pemotongan semakin kecil. Pada penelitian ini, kecepatan pemotongan yang
menghasilkan pemotongan yang baik adalah 350 mm/m untuk ketebalan baja 3 mm, 207 mm/m
untuk ketebalan baja 5 mm, dan 150 mm/m untuk ketebalan baja 8 mm. Kemudian, kecepatan
pemotongan juga berpengaruh terhadap kekasaran permukaan hasil pemotongan, semakin kecil
kecepatan pemotongan maka permukaan hasil pemotongan akan semakin bagus atau lag (garis-
garis tarikan) vertikal terlihat halus.
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