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ABSTRAK 

 

Pengaturan parameter proses yang tepat dalam proses CNC Flame Cutting 

sangat berpengaruh terhadap kualitas hasil pemotongan. Dalam praktik industri, 

kualitas hasil potongan terutama kekasaran permukaan dan ketidakakuratan 

dimensi menjadi perhatian utama. Permukaan yang terlalu kasar dapat menyulitkan 

proses penyambungan pelat dan menurunkan kualitas sambungan, sedangkan 

ketidaksesuaian dimensi dapat berdampak pada efisiensi biaya dan waktu 

pemesinan. Oleh karena itu, perusahaan sangat menekankan pentingnya kualitas 

pemotongan yang optimal dan stabil dalam setiap proses produksi. Penelitian ini 

bertujuan menganalisis pengaruh parameter mesin CNC Flame Cutting terhadap 

kualitas pemotongan baja SS400 menggunakan metode Taguchi. Parameter yang 

diteliti meliputi kecepatan potong, tekanan gas, dan tekanan oksigen. Desain 

eksperimen menggunakan orthogonal array L9 (3³) dan hasilnya dianalisis dengan 

rasio sinyal terhadap noise serta ANOVA. Hasil menunjukkan bahwa kombinasi 

optimal untuk meminimalkan ketidakakuratan dimensi adalah kecepatan potong 

312 mm/menit, tekanan gas 4 bar, dan tekanan oksigen 6 bar. Sedangkan kekasaran 

permukaan dengan kombinasi terbaik adalah kecepatan potong 431 mm/menit, 

tekanan gas 5 bar, dan tekanan oksigen 5 bar. Tekanan gas menjadi faktor utama 

yang paling berpengaruh terhadap ketidakakuratan dimensi dan kekasaran 

permukaan.  

 

Kata Kunci: CNC Flame Cutting, Baja SS400, Ketidakakuratan Dimensi, 

Kekasaran Permukaan, Metode Taguchi  
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ABSTRACT 

 

Accurate parameter settings in CNC Flame Cutting processes play a crucial 

role in determining the quality of the cutting results. In industrial applications, 

surface roughness and dimensional accuracy are key quality indicators that receive 

significant attention. Excessive surface roughness can hinder plate joining and 

reduce joint quality, while dimensional inaccuracy may affect cost efficiency and 

machining time. Therefore, companies place strong emphasis on achieving optimal 

and consistent cutting quality in their production processes. This study aims to 

analyze the influence of CNC Flame Cutting machine parameters on the cutting 

quality of SS400 steel using the Taguchi method. The investigated parameters 

include cutting speed, gas pressure, and oxygen pressure. The experiment was 

designed using an L9 (3³) orthogonal array, and the results were analyzed using 

Signal-to-Noise (S/N) ratios and Analysis of Variance (ANOVA). The findings 

indicate that the optimal parameter combination to minimize dimensional 

inaccuracy is a cutting speed of 312 mm/min, gas pressure of 4 bar, and oxygen 

pressure of 6 bar. Meanwhile, to reduce surface roughness, the best combination is 

a cutting speed of 431 mm/min, gas pressure of 5 bar, and oxygen pressure of 5 bar. 

Gas pressure is the most dominant factor influencing the cutting results in terms of 

dimensional inaccuracy and surface roughness. 

 

Keywords: CNC Flame Cutting, SS400 Steel, Dimensional Inaccuracy, Surface 

Roughness, Taguchi Method 


