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Abstract 

Laser cutting has been widely used and is growing rapidly in the manufacturing industry, both in the automotive sector and other production 
fields as needed for fast, precise and accurate cutting processes. Cutting using laser cutting makes it very easy for the production industry to 
cut steel, aluminum and other materials. However, errors that often occur at this time when input parameters are carried out in the 
operation of CNC laser cutting often result in defects in the cut material. The purpose of this study was to determine the variation of speed 
parameters for cutting aluminum alloy type 1050A material with a thickness of 0.8 mm. With these speed variations, it can be seen at 
what speed the material corresponds to during the laser cutting process. The method in this study was to use an experimental method with 
variable speeds of 33 mm/s, 55 mm/s and 88 mm/s, then look at the defects that arise and make measurements arising from the flatness 
of the plate using a digital dial indicator. The results of this study showed that the highest defects were on the average of sections A3 and 
B3 of 0.012 mm with a plate diameter of 50.2 and 45.2 mm with an aluminum plate thickness of 0.8 mm. At a speed of 33 mm/s, it 
can be concluded that the appearance of these defects is very small, ranging from 0.004 mm-0.008 mm. 
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Abstrak 

Pemotongan laser cutting telah banyak digunakan dan berkembang pesat di dunia industri manufaktur, baik di bidang 
otomotif maupun bidang produksi lainya sebagaimana dibutuhkan untuk proses pemotongan secara cepat, tepat dan 
akurat. Pemotongan menggunakan laser cutting sangat memudahkan bagi para industri produksi dalam memotong 
sebuah material baja aluminium dan material-material lainnya. Namun kesalahan yang sering terjadi pada saat ini 
apabila input parameter yang dilakukan dalam pengoperasian CNC laser cutting sering terjadi kecacatan pada material 
hasil potongan tersebut. Tujuan dari penelitian ini adalah dengan menentukan variasi parameter kecepatan terhadap 
pemotongan material aluminium alloy tipe 1050A ketebalan 0,8 mm. Dengan variasi kecepatan tersebut dapat dilihat 
pada kecepatan berapa yang sesuai dengan material tersebut pada saat proses laser cutting. Metode pada penelitian ini 
adalah menggunakan metode eksperimen dengan variable kecepatan sebesar 33 mm/s, 55 mm/s dan 88 mm/s, 
selanjutnya melihat cacat timbul dan melakukan pengukuran yang timbul dari kerataan plat menggunakan dial 
indikator digital. Hasil penelitian ini menunjukkan cacat timbul tertinggi pada rata-rata bagian A3 dan B3 sebesar 
0,012 mm dengan diameter plat 50,2 dan 45,2 mm pada ketebalan plat aluminium 0,8 mm. Pada kecepatan 33 mm/s 
dapat disimpulkan bahwa timbulnya cacat tersebut sangat kecil berkisar antara 0,004 mm-0,008 mm.  
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1. PENDAHULUAN

Pemotongan laser cutting telah banyak digunakan dan berkembang pesat di dunia industri 
sebagaimana dibutuhkan untuk proses pemotongan secara cepat, tepat dan akurat. Pemotongan 
menggunakan laser cutting sangat memudahkan bagi para industri produksi dalam memotong sebuah material 
baja aluminium dan material-material lainnya (Rakasita et al., 2016). Material aluminium memiliki peran 
sebagai material dengan mudah dilakukan pemotongan menggunakan laser cutting. Aluminium memiliki 
karakteristik yang sangat baik untuk proses pemotongan menggunakan laser cutting. Kandungan pada laser 
cutting memiliki nilai Fe 0.5%, Si 0.5% Cu 4.9%, Mn 0.9%, Mg 1.8%, Zn 0.25%, Cr 0.1% dan Ti 0.15%. 
Campuran   tersebut memberikan hasil pemotongan laser cutting yang baik (Cavusoglu, 2021a). Proses 
pemotongan material aluminium menggunakan laser cutting memberikan kemudahan dalam segi waktu dan 
jumlah hasil potongan, karena proses pemotongan aluminium menggunakan laser cutting dapat bekerja secara 

otomatis menggunakan sistem CNC (Hasan & Herianto, 2014). Namun kesalahan yang sering terjadi apabila 
input parameter yang dilakukan dalam pengoperasian CNC laser cutting sering terjadi kecacatan pada material 
hasil potongan tersebut maka. Cacat timbul yang ada pada laser cutting material aluminium dipengaruhin 
akibat kecepatan spindle (Hock et al., 2012). Pada Gambar 1 dapat dilihat hasil pemotongan aluminium 
cacat timbul akibat kecapatan potong yang tidak sesuai dengan ketebalan material dengan ukuran timbul 
sebesar 0.24 mm. 

 
Gambar 1. Cacat timbul pada saat kenaikan kecepatan potong 

Sumber: (Cavusoglu, 2021b)  
 

 Sehingga dengan kecacatan yang timbul perlu diperhatikan parameter sistem laser cutting. Sistem laser 
cutting yang bekerja saat ini menggunakan sistem Microcontroller yang telah terkoneksi dengan aktuaktor 
yang dapat bergerak secara sumbu X, Y dan Z (Nanda et al., 2022). Aktuaktor yang memberi gerakan 
tersebut adalah motor Stepper yang telah terkoneksi pada microcontroller. Dengan adanya sistem motor 
driver kecepatan pindah koordinat x,y dan z dapat berubah dengan sendirinya sesuai dengan perintah pada 
microcontroller (Nanda et al., 2023). Microcontroller pada sistem laser cutting memiliki fungsi kendali untuk 
menerima data input dan mengendalikan pada sistem output. Sistem input pada laser cutting adalah untuk 
membaca desain dari CAD 2D yang akan di potong menggunakan laser (Nanda et al., 2020). Sistem output 
pada mikrokontroller adalah aktuaktor X,Y dan Z serta mata potong pada laser. Sehingga dengan adanya 
sistem microcontroller tersebut dapat mengendalikan sistem secara real-time dan otomatis (Arhami et al., 
2021), (Saputro & Darwis, 2020). Tujuan dari penelitian ini adalah dengan menentukan variasi parameter 
kecepatan terhadap pemotongan material aluminium alloy tipe 1050A ketebalan 0,8 mm. Dengan variasi 
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kecepatan tersebut dapat di lihat pada kecepatan berapa terjadi cacat timbul tertinggi dalam proses 
pemotongan material aluminium alloy. 

Penelitian terdahulu telah banyak dikembangkan dan diteliti mengenai hasil pemotongan laser cutting 
yang menimbulkan sebuah kecacatan. Proses pemotongan pada mesin laser cutting dibutuhkan sebuah 
tekanan CO2 untuk memperoleh tekanan pada nozzle laser agar mampu memeberikan potongan pada 
material steel atau baja. Namun apabila CO2 diberikan tekanan yang tinggi menghasilkan pada permukaan 
pemotongan kelihatan terbakar pada area kerja. Pengaturan tekanan nozzle pada umunya telah ditetapkan 
pada spesifikasi mesin laser cutting yang akan digunakan (Adalarasan et al., 2015) Simulasi pemodelan yang 
dilakukan (Sukhairi et al., 2023) untuk mengetahui seberapa besar gaya dengan menggunakan bantuan 
perangkat lunak disimpulkan bahwa sangat cocok untuk menggunakan batuan perangkat lunak untuk 
menghitung energy kinematis yang terjadi. Pengaruh tekanan CO2 yang tinggi meberikan dampak hasil 
pemotongan yang tidak sesuai dengan dimensi yang telah dirancang, pengaruh akibat CO2 yang tinggi 
menghasilkan bagian Heat Affected Zone (HAZ) pada area disekitaran hasil pemotongan menggunakan mesin 
laser cutting (Boujelbene et al., 2017). Tidak hanya akibat pengaruh pada tekanan CO2 saja, tetapi pengaruh 
akibat daya listrik yang terlalu tinggi, kecepatan potong yang tinggi dan variasi pemotongan yang tidak sesuai 
dengan spesifikasi material yang digunakan menghasilkan sebuah bentuk cacat yang buruk bagi hasil 
produksi. Ada beberapa jenis cacat yang timbul pada area hasil pemotongan menggunakan mesin laser cutting 
yaitu, pada bagian kerf devia- tion (KD), peak surface roughness (SR), rough zone thickness (RZ), bottom heat affected 
zone (BHAZ) and top heat affected zone (THAZ), dari pengertian tersebut menjelaskan semua permukaan yang 
cacat dari sisi atas, bawah, samping dan didalam pada bagian yang terkena oleh laser cutting (Khoshaim et al., 
2021). Pada penelitian yang dilakukan dengan memvariasikan putaran spindle mesin bubut untuk 
mengetahui seberapa besar gaya potong dimana bahwasanya penurunan gaya potong sangat dipengaruhi 
oleh besarnya rpm yang digunakan, karena getaran yang terjadi juga besar. (Nasution et al., 2021). Variasi 
peningkatan kecepatan potong menghasilkan sebuah peleburan pada bagian yang dipotong akibat kecepatan 
potong yang tinggi menghasilkan peningkatan suhu pada material. Suhu yang tinggi mengakibatkan terjadi 
pemuaian dan peleburan pada material. Pada material plastik maka terjadinya peleburan mengakibatkan 
material hasil pemotongan meleleh, pada material baja atau steel pengaruh kecepatan potong menghasilkan 
suhu yang tinggi mengakibatkan bagian hasil pemotongan tampak hangus dan terjadi pemuaian (Long et al., 
2016). Sementara pada analisis eksperimen dan numerical yang telah dilakukan (Harahap et al., 2022) dengan 
memvariasikan elektroda yang digunakan dengan catatan bahwa abesaran arus yang digunakan sama yaitu 
100 A menyimpulkan bahwa jenis elektroda E 7016 menghasilkan kekutan Tarik tertinggi dan besaran arus 
juga sangat berpengaruh pada saat penyambungan logam las dimana daerah yang putus berada di diluar 
daerah lasan. Rata-rata hasil penelitian terdahulu menunjukkan akibat kesalahan ataupun pengaruh variasi 
parameter yang dilakukan dapat menimbulkan kecacatan pada hasil potong material. Karena penyesuaian 
parameter harus mengikuti bentuk material agar tidak terjadi kecacatan yang timbul akibat parameter input 
pada  later cutting tidak sesuai (Saputro & Sumbodo, 2019). Kesamaan penelitian ini adalah bagaimana hasil 
pemotongan laser cutting menggunakan variasi parameter input untuk melihat pengaruh cacat timbul dibagian 
permukaan hasil potongan. Pembaruan pada penelitian ini adalah pengaruh input parameter kecepatan 
potong terhadap material Aluminium Alloy 1050A dengan ketebalan 0,8 mm untuk melihat cacat timbul 
yang ada pada hasil potong tersebut. 
 
2. METODE PENELITIAN

2.1. Alur Penelitian 

Pendekatan penelitian ini adalah diadaptasi dari penelitian Cavusoglu dan teman-teman yang 
membahas pengaruh permukaan akibat hasil pemotongan laser cutting terhadap material Aluminium yang 
terjadi pada permukaan benda potong. Hasil permukaan benda potong akan diamati dan diukur 
permukaannya serta mengumpulkan data hasil pengukuran tersebut untuk dilakukan rata-rata cacat timbul 
tertinggi” (Cavusoglu, 2021b). Metode penelitian yang dikembangkan untuk memperoleh hasil kecacatan 
pada material aluminium alloy dapat dilihat pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Alur metode penelitian 
 

Pengujian pertama kali yang akan dilakukan adalah dengan melakukan input parameter pada mesin 
CNC laser cutting (Akhyan & Salam, 2022). Mesin CNC laser cutting bermerek JAL yang dapat dilihat pada 
Gambar 3. 

 

Gambar 3. Mesin CNC laser cutting JAL 
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Selanjutnya dilakukan input parameter pada indikator PC yaitu berupa kecepatan potongan, tekanan 
nitrogen dan tipe nozzle. Input parameter dapat dilihat pada Gambar 4. Indikator tersebut terdiri dari input 
ukuran nozzle, input parameter kecepatan, input parameter tekanan hydrogen, pemilihan maerial dan  input 
suhu tekan dari nozzle. Proses input indikator tersebut menyesuaikan dengan pemilihan material yang sesuai 
dengan proses pemotongan. Karena menggunakan aluminium alloy 1050A maka parameter yang ditetapkan 
adalah daya atau power nozzle dengan kekuatan 2000W, mata nozzle sebesar 1,5 mm type S menggunakan 
tekanan sebesar 4 bar. Namun pada penelitian ini variasi yang dilakukan adalah kecepatan pemotongan 
nozzle. 

 

Gambar 4. Aplikasi input parameter 

Setelah dilakukan input parameter untuk sistem kinerja pada PC CNC  laser cutting maka selanjutnya 
input desain dari AutoCAD (Nanda et al., 2023). Untuk desain dan dimensi yang akan digunakan dapat 
dilihat pada Gambar 5. Desain ini menggunakan software Autodesk Inventor Tahun 2020. Proses desain 
menggunakan format Ipt yaitu format desain 3D, selanjutnya hasil desain tersebut diubah dalam bentuk 
DWG supaya menghasilkan benda 2D, hasil benda 2D tersebut dirubah dalam bentuk BAK yaitu formad 
CAD yang ada pada aplikasi mesin Laser Cutting CNC Merk Jal. Setelah desain masuk ke aplikasi JAL maka 
selanjutnya menentukan koordinat pemotongan material yang telah diletakkan pada mesin Laser Cutting. 

38



 
Karyadi, Rizki Aulia Nanda, Ade Suhara Pengaruh Cacat Timbul… 

 

VOCATECH: Vocational Education and Technology Journal 5, 1 (2023): 33-46 

 

Gambar 5. Desain yang digunakan 

Dimensi yang tercantum dari Gambar 4 tersebut maka digunakan pada saat pemotongan di mesin 
CNC laser cutting dengan menggunakan material aluminium alloy 1050A dengan ketebalan 0,8 mm. Material 
yang akan digunakan dapat dilihat pada Gambar 6. 

 
 

Gambar 6. Material aluminium alloy 

Dari Gambar 6 spesifikasi material aluminium alloy 1050A dapat dilihat pada tabel 1. 
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Tabel 1. Jenis material aluminium alloy 
 

Alloy Temper 

Proof 
Stress 
0.20% 
(MPa) 

Tensile 
Strength 
(MPa) 

Shear 
Strength 
(MPa) 

Elongation 
A5 (%) 

Elongation 
A50 (%) 

Hardness 
Brinell 

HB 

Hardness 
Vickers 

HV 

Fatigue 
Endur. 
Limit 
(MPa) 

AA1050A H2 85 100 60 12   30 30   

H4 105 115 70 10 9 35 36 70 

H6 120 130 80 7   39     

H8 140 150 85 6 5 43 44 100 

H9 170 180     3 48 51   

0 35 80 50 42 38 21 20 50 

 
Dari Tabel 1 dapat dilihat bahwa bagian merah yang ditandai merupakan jenis spesifikasi material 

yang akan digunakan dalam proses pemotongan laser cutting tersebut, tampilan data pada Tabel 1. 
Menunjukkan jenis H4 dengan tegangan 105 MPa, uji tarik dengan kekuatan 115 MPa, regangan sebesar 70 
MPa dan pengujian kekuatan 35 dan 36 apada Fatique 70 MPa. Pada Tabel 2 dapat dilihat variasi yang akan 
dilakukan pada kecepatan potong mesin  CNC laser cutting. 

 
                                        Tabel 2. Variasi kecepatan 
 

Nomor Parameter 
Kecepatan 

Potong 
(mm/s) 

Tekanan 
(bar) 

1 Cut Speed 33 4 

2 Cut Speed 55 4 

3 Cut Speed 88 4 

 
Dari Tabel 2 yang menunjukkan variasi kecepatan yang akan digunakan pada saat proses 

pemotongan material plat aluminium alloy menggunakan CNC laser cutting, pengujian pertama kecepatan 
potong menggunakan kecepatan sebesar 33 mm/s, dengan memotong sebanyak 3 potongan ukuran 50,2 
mm dan 4 potongan dengan ukuran 45,2 mm, kecepatan potong kedua sebesar 55 mm/s dengan 7 bagian 
pada ukuran yang sama, pemotongan terkahir pada kecepatan 88 mm/s dengan proses 7 kali potongan yang 
sama dengan kecepatan potong yang pertama. Tekanan yang ada pada nozzle itu dibutuhkan untuk 
memberikan tekanan pada laser, pada saat pemotongan mesin laser apabila proses pemotongan tidak 
berhasil maka diperlukan untuk pengecekkan ulang pada bagian input indikator yang tertera pada Gambar 
4, maka dari itu perlu adanya perhatian pada sistem input indikator supaya terjadinya indikator error yang 
menyebabkan hasil pemotongan tidak sempurna. Hasil dari pemotongan tersebut dengan variasi kecepatan 
dapat diteliti dan diolah data error yang terjadi pada hasil pemotongan tersebut.  cacat timbul hasil 
pemotongan laser cutting diukur menggunakan dial indikator. 
 
2.2. Pengolahan data 

  Setiap satu kecepatan mata potong mesin laser cutting menghasilkan 7 hasil potongan yang sesuai 
pada gambar 4 maka dapat ditotalkan jika ada tiga variasi potongan ada 21 sampel hasil pemotongan. Hasil 
potongan tersebut diamati dan divalidasi dimensi pada desain sesuai dengan hasil potongan menggunakan 
jangka sorong. Selanjutnya Dilakukan pengamatan cacat timbul yang ada pada hasil pemotongan dari 21 
sampel menurut variasi kecepatan yang telah ditetapkan pada Tabel 1. Setiap cacat yang timbul pada hasil 
variasi kecepatan pemotongan laser cutting diberi sebuah tanda dan diukur menggunakan dial indikator 
Untuk melihat seberapa  timbul dari kerataan yang tidak tersentuh laser cutting terhadap bagian yang tersentuh 
laser cutting. 
  Bagian yang telah ditandai dan diukur pada bagian yang cacat timbul akan dilakukan pengumpulan 
data setiap bagian dan setiap dimensi hasil pemotongan tersebut. bagian yang timbul tersebut juga akan 
dirata-ratakan dan dibuat menjadi sebuah grafik bentuk bagian yang timbul. dengan demikian dapat 
disimpulkan pada kecepatan berapakah yang memiliki cacat timbul tertinggi dan pada kecepatan berapa yang 
memiliki cacat timbul yang rendah pada material aluminium. 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1. Hasil penelitian 

Proses pemotongan laser cutting terbilang cukup singkat karena dalam 21 sampel dapat memotong 
selama 1,2 menit. Namun setelah proses pemotongan tersebut maka dilakukan validasi dari hasil ukuran 
material dengan menggunakan jangka sorong sesuai tidak dengan hasil desain yang telah ditetapkan. Proses 
pengukuran tersebut ada dua material hasil potongan yaitu dengan diameter 50,2 mm dan 45,2 mm. pada 
tabel 3 dapat dilihat hasil pengukuran validasi pada material potongan Laser cutting. 

Tabel 3. Validasi ukuran dimensi hasil laser cutting 
 

Nomor Desain Hasil Laser Cutting Validitas 

1   Tervalidasi  

2   Tervalidasi 

 
Dari ketiga variasi kecepatan potong pada laser cutting semua hasil potongan tervalidasi dengan 

ukuran yang sesuai pada desain yang diinput pada mesin kaca ketik namun pada pengamatan mata terjadi 
beberapa cacat timbul dari hasil pemotongan menggunakan laser cutting. maka dari itu diperlukan sebuah 
pengamatan mata yang telah diberi tanda pada gambar 7. 
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   (a)      (b) 
 

 
(c) 

Gambar 7. Hasil pemotongan laser cutting (a) kecepatan 33 mm/s (b) kecepatan 55 mm/s (c) kecepatan 
88 mm/s  
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Dari Gambar 6 dapat dilihat cacat timbul tertinggi paling banyak ada pada kecepatan potong sebesar 
88 mm/s sebesar 26 titik yang telah ditandai dan diukur cacat timbul menggunakan dial indikator digital. 
Hasil pengukuran tersebut akan dilakukan rata-rata sesuai jenis dan ukuran sampel hasil potongan. 

 
Tabel 3.  Pembesaran cacat timbul 

 
Kecepa

tan 
 

(mm/s) 

Cacat Timbul  
Material D = 50,2 

Cacat Timbul 
 Material D = 45,2 

A1 A2 A3 B1 B2 B3 B4 

33 

 
 

 

 

 

 

 

55 

       

88 

 

 

 

 

 

 

 

 
Dari tabel 3 dapat di perhatikan pada kecepatan 33 mm/s kekasaran tidak terlalu terlihat tinggi pada 

bagian hasil pemotongan, namun pada kecepatan 88 mm/s kekasaran sudah terlihat pada sisi-sisi permukaan 
hasil pemotongan menggunakan laser cutting, dengan demikian maka dari sini dapat dilihat seberapa kasar 
permukaan tersebut ketika menggunakan alat ukur dial indikator dengan skala 0,001 mm, hasil pengujian 
tersebut dilihat menggunakan visual kamera dengan pembesaran 10 kali dan menampilkan bagian yang 
terlihat sangat jelas pada bagian mana saja terlihat sangat kasar dari hasil pemotongan tersebut. Maka dari 
itu dibutuhkan pengukuran kerataan dengan hasil pengukuran dapat dilihat pada tabel. 4. 

 
Tabel 4.  Ukuran cacat timbul 

 

Kecepatan 
 (mm/s) 

Cacat Timbul  
Material D = 50,2 

Cacat Timbul 
 Material D = 45,2 

A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) B1 (mm) B2 (mm) B3 (mm) B4 (mm) 

33 0,004 0,003 0,004 0,005 0,008 0,007 0,005 

55 0,008 0,008 0,007 0,008 0,007 0,008 0,008 

88 0,009 0,009 0,012 0,011 0,009 0,012 0,011 

 
Dengan menggunakan dial indikator ketelitian 0,001 mm dapat dilihat seberapa besar ketinggian 

hasil laser cutting yang timbul akibat pengaruh kecepatan potong. Maka dari itu dapat dilihat dengan 
kecepatan potong 88 mm/s menghasilkan nilai timbul akibat hasil laser cutting. Bentuk grafiknya dapat dilihat 
pada Gambar 7. 
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Gambar 7. Grafik cacat timbul dari material 
 

Pada Gambar 7 merupakan nilai dari hasil rata-rata pada Gambar 6 dimana setiap cacat yang timbul 
telah diberi tanda dan diukur selanjutnya dihitung rata-rata pada cacat timbul hasil laser cutting tersebut. 
Dari hasil perhitungan rata-rata dapat disimpulkan bahwa rata-rata tertinggi berada pada pengukuran hasil 
laser cutting dengan kecepatan 88 mm/s dalam menggunakan 7 sampel. Cacat timbul tertinggi pada rata-
rata bagian A3 dan B3 sebesar 0,012 mm dengan diameter plat 50,2 dan 45,2 mm pada ketebalan plat 
aluminium 0,8 mm. Pada kecepatan 33 mm/s dapat disimpulkan bahwa timbulnya cacat tersebut sangan 
kecil berkisar antara 0,004 mm-0,008 mm. Pengaruh cacat timbul pada saat proses pemotongan laser cutting 
adalah akibat parameter kecepatan potong ditingkatkan namun tidak ada pengubahan pramater lain salah 
satunya adalah tekanan yang tidak di tingkatkan untuk proses tekanan pada nozzle laser cutting. 

3.2. Pembahasan 

Hasil penelitian cacat timbul ini dianalisis dengan menggunakan material aluminium alloy 1050A 
dengan ketebalan 0,8 mm memiliki tekanan hydrogen sebesar 4 bar maka menghasilkan cacat timbul pada 
permukaan akibat pemotongan laser cutting menggunakan kecepatan 88 mm/s, hal ini menunjukkan bahwa 
tekanan dengan 4 bar nozzle tidak sesuai dengan kecepatan 88mm/s karena karakteristik material yang tidak 
mendukung. Hal ini dapat dicegah apabila tekan nozzle untuk mata laser dapat ditingkatkan. Namun cacat 
timbul tidak berpengaruh pada kecepatan 33 mm/s pada tekanan hydrogen 4 bar, hal ini karena sudah sesuai 
tekanan pada nozzle terhadap kecepatan potong material aluminium alloy 1050A. Penelitian ini memiliki 
keterkaitan pada penelitian Muhammad Rizal dan teman-teman menjelaskan “bagaimana parameter 
kecepatan,tekanan dan kuat arus yang divariasikan menghasilkan cacat pada bagian HAZ akibat parameter 

setting yang lebih tinggi namun tidak sesuai dengan penggunaan material” (Afandhi & Basuki, 2022). Pada 
penelitian Yongbin dan teman-teman “menjelaskan akibat variasi temperature dan kecepatan pada 
permukaan hasil potongan menggunakan laser cutting menghasilkan kekasaran permukaan yang tinggi 
akibat pengaruh temperature yang tinggi pada material aluminium” (Yongbin et al., 2020). Maka dari itu 
keterkaitan penelitian terdahulu pada penelitian ini adalah akibat variasi parameter yang tidak sesuai dengan 
kemampuan material terhadap potongan dengan mesin laser cutting. Solusi dari permasalahan ini adalah 
diperlukannya sebuah setting parameter input yang sesuai agar tidak terjadi kecacatan yang timbul akibat 
potongan material, parameter yang perlu diperhatikan adalah dengan melihat kecepatan potong, tekanan 
hydrogen dan input spesifikasi material. 
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4. SIMPULAN 

Sesuai dengan tujuan pada penelitian ini adalah mengamati hasil potongan laser cutting mengunakan 
material Aluminium Alloy dengan variasi kecepatan 33 mm/s, 55 mm/s dan 88 mm/s. Dengan pengamatan 
tersebut dapat dilihat bagaimana pengaruh hasil laser cutting akibat variasi kecepatan. Pada kecepatan 33 
mm/s menghasilkan cacat timbul sebesar 0,005142857 mm dan pada kecepatan potong 55 mm/s 
menghasilkan cacat timbul sebesar 0,007714286 mm dan pada kecepatan potong 88 mm/s menghasilkan 
cacat timbul sebesar 0,010428571 mm/s. dapat disimpulkan bahwa cacat timbul tertinggi berada pada 
kecepatan 88 mm/s dengan ke 7 sampel yang digunakan memperoleh permukaan cacat timbul tertinggi 
sebanyak 26 titik. 

Saran yang dapat dipetik dari penelitian ini adalah apabila hendak menggunakan laser cutting 
sebaiknya harus memperhatikan beberapa aspek agar hasil pemotongan baik tanpa menimbulkan cacat 
timbul yang dapat merusakkan bagian komponen yang lain. Adapun aspek yang perlu diperhatikan adalah 
kecepatan potong, tekanan hydrogen, jenis material yang digunakan, temperature potongan dan mata laser 
cutting. Penelitian tetntang laser cutting juga harus terus ditingkatkan pada segi pembuatan mesin laser 
cutting baik untuk bubut otomatis, CNC dan pengelasan dengan menggunakan sistem otomatis yang diinput 
melalui desain. Peningkatan mesin otomatis dibidang produksi dapat memberikan pengaruh pada 
pembelajaran bagi prodi Teknik Mesin yang ada di Indonesia. Sehingga para mahasiswa akan memahami 
konsep otomatis di bidang teknologi dan industry  
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