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ABSTRAK 

Analisa Pengaruh Kecepatan Potong Flame Cutting Pembuatan 

Joint Link ST52-3 Terhadap Sifat Mekanik dan Struktur Mikro 

Rahmat Illahi, 2020, 55 Halaman, 35 Gambar, 19 Tabel, 8 Grafik 

Salah satu teknologi pemotongan logam yang luas digunakan saat ini adalah 

pemotongan dengan oxy-fuel atau Flame Cutting, Material yang akan dipotong 

dipanaskan terlebih dahulu (preheated) hingga temperatur 1.600˚F-1800˚F (warna 

merah terang), kemudian jet oksigen murni diarahkan ke area yang dipanaskan 

sehingga memicu reaksi kimia eksotermik dan membentuk oksida besi atau terak, 

kemudian jet oksigen meniup terak yang memungkinkan jet menembus dan 

memotong material. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa pengaruh 

pemotongan flame cutting pelat baja ST 52-3 dengan variasi kecepatan. Hasil 

penelitian menunjukkan rata-rata nilai kekerasan, kekuatan luluh, kekuatan tarik 

dan elongasi pada baja ST 52-3 dengan tanpa flame cutting  sebesar 86,6 HRB, 

56,42 Kgf/mm
2
, 40,09 Kgf/mm

2
 dan 22,39%. Sedangkan dengan flame cutting 

kecepatan 600 mm/min sebesar 83,2 HRB, 43,2 Kgf/mm
2
 dan 24,67% dan 

24,67%. Flame cutting kecepatan 800 mm/min sebesar 80,8 HRB, 54,59 

Kgf/mm
2
, 43,88 Kgf/mm

2
 dan 24,87%. Flame cutting kecepatan 1000 mm/min 

sebesar 81,4 HRB, 54,48 Kgf/mm
2
, 43,55 Kgf/mm

2
 dan 26,17%. Flame cutting 

kecepatan 1200 mm/min sebesar 80,5 HRB, 52,2 Kgf/mm
2
, 41,3 Kgf/mm

2
 dan 

26,42%. Tidak terjadi perubahan struktur mikro pada baja yang dilakukan flame 

cutting. 

Kata Kunci : Flame Cutting, Nilai Kekerasan, Kekuatan Luluh, Kekuatan Tarik, 

Struktur Mikro 

 

 

 

 

 

 



 

 

ABSTRACT 

Analysis of the Effect of Cutting Speed of Flaming Cutting on 

Making Joint Link ST52-3 on Mechanical Properties and Micro 

Structures 

Rahmat Illahi, 2020, 55 Pages, 35 Pictures, 19 Tables, 8 Charts 

One of the most widely used metal cutting technologies on today is oxy-fuel or 

flame cutting. The material to be cut is preheated to a temperature of 1.600˚F-

1800˚F (bright red), the a jet of pure oxygen is directed to the heated area so that it 

triggers an exothermic chemical reaction and forms iron oxide or slag, then the 

oxygen jet blows the slag which allows the jet to penetrate and cut through the 

material. This study aims to determine how far the influence of ST52-3 steel plate 

flame cutting cuts with variations in speed The results showed the average value 

of hardness, yield strength, tensile strength and elongation of ST52-3 steel without 

flame cutting at 86,6 HRB, 56,42 Kgf/mm
2
, 40,09 Kgf/mm

2
 and 22,39% . Whereas 

with flame cutting speeds of 600 mm/min at 83,2 HRB, 53,51 Kgf/mm
2
, 43,2 

Kgf/mm
2
 and 24,67%. Flame cutting speeds of 800 mm/min at 80,8 HRB, 54,59 

Kgf/mm
2
, 43,88 Kgf/mm

2
 and 24,87%. Flame cutting speeds of 1000 mm/min at 

81,4 HRB, 54,48 Kgf/mm
2
, 43,55 Kgf/mm

2
 and 26,17%. Flame cutting speeds of 

1200 mm/min at 80,5 HRB, 52,2 Kgf/mm
2
, 41,3 Kgf/mm

2
 and 26,42%. There is no 

change in the micro structure of the steel by flame cutting.  

Keyword : Flame Cutting, Hardness Value, Yield Strength, Tensile Strength, 

Micro Structure 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.  Latar Belakang  

Pemotongan logam adalah salah satu proses yang paling penting dan luas 

digunakan dalam industri. Perkembangan ilmu dan teknologi khususnya di dunia 

industri saat ini mengalamai kemajuan yang semakin pesat, salah satunya dalam 

bidang pemotongan logam. 

Kemajuan teknologi dalam bidang pemotongan logam meliputi metoda 

pemotongan menggunakan mesin potong hidrolik dan proses thermal yang terdiri 

dari flame cutting, CNC plasma (arc) cutting, CNC laser cutting serta 

pemotongan dengan menggunakan air bertekanan tinggi atau yang biasa disebut 

dengan waterjet cutting. 

Dari beberapa teknologi pemotongan logam diatas, proses pemotongan 

thermal terutama Flame cutting lebih banyak digunakan terutama di Bengkel 

Utama PT. Bukit Asam, Tbk. Flame Cutting dikenal dengan banyak nama, seperti 

Oxy Acetylene Cutting, Oxy Fuel Gas Cutting, Gas Cutting, Oxygen Burning, 

Steel Burning dan istilah lain yang terlalu banyak untuk disebutkan. Proses yang 

telah berumur sekitar 118 tahun ini pertama kali dipatenkan pada tahun 1901 oleh 

Thomas Fletcher. Salah satu pengaplikasiannya secara komersial disebut oleh 

orang Inggris sebagai “Safe Cracking”. 

Pemotongan dengan oxy-fuel ini adalah proses yang paling banyak 

diterapkan untuk memotong baja lunak dan baja paduan rendah. Proses ini dapat 

mengerjakan pelat dengan ketebalan dari 1 mm sampai dengan 250 mm dengan 



 

 

kecepatan potong dari 100 mm/min sampai dengan 2000 mm/min. Selain itu, 

proses ini dapat menghasilkan kualitas pemotongan yang baik dengan biaya 

investasi yang rendah. 

Pemotongan dengan oxy-fuel adalah proses pembakaran, material 

ataupun logam yang akan dilakukan pemotongan harus dipanaskan terlebih dahulu 

(preheated) dengan menggunakan campuran dari oksigen dan gas bakar hingga 

temperatur 1.600˚F-1800˚F, kemudian jet oksigen murni diarahkan ke area yang 

dipanaskan sebelumnya dan memicu reaksi kimia eksotermik yang kuat antara 

oksigen dan logam untuk membentuk oksida besi atau terak, biasa disebut dengan 

istilah “pembakaran”, kemudian jet oksigen meniup terak yang memungkinkan jet 

menembus material kemudian memotong material. 

  Salah satu part yang sering dikerjakan pada mesin Flame Cutting di 

Bengkel Utama PT. Bukit Asam, Tbk adalah Joint Link yang digunakan pada 

Garland Conveyor Roller yang ada di tambang batubara PT. Bukit Asam, Tbk. 

Material part ini berbahan pelat baja ST52-3. 

 Standar pembuatan Joint Link pada dasarnya adalah menggunakan alat 

jig and fixture (press tool), namun dikarenakan alat tersebut rusak dan kesiapan 

spare part joint link tersebut sangat dibutuhkan untuk menunjang operasional, 

maka dibuatlah menggunakan proses pemotongan api, yaitu Gas Cutting Machine 

type PICOREX yang ada di Bengkel Utama PT. Bukit Asam, Tbk. Namun, Joint 

Link yang dibuat sering terjadi pelebaran dimensi pada lubang sehingga menjadi 

oval akibat gaya tarik yang terjadi pada saat pengoperasiannya di lapangan. 



 

 

 Sehingga dari uraian diatas, penulis mengambil bahan penulisan tugas 

akhir dengan judul “Analisa Pengaruh Variasi Kecepatan Potong Flame 

Cutting Pembuatan Joint Link ST52-3 Terhadap Sifat Mekanik Dan 

Struktur Mikro” 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan pokok permasalahan yang terdapat di atas maka rumusan 

masalah penelitian ini adalah : 

1. Dengan pemotongan pelat baja ST52-3 menggunakan proses Flame 

Cutting apakah akan terjadi perubahan terhadap sifat mekanik dan 

struktur mikronya ? 

2. Pada kecepatan potong berapakah yang memiliki sifat mekanik yang 

optimal ? 

 

1.3.  Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah yang terdapat di atas maka tujuan 

penelitian ini adalah: 

1. Menganalisa pengaruh variasi kecepatan potong Flame Cutting pada pelat 

baja ST 52-3 atau AISI 1014 terhadap sifat mekanik dan struktur mikro. 

2. Mengambil data terbaik dari sampel pelat setelah dilakukan Flame Cutting 

dengan kecepatan potong bervariasi yang dijadikan acuan untuk digunakan 

dalam setiap proses pemotongan. 



 

 

3. Mengetahui struktur mikro yang dihasilkan oleh pemotongan 

menggunakan Flame Cutting terhadap material baja karbon plat ST52-3 

atau AISI 1014 dengan variasi kecepatan potong.  

 

1.4.  Manfaat Penelitian  

Adapun manfaat yang diperoleh dari hasil penelitian ini, adalah : 

1. Memberikan data ilmiah terkait sifat mekanik dan struktur mikro material 

akibat proses pemotongan menggunakan flame cutting dengan variasi 

kecepatan potong. 

2. Menjadi referensi dan pertimbangan dalam menentukan proses selanjutnya 

terhadap material. 

3. Memberikan pengetahuan dan kontribusi nyata kepada perusahaan 

mengenai informasi pengaruh ataupun dampak pembuatan joint link coal 

conveyor (pelat baja ST52-3) dengan menggunakan flame cutting. 

 

1.5. Sistematika Penulisan 

 Untuk mempermudah penyusunan skripsi ini, penulis membagi 

menjadi beberapa bab, yaitu sebagai berikut :: 

BAB I.  Pendahuluan 

 Pada bab ini berisikan tentang latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

 

 



 

 

BAB II. Tinjauan Pustaka 

 Pada bab ini berisikan tentang dasar-dasar teori dari Flame Cutting, 

spesimen atau material uji, pengujian dan pengamatan yang akan 

dilakukan pada penelitian ini. 

BAB III. Metodologi Penelitian 

 Pada bab ini berisikan tentang alur penelitian, metode penelitian, 

prosedur penelitian, hasil yang diharapkan serta tempat dan waktu 

pelaksanaan penelitian 

BAB IV. Analisa Hasil dan Pembahasan 

 Pada bab ini berisikan tentang pengamatan pada proses Flame 

Cutting, pengamatan pada proses uji mekanis, tabel dan grafik hasil 

uji mekanis serta analisa hasil kekuatan tarik, kekerasan dan 

pengamatan struktur mikro. 

BAB V. Kesimpulan dan Saran 

 Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan yang diambil dari hasil 

pengujian dan saran yang dapat mengembangkan lebih lanjut 

tentang penelitian ini. 
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