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ABSTRAK 

Pemotongan hole base plate pada divisi Produksi PT. PKW menggunakan Oxy-Acetylene 

gas cutting dan masih dilakukan secara manual yang menyebabkan operator mudah lelah, 

sehingga untuk meringankan pekerjaan ini dirancang suatu alat bantu pemotongan hole 

base plate diameter 130 mm dengan ketebalan plate 16 mm dan 22 mm. Perancangan alat 

ini dimulai dari perhitungan kecepatan potong plate berdasarkan observasi dan standar 

paper, menghitung daya dan torsi motor, menghitung ukuran roda gigi, menentukan 

dimensi tiap masing-masing komponen serta melakukan analisis menggunakan Solidwork 

2020. Setelah melakukan perhitungan diperoleh hasil bahwa motor listrik yang digunakan 

motor AC 3 Phase dengan daya 3 HP pada kecepatan putar 710 rpm dan torsi sebesar 29,55 

Nm, sedangkan torsi yang dibutuhkan 25,90 Nm. Pengatur kecepatan putar dengan inverter 

dan sistem transmisi menggunakan rantai RS40 dengan jarak antar poros 295 mm dan 

sprocket 15T dan 50T, sehingga diperoleh kecepatan pemotongan sebesar 349,5 mm/menit 

dan 490,1 mm/menit. Poros luar menggunakan pipa baja ASTM A36 dan poros dalam 

menggunakan round bar SS 400. Hasil akhir dari perancangan ini berupa desain alat bantu 

pemotongan hole base plate menggunakan oxy-acetylene gas cutting secara semi 

automatis, jika perancangan ini dapat diwujudkan maka diyakini bisa beroperasi dengan 

baik sesuai analisis yang telah dilakukan. 

Kata-kata kunci: Pemotongan plate dengan Oxy-Acetylene, tebal plate, Lubang plat dasar 
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ABSTRACT 

The process of cutting the base plate hole in the Production division of PT. PKW uses Oxy-

Acetylene gas cutting is done manually which causes the operator to get tired easily, so to 

lighten this work a tool is designed for cutting holes base plate with a diameter of 130 mm 

with a plate thickness of 16 mm and 22 mm. The design of this tool starts from calculates 

the cutting speed of the plate based on observations and standard paper, calculates the 

power and torque of the motor, calculates the size of the gear used, determines the 

dimentions of each component and perform analysis using SolidWorks 2020. After 

calculating the results, the electric motor used is a 3 Phase AC motor with a power of 3 

HP at a rotating speed of 710 rpm and a torque of 29.55 Nm, while the required torque is 

25.90 Nm. The rotary speed controller with inverter and transmission system uses an RS40 

chain with a distance between the shafts of 295 mm and sprockets of 15T and 50T, so 

resulting in a cutting speed 349.5 mm/min and 490.1 mm/min. The outer shaft uses a steel 

pipe with ASTM A36 material and the inner shaft uses a round bar with SS 400 material. 

The final result of this design is the design of a hole base plate cutting tool using oxy-

acetylene gas cutting semi-automatically, if this design can be realized then it is believed 

to be able to operate properly according to the analysis that has been done.  

Keyword: Plate cutting with Oxy-Acetylene, Plate thickness, Hole base plate 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pada saat ini banyak industri yang melakukan pembangunan gedung, 

jembatan dan konstruksi mesin industri yang tidak dapat lepas oleh proses 

pemotongan logam, proses pengerjaan ini biasanya dilakukan secara otomatis 

untuk menghasilkan output yang optimal [1] (Robi Subastian dkk.,2020). 

Proses pemotongan merupakan kegiatan terbesar yang dilakukan pada 

industri manufaktur, salah satunya adalah proses pemotongan hole base plate 

yang bertujuan untuk memotong lubang dengan diameter 130 mm yang 

berada dibagian pusat base plate. Hole base plate adalah lubang yang terdapat    

di bagian pusat base plate (plat dasar) yang berfungsi sebagai jalur kabel 

distribusi daya yang dipasang di bawah tanah dan dilakukan penyambungan 

didalam body tiang lampu agar tahan dari pengaruh eksternal[7](Peraturan 

Kemenhub) serta sebagai jalur cairan pada proses hot-dip galvanizing agar 

pelapisan permukaan di dalam tiang merata. Sementara itu, base plate adalah 

plate dasar yang berada diantara tiang dan pondasi guna meneruskan dan 

meratakan beban tiang terhadap pondasi.  Ada beberapa macam jenis alat 

potong yang digunakan dalam proses pemotongan baik secara manual 

maupun otomatis, salah satu alat potongnya dengan oxy fuel (acetylene) 

cutting. America Welding Society (AWS) mendefinisikan pemotongan logam 

dengan api oxy-acetylene adalah memisahkan bagian logam induk dengan 

cara reaksi kimia, yaitu reaksi antara logam dengan gas oksigen. Reaksi 

antara suatu logam dengan oksigen ini terjadi pada suatu suhu tertentu, yang 

tidak sama antar  setiap jenis logam, dan suhu yang memungkinkan terjadinya 

reaksi itu disebut suhu nyala oksigen terhadap logam (Oxygen Ignation) 

[2](AWS,eighth Edition,welding Technologi vol 1 1991). 

Proses Oxy-fuel adalah proses yang paling banyak diterapkan pada 

proses pemotongan thermal industri karena dapat memotong ketebalan plat 

dari 0,5 mm sampai 250 mm, peralatan yang murah dan dapat digunakan 

secara manual maupun  menggunakan pemesinan[3](Ajay M Patel dkk,2015). 
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Adapun pengaturan gas acetylene dengan oksigen berdasarkan ketebalan plat 

yang di dapat yaitu pada tebal plate 7-16 mm mempunyai pengaturan gas 

acetylene sebesar 3.5 bar dan oksigen sebesar 2 bar, sedangkan untuk tebal 

pelat 20-30mm mempunyai        pengaturan gas acetylene sebesar 3.5 bar dan 

oksigen sebesar 3 bar [5](Nugroho,catur wahyu dkk.2016). Oxy fuel ini 

banyak digunakan untuk  proses pemotongan karena sangat flexibel dalam 

aksesbilitas, variasi ketebalan plate, biaya dan material handling [6](Bae, 

Kang-yul dkk. 2016). 

Proses pemotongan hole base plate di line produksi PT. Panca Karya 

Wijaya masih dilakukan secara manual dimana saat pemotongan hole base 

plate operator berputar mengikuti pola lingkaran yang ditentukan. Tentu hal 

tersebut jika dibiarkan akan membuat operator mudah lelah. Oleh karena itu 

untuk mengatasi permasalahan tersebut diangkatlah judul “Perancangan 

Alat Bantu Pemotongan Hole Base Plate SS 400 Diameter 130 mm Dengan 

Ketebalan Plate 16 mm dan 22 mm Menggunakan Oxy-Acetylene Gas 

Cutting” diharapakan desain alat bantu pemotongan hole base plate  SS 400 

diameter 130 mm yang dirancang dapat memenuhi kebutuhan perusahaan 

yaitu pengoperasikan menggunakan penggerak motor listrik dan kecepatan 

pemotongan dapat dipilih sesuai ketebalan plate 16 mm dan 22 mm guna 

meringankan kerja operator dan meminimalisir pembelian alat potong. 

 

1.2 Rumusan Masalah Perancangan 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan sebelumnya, maka dapat 

ditarik rumusan masalah pada alat bantu pemotongan hole base plate sebagai 

berikut : 

1. Bagaimana rancangan desain alat bantu untuk pemotongan hole base plate 

SS 400 diameter 130 mm dengan ketebalan plate 16 mm dan 22 mm 

menggunakan oxy-acetylene gas cutting. 

2. Bagaimana sistem pengaturan kecepatan yang digunakan pada alat bantu 

pemotongan hole base plate SS 400 diameter 130 mm dengan ketebalan 

plate 16 mm dan 22 mm. 
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1.3 Batasan Masalah Perancangan 

Batasan masalah dalam perancangan alat bantu pemotongan hole base plate 

diameter 130 mm dengan ketebalan plate 16 mm dan 22 mm, meliputi : 

1. Base Plate yang digunakan dengan ketebalan plate 16 mm dan 22 mm. 

2. Diameter hole base plate untuk plate 16 mm dan 12 mm sebesar 130 mm. 

3. Material base plate menggunakan SS 400.  

4. Alat potong menggunakan oxy-acetylene gas cutting dengan ketentuan  

gas acetylene sebesar 3,5 bar  dan oksigen sebesar 2-3 bar. 

5. Kecepatan potong khusus untuk plate ketebalan 16 mm dan ketebalan 22 

mm. 

6. Alat ini dikhususkan untuk produksi pemotongan hole base plate di PT. 

PKW. 

 

1.4 Tujuan Perancangan 

Tujuan khusus dari perancangan ini adalah : 

1. Dapat merancang sebuah alat bantu untuk pemotongan hole base plate SS 

400 diameter 130 mm dengan ketebalan plate 16 mm dan 22 mm 

menggunakan oxy-acetylene gas cutting yang dioperasikan secara 

elektrik. 

2. Dapat meringankan kerja operator 

3. Dapat menentukan sistem pengaturan kecepatan potong hole base plate 

yang dapat dipilih sesuai ketebalan plate 16 mm maupun 22 mm guna 

meminimalisir pembelian alat potong. 

4. Dapat menentukan sistem transmisi yang digunakan pada alat bantu 

pemotongan. 

 

1.5 Manfaat Perancangan 

Manfaat dari pembuatan skripsi yang berjudul “ perancangan alat bantu 

pemotongan hole base plate diameter 130 mm dengan ketebalan plate 16 mm 

dan 22 mm menggunakan oxy-acetylene gas cutting” ini sebagai berikut : 

1. Memberikan rekomendasi desain alat bantu pemotongan hole base plate 
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SS 400 diameter 130 mm dengan ketebalan plate SS 400 16 mm dan 22 

mm kepada perusahaan, sehingga dapat membantu meringankan beban 

kerja di divisi produksi. 

2. Mampu mengendalikan kecepetan putaran motor saat pemotongan hole 

base plate SS 400 diameter 130 mm yang sesuai dengan ketebalan plate 

16 mm dan 22 mm. 

 

1.6 Sistematika Penulisan Skripsi 

Sistematika penulisan skripsi dengan judul “Perancangan Alat Bantu 

Pemotongan Hole Base Plate SS 400 Diameter 130 mm  Dengan Ketebalan 

Plate 16 mm dan 22 mm Menggunakan Oxy-Acetylene Gas Cutting” ini 

terdiri dari lima bab yang disertai dengan lampiran. 

 

1. Bab I. Pendahuluan 

Pada bab ini berisi pembahasan mengenai latar belakang masalah, rumusan 

masalah, tujuan dan manfaat perancangan dan sistematika penulisan skripsi. 

 

2. Bab II. Tinjauan Pustaka 

Pada bab ini menguraikan teori – teori literatur  yang diambil dari suatu 

jurnal dan makalah guna mendukung  proses perancangan desain alat bantu 

pemotongan hole base plate SS 400 diameter 130 mm dengan ketebalan 

plate 16 mm dan 22 mm menggunakan oxy-acetylene gas cutting. 

 

3. Bab III. Metodelogi Perancangan 

Pada bab ini berisikan acuan strategi untuk menyelesaikan masalah selama 

proses pelaksanaan dan penyelesaian rancangan desain yang berupa suatu 

gambaran terstukrut dengan bentuk flowchart, meliputi metode 

pengumpulan data, teknik perancangan dan teknik analisis data. 
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4. Bab IV. Hasil Penelitian dan Pembahasan 

Pada bab ini membahas mengenai data penelitian di lapangan, perancangan 

konsep desain, perhitungan kontruksi dan pembahasan hasil analisis. 

 

 

5. Bab V. Kesimpulan dan Saran 

Pada bab ini berisikan mengenai kesimpulan jawaban atas pertanyaan dalam 

perancangan desain alat dan saran- saran yang diberikan untuk penyelesaian 

masalah ini. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil perancangan alat bantu pemotongan hole base plate 

SS 400 diameter 130 [mm] dengan ketebalan plate 16 [mm] dan 22 [mm] 

menggunakan oxy-acetylene gas cutting, maka didapatkan kesimpulan : 

 

1. Alat bantu ini dirancang untuk pemotongan hole base plate SS 400 

diameter 130 [mm] dengan ketebalan plate 16 [mm] dan 22 [mm] 

menggunakan oxy-acetylene gas cutting yang dioperasikan secara elektrik. 

Adapun spesifikasi alat sebagai berikut : 

a. Rancangan alat potong memiliki dimensi keseluruhan sebesar 

625 × 425 × 993 [𝑚𝑚],  

b. Rancangan alat ini menggunakan motor listrik sebagai pemutar 

dengan spesifikasi Motor AC 3 Phase, dengan daya 4 HP pada 

kecepatan putar 700 rpm dan torsi sebesar 40,87 Nm, sedangkan 

torsi yang dibutuhkan 38,64 Nm.  

2. Pada alat ini menggunakan bearing dengan tegangan geser (𝜏𝑔 ) sebesar 

0,3805 [
𝑘𝑔

𝑚𝑚2
] lebih kecil dari  alat tanpa menggunakan bearing yaitu sebesar 

0,7655 [
𝑘𝑔

𝑚𝑚2] sehingga memudahkan wadah tumpuan berotasi dan 

meringankan kerja operator. 

3. Pengaturan kecepatan potong pada alat bantu pemotongan hole base plate 

menggunakan inverter FR-D700 dengan frekuensi  sebesar 50 Hz sehingga 

meminimalisir pembelian alat potong.  

4. Sistem transmisi menggunakan rantai RS40 dengan jarak antar poros 288 

mm dan  sprocket ukuran 15T dan 50T, sehingga dihasilkan kecepatan potong 

yang sesuai ketebalan plate pada plate 16 mm sebesar 490,1 mm/menit dan 

plate 22 mm sebesar 349,5 mm/menit. 
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5.2  Saran  

Pada rancangan ini, Alat pemotong hole base plate sudah memenuhi 

kebutuhan industri PT.PKW. Namun untuk penelitian selanjutnya dapat 

dilakukan improvement pada bagian cutting holder agar pengoperasian alat 

dapat bekerja secara otomatis. 
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Lampiran 2. Material Properties SS 400 dan A36 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C. max Si. Max Manganese P. max S. max

SS400 ─ ─ ─ 0.050 0.050

Chemical Composition, % by weight
Grade

Properties SS400 A36 ST37

Tensile Strength (Mpa) 400 - 510 400 - 552 627

Yield Strength (Mpa) 205 - 245 281 - 301 294

Elongation (%) 27 - 30 31 12

Young's Modulus (Gpa) 190 - 210 200 210

Poisson's Ratio 0.26 0.32 0.32

Density (kg/m
3
) 7860 7800 7850

Hardness, brinell (HB) 160 119 - 159 141
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Lampiran 3. Section Modulus of Weld 

 

Sumber : Gupta, J.K., Khurmi, R.S., A Textbook of Machine Design 

 

 

 

 



114 
 

 
 

Lampiran 4. Torsional Properties of fillet Weld 
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Lampiran 5. Tabel Ukuran Baut 
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Lampiran 6. Table Ukuran Baja Hollow Square 
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Lampiran 7. Standart Motor AC 

 

Sumber : Katalog Standart Motor Teco 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



118 
 

 
 

Lampiran 8. Spesifikasi Elektroda 
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Lampiran 9. Tabel Spesifikasi Thrust Ball Bearing 

 

Sumber : Koyo, Ball and Roller Bearings 
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Lampiran 10. Tabel Spesifikasi Spherical Roller Bearing 

 

Sumber : Koyo, Ball and Roller Bearings 
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Lampiran 11. Spesifikasi Sprocket RS-40 
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Lampiran 12. Spesifikasi Rantai RS 40 
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Lampiran 13. Momen Tahanan Bengkok 
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Lampiran 14. Tabel Ukuran Pipa Baja 
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Lampiran 15.Tabel Ukuran Round Bar 

 

 

 

 


