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ABSTRAK 

 Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi kecepatan 

pemotongan (cutting speed) dan (gas pressure) pada proses laser cutting terhadap 

kualitas permukaan hasil pemotongan baja AISI 1040 dengan ketebalan 6mm. 

Metode yang di gunakan adalah eksperimental dengan tiga variasi cutting speed 

(500 mm/menit, 1000 mm/menit, dan 1500 mm/menit) dan tiga tingkat gas pressure 

(1 Bar, 1,5 Bar dan 2 Bar). Parameter utama yang diamati adalah nilai kekasaran 

permukaan (Ra) yang diukur menggunakan Surface Roughness Tester SRT-6210. 

Hasil pengujian menunjukkan bahwa kombinasi cutting speed dan gas pressure 

sangat mempengaruhi nilai kekasaran permukaan. Nilai kekasaran permukaan 

terendah sebesar 2.5 µm diperoleh pada cutting speed 1000 mm/menit dengan gas 

pressure 1,5 Bar, sedangkan nilai tertinggi sebesar 30,81 um terjadi pada cutting 

speed 1500 mm/menit dengan gas pressure 2 Bar Secara umum, peningkatan gas 

pressure pada cutting speed tertentu cenderung meningkatkan nilai kekasaran 

permukaan, namun terdapat fluktuasi akibat faktor proses dan lingkungan. 

Penelitian ini merekomendasikan penggunaan cutting speed 1000 mm/menit dan 

gas pressure 1,5 Bar untuk menghasilkan permukaan potongan yang optimal pada 

baja AISI 1040 tebal 6 mm. Temuan ini dapat menjadi referensi teknis bagi industri 

dalam mengoptimalkan parameter pemotongan laser untuk meningkatkan kualitas  

Kata kunci: fiber laser cutting, kekasaran permukaan, baja AISI 1040, cutting 

speed, gas pressure.   
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ABSTRACT 

This study aims to analyze the effect of variations in cutting speed and gas pressure 

in the laser cutting process on the surface quality of AISI 1040 steel cutting results 

with a thickness of 6 mm. The method used is experimental with three variations of 

cutting speed (500 mm/minute, 1000 mm/minute, and 1500 mm/minute) and three 

levels of gas pressure (1 Bar, 1.5 Bar and 2 Bar). The main parameter observed is 

the surface roughness value (Ra) which is measured using the Surface Roughness 

Tester SRT-6210. The test results show that the combination of cutting speed and 

gas pressure greatly affects the surface roughness value. The lowest surface 

roughness value of 2.5 µm was obtained at a cutting speed of 1000 mm/min with a 

gas pressure of 1.5 Bar, while the highest value of 30.81 um occurred at a cutting 

speed of 1500 mm/min with a gas pressure of 2 Bar. In general, increasing gas 

pressure at a certain cutting speed tends to increase the surface roughness value, but 

there are fluctuations due to process and environmental factors. This study 

recommends the use of a cutting speed of 1000 mm/min and a gas pressure of 1.5 

Bar to produce an optimal cut surface on 6 mm thick AISI 1040 steel. These findings 

can be a technical reference for the industry in optimizing laser cutting parameters 

to improve quality.  

Keywords: fiber laser cutting, surface roughness, AISI 1040 steel, cutting speed, 

gas pressure. 
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