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Abstrak

Praktik Bengkel Mekanik merupakan salah satu mata kuliah yang diikuti Mahasiswan
Politeknik Negeri Jakarta Prodi Elektronika Industri (El). Salah satu capaian
pembelajarannya adalah mahasiswa dapat mengenal benda kerja dan fungsinya. Benda
kerja yang dimaksud seperti gergaji sebagai pemotong, amplas sebagai penghalus, bor
sebagai pelubang dan lain-lain. Sementara di industri manufaktur, teknik pemotongan,
penghalusan dan pelubangan material telah menggunakan mesin berbasis komputer yang
dikenal dengan mesin Computer Numerical'Control (CNC).Olehkarena itu, sudah saatnya
Prodi EI memiliki sarana praktik berbasis komputer untuk meningkatkan relevansi antara
sarana praktik di kampus<dengan perkembangan industri. Madel “Mesin CNC
menggunakan modul laser dioda 5,5W sebagai pemotong material. Mikrokontroler
Arduino Uno yang telah terinstal firmware grbl vi.1 . digunakan sebagai pemroses data.
Mesin juga dilengkapi dengan limitsswitch disetiap sumbunya untuk melindungi motor.
stepper dari kerusakan. Sistem komunikasi model mesin' CNC menggunakan modul
bluetooth HC=05 agar mesin dapat dikendalikan melalui smartphone. Model Mesin CNC
diranacang untuk memudahkan mahasiswa dalam memotng akrilik. Metode penelitian
denganmenguji parameter kecepatan; daya laser, tinggl mata laser danenergi laser untuk
mematong akrilik.

Kata Kunci: CNC, Laser Dioda, Arduino Uno, GRBL V1.4, modul bluetooth HC-05
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Abstarct

Mechanical Workshop Practice is one of the courses followed by students of the Jakarta
State Polytechnic Study Program of Industrial Electronics (EI). One of the learning
outcomes is that students can recognize workpieces and their functions. The workpiece in
guestion is a saw as a cutter, sandpaper as a smoothing, drill as a hole and others.
Meanwhile in the manufacturing industry, the technique of cutting, smoothing and
perforating materials has been using computer-based machines known as Computer
Numerical Control (CNC) machines. Therefore, it.is time for the El Study Program to have
computer-based practice facilities to.increase the relevance betweenspractical facilities on
campus and industrial developments: The CNC Machine Model uses:a 5:5W diode laser
module as the material cutter. Arduino Uno microcontroller which has been.installed with
firmware grbl v1.1 is used.-as a data processor. The machine is also equipped with'a limit
switch on each axisto protect the stepper motor from damage. The communication system
for the CNC machine model uses the HC-05 bluetooth module so that the machine can be
controlled via a smartphone. The CNC Machine Model is designed te. make it easier for
students to cut acrylic. The research method is to test the parameters of speed, laser power,
laser eye height and laser energy for cutting acrylic.

Keywords: CNC, Laser Diode, Arduino Uno, GRBL V1.1, bluetooth module HC-05
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Salah satu indikator SDM yang unggul adalah lulusan satuan pendidikan
yang mampu mengimplementasikan pengetahuan dan kempetensinya, pada dunia
usaha, dunia industri, ataupun.di _bidang lainnya (Renstra Dirjen.\Vokasi, 2020).
Menurut UU No.13 Tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan pasal. 1wayat 10,
kompetensi adalah” kemampuan kerja setiap individu yang mencakup. aspek
pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja yang sesuai dengan standar nasional
yang telah disepakati. Lembaga pendidikan vokasi sendiri perlusmemberikan
kontribusi pada daya saing ekonomi melalui peningkatan penggunaan teknologi
agar lebih siap memasuki dunia kerja (Unung Verawanda dkk. 2019).

Praktik Bengkel Mekanik merupakan salah satu mata kuliah yang diikuti
Mahasiswa Prodi D-3 Elektronika Industri (El),-Jurusan:Teknik Elektro (JTE),
Politeknik Negeri Jakarta (PNJ). Mahasiswa diharapkan dapat mengetahui benda
kerja serta fungsinya. Fungsi benda kerja yang. dimaksud seperti‘gergaji sebagai
pemotong, amplas sebagal penghalus, bor sebagai-penglubang, dan lain-lain.
Sementara di industri manufaktur, teknik  pemotongan, penghalusan dan
pelubangan material ' telah menggunakan mesin berbasis komputer. Mesin
pemotong ‘material dikenal dengan-mesin Computer Numerical Control (CNC).
Oleh karena itu sudah saatnya Prodi D-3 EI memiliki sarana praktik berbasis
komputer untuk ‘meningkatkan relevansi-antara sarana praktik di kampus dengan

perkembangan teknelogi industri.

Gambar 1.1 Mahasiswa PNJ melakukan praktik bengkel mekanik

20 Politeknik Negeri Jakarta
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Mesin CNC merupakan mesin terkomputerisasi yang menggunakan kode-
kode angka untuk mengukir (Engraving) dan memotong (Cutting) dengan akurasi
yang lebih baik (Irawan Malik dkk. 2019). Mesin CNC menggunakan modul laser
diode untuk memotong material. LASER (Light Amplification by Stimulated
Emission of Radiation) menghasilkan cahaya melewati proses penguatan optik
berbasis pada stimulasi emisi dari radiasi‘elektromagnet dan menghasilkan Spatial
coherence. Hal ini memungkinkan-laser dapat difokuskan pada-titik yang kecil
untuk memotong suatu material (Budhi Martana dkk. 2017). Dioda Laser.memiliki
efisiensi output koherenyang tinggi sehingga mudah dimodulasi untuk komunikasi
dan aplikasi pengendalian (Aris Eko Saputro dan Mochammad Darwis. 2020).
Menurut Suharto, dkk. (2019), untuk mendapatkan hasil pemotongan yang baik
dibutuhkan penentuan parameter dan variasi daya yang tepat. Selain itu juga
menentukan parameter kecepatan potong. untuk mengetahui kecepatan yang
optimal.

Sesuai dengan permasalahan dan hasil studi pustaka dirancanglah model mesin
CNC laser cutting 3D berbasis mikrokontroler. Mesin didesain diatas kerangka
alumunium profile berdimensi (1 x 1,5) m.dengan-lengan alumunium untuk
pergerakan motor stepper di sepanjang sumbu X; Y;.dan Z. Modul laser diode
diletakkan diantara sumbu Xdan"Y sebagai pemotong material.” Gerakan motor
stepper diatur oleh Arduino uno yang terintegrasi dengan CNC shield /3 dan motor
driver. Desain dari aplikasi CAD dikonversi-menjadi file G-code. Selanjutnya file
dengan ekstensi gcode dikirim ke mesin melalui software Laser GRBL. Data gcode
akan diproses oleh mikrokentroler. Arduino.Uno yang telah terinstal firmware
GRBL. Hasil proses data berupa kode-kode yang berisi instruksi untuk
menggerakkan motor stepper. Kemudian motor stepper bergerak untuk-memotong

material sesuai dengan desain‘yang.di.upload ke mesin.

1.2. Perumusan Masalah
a. Rancangbangun model mesin CNC laser cutting 3 dimensi berbasis
mikrokontroler

b. Instalasi modul laser dioda pada mesin CNC

Politeknik Negeri Jakarta
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c. Uji pengaruh variasi parameter daya, jarak, dan kecepatan terhadap
hasil potong material

- 1.3.  Tujuan

I
Q
=
2
T
-+
Q

a. Menyediakan sarana praktik berbasis komputer untuk mahasiswa PNJ
prodi D-3 El dalam p
b. Mengetahui pengaruh-variasi parameter

untuk mem f‘/

gi Lembaga P‘

Rancangbangun Mesin CN
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BAB V
SIMPULAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan beberapa percobaan yang telah dilakukan:

1.

Hasil pengujian pengaruh energi.untuk-meterial ' menunjukkan energi laser
minimal yang dibutuhkan-untuk memotong akrilik hitam.dengan ketebalan 2
mm adalah 792 joule.

Nilai set parameter kecepatan harus disesuaikan dengan daya laser ‘agar
akrilik terpotong dengan sempurna. Nilal set parameter kecepatan dan daya
yang kecil menghasilkan potongan yang lebih halus daripada nilai set
parameter yang besar.

Jarak mata laser optimal untuk menghasilkan ukiran pada triplek dengan
ketebalan 3 mm sebesar 7 cm.

Hasil pengukuran arus dan tegangan laser dioda menunjukkan bahwa arus
berbanding lurus dengan output daya yang dihasilkan.

Sistem Komunikasi pada model mesin CNC bekerja sangat baik pada jarak 3
m saat dikoneksikan dengan smartphone dengan rata-rata waktu pairing
sebesar 2.692s.

5.2. Saran

Untuk dapat memotong akrilik bening, disarankan untuk mengganti modul

laser dioda dengan Laser CO2 dengan daya 40W.

33 Politeknik Negeri Jakarta
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DAFTAR RIWAYAT HIDUP PENULIS
Jakarta.

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Gambar L-3 Pengujian Kemampuan
Laser untuk Mengukir

Gambar L-2 Pengujian Kemampuan
Laser untuk Memotong
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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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LAMPIRAN 3

LISTING PROGRAM SPINDLE SPEED
ifndef spindle_control_h

#define spindle_control_h

#define SPINDLE_NO_SYNC false
#define SPINDLE_FORCE_SYNC true

#define SPINDLE_STATE_DISABLE 0 // Must be zero.
#define SPINDLE_STATE_CW  bit(0)
#define SPINDLE_STATE_CCW  bit(1)

/I Initializes spindle pins and hardware PWM, if enabled.

void spindle_init();

// Returns current spindle output state. Overrides. may-alter it from programmed
states.
uint8_t'spindle_get_state();

/I Called by g-code parser when setting spindle state and requires a buffer sync.
/I Immediately sets spindle running state with direction.and spindle rpm via
PWM, if enabled.

/I Called by spindle_sync() after sync and parking motion/spindle stop override
during restore.

#ifdef VARIABLE_SPINDLE

/l Called by g-code parser when setting spindle state and requires a buffer sync.

void spindle_sync(uint8_t state, float rpm);

/I Sets spindle running state with direction, enable, and spindle PWM.

void spindle_set_state(uint8_t state, float rpm);
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/I Sets spindle PWM quickly for stepper ISR. Also called by spindle_set_state().
// NOTE: 328p PWM register is 8-bit.

void spindle_set_speed(uint8_t pwm_value);

/I Computes 328p-specific PWM register value for.the given RPM for quick
updating.

uint8_t spindle_compute_pwm_value(float rpm);

#else

/I Called by g-code parser when setting spindle state and requires a buffer sync.
#define spindle_sync(state, rpm) _spindle_sync(state)
void _spindle_sync(uint8_t state);

/I Sets spindle running state with direction and enable.
#define spindle_set_state(state, rpm) _spindle.set._state(state)
void _spindle_set_state(uint8_t state);

#endif

// Stop and start spindle routines. Called by all spindle routines and stepper ISR.
void spindle_stop();

#endif
#ifndef limits_h

#define limits_h

/I Initialize the limits module

void limits_init();
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



eyieyer uabap Niwjaijod uizi edue)

T
o
[
=}
Q
[
f7
T
Q
=
—
Q.
o
=
S
[}
-
[
=L
=
o
=
=
[}
T
o
=
= s
=
Q
o
=
<
-
=
Q
3
L
[
-
v
o
=
(1)
=
=,
=
-
[
Q
m
—
—
o
=
o
-
-
-

N
= - Y
o )
s 28
3 @
Qc s
35S
= -
833
=]
3 <
c )
3 c
=3 3
Y e
5 =
2& 7
3 =%
3 5
m 2’
-
33¢
T o5
= o
-
533
S8 g
-~
A< b
o 2
o
s @73
Q 5
59 0
3 =
'ﬂ_" (Y
8 97
< °
w m
) ]
c X E
= =
c 4
—p el
303
3 <
i S
- —
€ 9 3
=
i £
2. °
o S
2 c
m —
3 8
5 5
°
z S
i
~ >
5 T
s @
T =
c £
= @
i
-
-~
W.
=
~
o
Ied
i
=
o
3.
8
=
Q
=
w
=
i)
Cad
=
3
o
w
L
i)
7

2 g
m
=
0
T
~*
Y

I
Y
x
0
T
-+
v
§0
;
o
=
=
0]
x
E.
=
=
D
Q
[
=.
=
Y
x
o
*
-+
v

-
o
Q
-
o
>
Q
3
(]
=]
Q
c
o
T
w
()
o
o
b=
o
=
o
-
o
c
w
o
c
=
c
=2
~
Q
-
<
Q
~
=3
w
=
-
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
=
=
o
=
o
o
=
3
()
=
<
)
T
c
-
=
o9
=
w
c
3
T
(]
-

L-7

LAMPIRAN 4
LISTING PROGRAM GCODE
#define MODAL_GROUP_GO0 0 //
[G4,G10,G28,G28.1,G30,G30.1,G53,G92,G92.1] Non-modal
#define MODAL_GROUP_G11//
[G0,G1,G2,G3,G38.2,G38.3,G38.4,G38:5,G80] Motion
#define MODAL_GROUP_G2.2//[G17,G18,G19] Plane selection
#define MODAL_GROUP_G3 3 // [G90,G91] Distance mode
#define MODAL_GROUP_G4 4 // [G91.1] Arc K distance mode
#define MODAL_GROUP_G5 5 /[ [G93,G94] Feed rate mode
#define MODAL_GROUP_G6 6 // [G20,G21] Units
#define MODAL_GROUP_G7 7 // [G40] Cutter radius compensation mode.
G41/42 NOT SUPPORTED.
#define MODAL_GROUP_G8 8 // [G43.1,G49] Tool length offset
#define MODAL_GROUP_G12 9 // [G54,G55,G56,G57,G58,G59] Coordinate
system selection
#define MODAL_GROUP_G13 10 // [G61] Control. mode

#define MODAL_GROUP_M4 11 // [MO,M1;M2,M30] Stopping
#define MODAL_GROUP_MT7 12// [M3,M4,M5] Spindle turning
#define MODAL_GROUP_M8 13/ [M7,M8;M9] Coolant control
#define MODAL_GROUP_M9 14// [M56] Qverride control

/I Define command actions for within execution-type modal groups (motion,
stopping, non-modal). Used

I internally by the parser to knew-which.command to execute:

/ NOTE: Some macro values are assigned specific values to make g-code state
reporting and parsing

/I compile a litte smaller. Necessary due to being completely out of flash on the
328p. Although not

/I ideal, just be careful with values that state 'do not alter' and check both report.c

and gcode.c
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L-8

/I to see how they are used, if you need to alter them.

// Modal Group GO: Non-modal actions

#define NON_MODAL_NO_ACTION 0 // (Default: Must be zero)

#define NON_MODAL_DWELL 4 // G4 (Do not alter value)

#define NON_MODAL_SET COORDINATE: DATA 10.// G10 (Do not alter
value)

#define NON_MODAL_GO: HOME_0 28 // G28 (Do not alter value)

#define NON_MODAL SET_HOME_0 38 //G28.1 (Do not alter value)

#define NON.MODAL_GOHOME, 1 30 // G30 (Do not alter value)

#define NON_ MODAL_SET _HOME 1 40 // G30.1 (Do not alter value)

#define NON_MODAL_ABSOLUTE_OVERRIDE 53 // G53 (Da not alter value)
#define NON_MODAL_SET_COORDINATE OFFSET 92 // G92 (Do not alter
value)

#define NON_MODAL_RESET_COORDINATE-OFFSET 102 //G92.1 (Do not

alter value)

// Modal Group G1: Motion modes

#define MOTION_MODE_SEEK.0// GO (Default:*Must be zero)

#define MOTION_MODE_LINEAR 1 // G1 (Do not alter value)

#define MOTION_MODE_CW _ARC 2.// G2 (Do not alter value)

#define MOTION_MODE_CCW_ARC 3 //'G3.(Do.not alter value)

#define MOTION. MODE_PROBE. TOWARD 140 // G38.2 (Do not alter value)
#define MOTION_MODE_PROBE_TOWARD_NO_ERROR 141 // G38.3 (Do
not alter value)

#define MOTION_MODE_PROBE.AWAY 142 // G38.4 (Do-not-alter value)
#define MOTION_MODE_PROBE_AWAY_NO_ERROR 143 // G38.5 (Do not
alter value)

#define MOTION_MODE_NONE 80 // G80 (Do not alter value)

// Modal Group G2: Plane select
#define PLANE_SELECT_XY 0// G17 (Default: Must be zero)
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#define PLANE_SELECT_ZX 1// G18 (Do not alter value)
#define PLANE_SELECT _YZ 2 // G19 (Do not alter value)

// Modal Group G3: Distance mode
#define DISTANCE_MODE_ABSOLUTE 0 // G90 (Default: Must be zero)
#define DISTANCE_MODE_INCREMENTAL 1//.G91«(Do not alter value)

// Modal Group G4: ArcJKdistance mode
#define DISTANCE_ARC_MODE_INCREMENTAL 0 // G91.1 (Default:: Must
be zero)

// Modal Group M4: Program flow

#define PROGRAM_FLOW_RUNNING 0 // (Default: Must be zero)

#define PROGRAM_FLOW_PAUSED 3// MO

#define PROGRAM_FLOW_OPTIONAL STOP.1 // M1 NOTE: Not supported,
but valid and ignored.

#define PROGRAM_FLOW_COMPLETED_M2._2 // M2 (Do not alter value)
#define PROGRAM_FLOW_COMPLETED_M30 30.//M30 (Do not alter value)

// Modal Group G5: Feed rate mode

#define FEED. RATE_MODE_UNITS_PER=MIN 0 // G94 (Default: Must be
zero)

#define FEED_RATE_MODE_INVERSE_TIME 1 // G93 (Do not alter value)

// Modal Group G6: Units.mode
#define UNITS_MODE_MM0//.G21 (Default: Must be zero)

#define UNITS_MODE_INCHES 1 // G20 (Do not alter value)

/l Modal Group G7: Cutter radius compensation mode
#define CUTTER_COMP_DISABLE 0 // G40 (Default: Must be zero)

/l Modal Group G13: Control mode
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#define CONTROL_MODE_EXACT_PATH 0 // G61 (Default: Must be zero)

// Modal Group M7: Spindle control

#define SPINDLE_DISABLE 0 // M5 (Default: Must be zero)

#define SPINDLE_ENABLE CW PL_COND FLAG_SPINDLE _CW /[ M3
(NOTE: Uses planner condition bit flag)

#define SPINDLE_ENABLE_CCW PL_COND_FLAG_SPINDLE_CCW // M4
(NOTE: Uses planner condition bit flag)

// Modal Group M8: Coolant.control

#define COOLANT_DISABLE 0 // M9 (Default: Must be zero)

#define COOLANT_FLOOD_ENABLE
PL.COND_FLAG_COOLANT _FLOOD /[.M8 (NOTE: Uses planner condition
bit flag)

#define COOLANT_MIST_ENABLE PL_COND_FLAG_COOLANT_MIST //
M7 (NOTE: Uses planner condition bit flag)

// Modal Group G8: Tool length offset
#define TOOL_LENGTH_OFFSET CANCEL 0 //G49 (Default: Must be zero)
#define TOOL_LENGTH_OFFSET_ENABLE_DYNAMIC 1 // G43.1

// Modal Group M9: Override control
#ifdef DEACTIVATE_PARKING _UPON_INIT
#define OVERRIDE_DISABLED 0 // (Default: Must be zero)
#define OVERRIDE_PARKING_MOTION 1 // M56
#else
#define OVERRIDE_PARKING_MOTION 0 // M56 (Default: Must be zero)
#define OVERRIDE_DISABLED 1 // Parking disabled.
#endif

// Modal Group G12: Active work coordinate system

/I N/A: Stores coordinate system value (54-59) to change to.
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/I Define parameter word mapping.
#define WORD_F 0
#define WORD _| 1
#define WORD _J 2
#define WORD_K 3
#define WORD _L 4
#define WORD_N 5
#define WORD_P..6
#define WORD _R 7
#define WORD _S 8
#define WORD_T 9
#define WORD_X 10
#define WORD_Y 11
#define WORD_Z 12

/I Define g-code parser position updating flags

#define GC_UPDATE_POS TARGET 0 // Must be zero
#define GC_UPDATE_POS SYSTEM 1

#define GC_UPDATE_POS:NONE 2

/I Define probe cycle exit states and assign proper. position updating.
#define GC_PROBE_FOUND GC_UPDATE_POS_SYSTEM
#define GC_PROBE_ABORT GC_UPDATE_POS_NONE

#define GC_PROBE_FAIL_INIT GC_UPDATE_POS_NONE

#define GC_PROBE_FAIL "END-.GC_UPDATE_POS_TARGET
#ifdef SET_CHECK_MODE_PROBE_TO_START

#define GC_PROBE_CHECK_MODE GC_UPDATE_POS NONE
#else

#define GC_PROBE_CHECK_MODE GC_UPDATE_POS TARGET
#endif

L-11
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/I Define gcode parser flags for handling special cases.
#define GC_PARSER_NONE 0 // Must be zero.
#define GC_PARSER_JOG_MOTION bit(0)
#define GC_PARSER_CHECK_MANTISSA  bit(1)
#define GC_PARSER_ARC_IS_CLOCKWISE  hit(2)
#define GC_PARSER_PROBE_IS_AWAY bit(3)
#define GC_PARSER_PROBE#IS.NO_ERROR  hit(4)
#define GC_PARSER_LASER FORCE_SYNC  bit(5)
#define GC_PARSERZLASER_DISABLE bit(6)
#define GC_PARSER_LASER_ISMOTION hit(7)
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/I NOTE: When this struct is zeroed, the above defines set the defaults for the

system.

typedef struct {
uint8_t motion; 1/ {G0,G1,G2,G3,G38.2,G80}
uint8 tfeed rate; //{G93,G94}
uint8_t units; 11 {G20,G21}

uint8_t distance; 1 {G90,G91}
// uint8_t distance_arc; // {G91.1} NOTE: Don't track. Only default supported.
uint8_t plane_select;  //{G17,G18,G19}
// uint8_t cutter_comp; // {G40} NOTE: Don't.track..Only default supported.
uint8_ttool_length; = // {G43.1,G49}
uint8_t coord_select; // {G54,G55,G56,G57,G58,G59}
I/ uint8_t control;. “//{G61} NOTE: Don't track. Only default supported.:
uint8_t program_flow; //'{M0O;M1,M2,M30}
uint8_t coolant; I {M7,M8,M9}
uint8_t spindle; I {M3,M4,M5}
uint8_t override; /I {M56}
} gc_modal _t;
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typedef struct {
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float f; Il Feed
float ijk[3]; // 1,J,K Axis arc offsets

uint8 tl;  // G10 or canned cycles parameters

int32_tn;  // Line number
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float p; // G10 or dwell parameters
/l floatq;  // G82 peck drilling
float r; /I Arc radius

float s; // Spindle speed
uint8_tt; // Tool selection
float xyz[3];+ [/ X,Y,Z Translational axes
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} gc_values_t;

typedef struct {

gc_modal_t modal;

float spindle_speed; /[ RPM
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float feed rate; /I Millimeters/min
uint8_t tool; /[ Tracks tool number. NOT USED.
int32_t line_number; /[ Last line number sent

float position[N_AXIS]; /[ Where the interpreter considers the tool to be at
this point in the code
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float coord_system[N_2AXIS]; // Current work coordinate system (G54+).
Stores offset from absolute machine
/I position in mm. Loaded from EEPROM when called.
float coord_offset[N_AXIS]; // Retains the G92 coordinate offset (work
coordinates) relative to
/I machine zero in mm. Non-persistent. Cleared upon reset
and boot.

float tool_length_offset;  // Tracks tool length offset value when enabled.
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Fungsi:

1.

Mesin Pemotong dan Pengukir Akrilik Berbasis Mikrokontroler

SOP Pemakaian Alat:

NS

10.

11

Sambungkan power supply kepada sumber tegangan 220VAC

Aktifkan switch pada casing

Sambungkan kabel mikrokontroler ke PC melalui kabel USB

Buka aplikasi LaserGRBL lalu pilih port “COM” Arduino dan baudrate yang
digunakan pada aplikasi

Koneksikan Arduino Uno pada aplikasi LaserGRBL. dengan menekan tombol
“Connect”

Setelah terkoneksi buka menu File => Open File, lalu pilih*file desain yang
akan dipotong

Setelah itu atur'kecepatan potong, daya laser;.dan jumlah cycle potong
Sebelum memulai proses pemetongan atur posisi mata laser ke material yang
ingin dipotong

Klik tombol set zero pada aplikasi untuk memastikan titik awal potong di (x:
0,¥:0,z:0)

Klik tombol run_program_untuk  eksekusi gcode  lalu_tunggu._ proses
pemotongan selesali

Setelah proses pemotongan. selesai; mata laser akan kembali ke titik awal
potong/set point zero
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Datasheet Driver Motor A4988
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A4988

DMOS Microstepping Driver with Translator

And Overcurrent Profection

Features and Benefits.
* Low B ooipuls

*  Amomatic corest decay mods dstection/ieloction
= Mixed and Slow cument decay modes

= Synchromons rectification for low powar dissipation
= Imtamal UVLD

*  Crotsovar-rareat protecion

= 3.5 and 5V compatible logic supply

= Tharmal shutdown crcaitry

= EShert-to-groend protection

= Ehorted lead protection

= Frve salectable step modes: fll, 1y, %, Vg and /),

Package:

Th-osnleed FT
with sxpoved Sharmal pad
Lme = 5 mm = 090 mes

(ET puachugge]

@ Appenaimals §is

Description

Tha A49EE is a complets microswpping motor driver with
built-im mranslator for sasy operaton. It & desigmed to oparai
hbipolar stepper motors in full-, kalf-, quaster-, sighth-, and
sintesnth-step modes, with an output drive capacity of up to
335V and £2 A. Tha A4588 inchades 2 fixed off-tme corent
regulator which kas the ability to operate in Slow or hixed
decay modes.

Tie ramlator & the koy to the sany icplkoantxtion of the
A45EE. Simply inputting coe pulse on the STEF mput drives
the peotor ome microstep. Thars are no phass wequencs tables,
high frequemncy control Exnas, o7 complex interfaces toprogram.
Tha A4588 interface is am ideal £t for applications where a
complex micToprocsssor i mavailable or is overbundemed.
Dramimg stepping operation, the chopping conirol in the A45EE
automnatically salacts the murent decry mods, Slow or Mixed.
Iz Mixed dacay meda, the devics is st mitially to a fast decay
fior a proporticn of the fxed off-time, then to a slow decay for
the remainder of the off-tme. Mixed decay curment comirel
Tanis in reduced mdibls muotor nodve, increased sepacoaacy,
and reduced powsr disapation.

s o Dh el g

Typical Application Diagram
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