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ABSTRAK

CNC (Computer Numerical Control) adalah pembaruan mesin perkakas
yang mengikuti perkembangan teknologi di dunia industri karena mesin perkakas
sebelumnya dianggap kurang efektif dari segi waktu dan biaya. CNC merupakan
sistem otomatisasi mesin perkakas yang dioperasikan oleh perintah dan diprogram
secara abstrak dan disimpan melalui media penyimpanan, hal ini berlawanan
dengan kebiasaan mesin perkakas sebelumnya, dimana mesin perkakas biasanya
dikendalikan dengan putaran tangan atau otomatisasi sederhana. Pada proyek akhir
ini, dirancang suatu mesin CNC sederhana yang dapat digunakan untuk memotong
bahan atau pelat dengan cepat secara otomatis. Bentuk atau pola yang telah
digambar melalui personal computer akan dikonversi dalam bentuk G-Code. G-
Code tersebut menjadi arah serta titik koordinat sumbu mesin bergerak dan
membentuk pola yang sudah dirancang. Salah satu sumbu yang bergerak pada
mesin ini adalah sumbu Z. Pada proyek akhir ini pergerakan sumbu Z dilakukan
oleh motor servo dimana posisi dan kecepatan dapat diatur dan dipantau berkat
adanya sinyal umpan balik dari encoder. Pengendalian posisi pada sumbu Z
dilakukan dengan membandingkan pulsa masukan dari Mach3 dengan pulsa umpan
balik dari encoder untuk menghasilkan nilai error yang bisa kita olah sebagai
parameter untuk menentukan posisi dan mengatur kecepatan motor servo. Mesin
ini memiliki sistem 2.5D dimana sumbu Z tidak melakukan gerakan circular
ataupun gerakan kritis pada saat mesin berjalan. Sumbu Z hanya digunakan untuk
mengatur jarak antara obor plasma dengan permukaan benda potong.
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ABSTRACT

CNC (Computer Numerical Control) is a machine tools automation system
that is operated by commands and programmed abstractly and stored via storage
media, this is contrary to the habit of previous machine tools, where machine tools
are usually controlled by hand rotation or simple automation. In this final project,
a simple CNC machine is designed that can be used to cut materials or metal sheets
quickly and automatically. Shapes or patterns that have been drawn through a
personal computer will be converted into the form of G-Code. The G-Code becomes
the direction and coordinate point of the axis of the machine moves and forms a
pattern that has been designed. One of the moving axes on this machine is the Z
axis. In this final project, the Z axis movement is carried out by a servo motor where
the position and speed can be adjusted and monitored due to the feedback signal
from the encoder. Position control on the Z axis is carried out by comparing the
input pulse from Mach3 with the feedback pulse from the encoder to generate an
error value that we can process as a parameter to determine the position and set
the speed of the servo motor. This machine has a 2.5D system where the Z axis does
not perform circular movements or critical movements when the engine is running.
The Z axis is used only to regulate the distance between the plasma torch and the
surface of the cutting object.

Keywords: CNC, Plasma Cutting, Mach3, G-Code
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PENDAHULUAN
1.1 Tujuan

Tujuan dari penulisan karya tulis ilmiah proyek akhir ini adalah sebagai berikut:
1. Mampu membuat rancangan sistem pengendalian sumbu Z pada mesin CNC
Plasma Cutting 2.5D.
2. Mampu membuat perencanaan alat dan bahan untuk sistem pengendalian sumbu Z
pada mesin CNC Plasma Cutting 2.5D.
3. Mampu membuat wiring diagram untuk sistem pengendalian sumbu Z pada mesin
CNC Plasma Cutting 2.5D.
4. Mampu mengendalikan posisi motor sumbu Z dengan membandingkan pulsa
Mach3 dan rotary encoder motor servo.
1.2 Teknologi
Teknologi yang digunakan pada proyek akhir ini adalah:
1.2.1 UnitUmum :

1. Antarmuka : PC — Mach3 & Arduino Serial Plotter
2. Unit kendali : Breakout Board — RnR USB Motion Card Mach3
Microcontroller AVR ATmega 8A
3. Unit mekanik : Plant CNC Plasma Cutting 2.5D
1.2.2 Perangkat keras:
1. Motor Servo : DC Servo Oriental Motor
2. Penggerak Servo : Penggerak Motor Servo Brushless AXH Series
3. Antarmuka Penggerak Motor Servo
4. Limit Switch
5. Relay
1.2.3 Perangkat lunak:
1. Antarmuka : ArtSoft Mach3
2. Diagram Alir : Microsoft 365 Visio & Coreldraw X8
3. Wiring Diagram : See Electrical V8R2
4. Desain 3D : Solidworks 2021
5. Proses : CV - AVR & Arduino
6. Perangkat lunak G-Code : (Mengonversi data dxf ke G-Code)



