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ABSTRAK

Teknologi laser semakin berkembang seiring dengan meningkatnya
kebutuhan pasar engraving. Aplikasi gravir laser pada material merupakan
teknologi yang telah banyak digunakan pada saat ini khususnya dalam bidang
proses manufaktur. Keunggulan teknik gravir dengan menggunakan laser
dibandingkan dengan metode konvensional adalah ketepatan pengerjaan lebih baik
dan hasil lebih presisi, karena dikontrol secara otomatis menggunakan sistem
Computer Numerical Control (CNC). Tujuan dari proses pembuatan dan kalibrasi
axis penggerak adalah untuk menghitung estimasi waktu produksi dan
mengkalibrasi pada penggerak axis X,Y, dan Z.

Proses pembuatan mesin CNC laser cutting engraving dilakukan beberapa
proses seperti pemotongan, pengeboran, pengefraisan, pengelasan, dan finishing.
Mesin CNC laser cutting engraving dibuat dengan komponen standar seperti
rangka mesin menggunakan aluminium profil, daya laser yang digunakan 5.500
mWatt, motor stepper sebagai penggerak axis X,Y, danZ, mikrokontroler yang
digunakan STM32. Dimensi area kerja mesin CNC laser cutting engraving
memiliki ukuran 400 mm x 400 mm. Sofware yang digunakan yaitu Lightburn
untuk mengoperasikan mesin CNC laser cutting engraving.

Berdasarkan proses pembuatan mesin CNC laser cutting engraving
membutuhkan waktu pengerjaan 24,24 jam. Sementara itu berdasarkan proses
kalibrasi yang telah dilakukan, didapatkan nilai aksis linear (Lpm) yang digunakan
dari axis X,Y, dan Z secara berurutan: 161,490 steps per mm; 321,510 steps per
mm; dan 1.456,527 steps per mm. Hasil pengukuran rata-rata pada axis X dengan
panjang 100 mm dan 200 mm secara berurutan didapatkan 100,03 mm dan 100,05
mm, sedangkan pada axis Y didapatkan rata-rata sebesar 100,01 mm dan 100,07,
dan pada axis Z dengan panjang 20 mm dan 60 mm didapatkan rata-rata sebesar
20,05 mm dan 60,05 mm.

Kata kunci : CNC, laser cutting engraving, produksi, kalibrasi.
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ABSTRACT

Laser technology is growing fast along with the increasing needs of the
engraving market. The application of laser engraving on materials is a technology
that has been widely used today, especially in the field of manufacturing processes.
The laser engraving techniques are better and more precise than conventional
methods in work accuracy, because it is controlled automatically using a Computer
Numerical Control (CNC) system. The purpose of the drive axis manufacturing and
calibration process is to calculate estimated production time and calibrate the X,
Y, and Z axis drives.

The manufacturing process of CNC laser cutting engraving machines is
carried out several processes such as cutting, drilling, milling, welding, and
finishing. CNC laser cutting engraving machines are made with standard
components such as the machine frame using aluminum profiles, the laser power
with 5.500 mWatt, stepper motors as X, Y, and Z axis drives, microcontrollers with
STM32. The dimension of the working area of the CNC laser cutting engraving
machine is 400 mm x 400 mm. The software that used is Lightburn to operate CNC
laser cutting engraving machines.

Based on the manufacturing process of CNC laser cutting engraving
machine requires 24.24 hours of processing time. While based on the calibration
process that has been carried out, the linear axis values (Lpm) from the X, Y, and
Z axes respectivelyi: 161,490 steps per mm; 321,510 steps per mm; and 1,456,527
steps per mm. The average measurement results on the X axis with a length of 100
mm and 200 mm is respectively obtained 100.03 mm and 100.05 mm, while on the
Y axis an average of 100.01 mm and 100.07, and on the Z axis with a length of 20
mm and 60 mm an average of 20.05 mm and 60.05 mm are obtained.

Keywords : CNC, laser cutting engraving, production, calibration.
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DAFTAR SIMBOL DAN SINGKATAN

T = Nilai konstanta (3,14)
v = Kecepatan potong (m/menit)
n = Putaran spindle (rpm)
d = Diameter gurdi (mm)
f2 = Gerak makan per mata potong (mm/menit)
v = Kecepatan makan (mm/menit)
z = Jumlah gigi mata potong
t, = Waktu pemotongan (menit)
It = Panjang pemesinan (mm)
L, = Panjang langkah awal pemotongan (mm)
l, = Panjang pemotongan benda kerja (mm)
L, = Panjang langkah akhir pemotongan (mm)
k. = Kemiringan sudut potong
a = Kedalaman potong (mm)
A = Luas daerah pengelasan (mm?)
a = Jarak antar plat (mm)
t = Tebal plat (mm)
Vg = Volume sambungan pengelasan (mm?®)
L = Panjang pengelasan (mm)
Vg =Volume elektroda (mm?3)
d = Diameter elektroda (mm)
= Panjang elektroda (mm)
Br = Banyak elektroda (batang)
Tp = Waktu pengelasan
T = Waktu pengelasan per batang elektroda (menit)
ty = Percobaan 1 (detik)
t, = Percobaan 2 (detik)
t; = Percobaan 3 (detik)
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Lo = Jarak tempuh linear target (mm)
L, = Jarak tempuh linear yang terjadi (mm)

Lym = Nilai aksis linear
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