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BUKTI PENELITIAN MAHASISWA

Diagram Blok Perancangan Mesin CNC Router dengan Aplikasi GRBL 0.9

Sistem 3 Axis X, Y dan Z

Tampilan Software GRBL



Tampilan Mesin CNC Router dengan Aplikasi GRBL 0.9 Control 3 Axis Sistem

X, Y dan Z
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Cara Kerja Mesin CNC (Computer Numerical Control) Router dengan

Aplikasi GRBL 0.9 Control 3 Axis Sistem X,Y dan Z

Prinsip kerja mesin CNC Router ini yaitu berdasarkan perintah yang

diberikan melalui software GRBL. Sebelum melakukan pembuatan layout pada

papan PCB, pengguna perlu mendesain layout terlebih dahulu pada software

Eagle. Setelah itu, layout yang akan dibuat tersebut dirubah menjadi G-Code

dengan menggunakan PCB-Gcode. Output dari PCB-Gcode  tersebut dimasukkan

ke dalam Software GRBL untuk diproses. Ketika kode tersebut diproses, mesin

akan bergerak secara otomatis yaitu terjadinya pergerakan pada stepper motor

sumbu X, Y, Z, spindle serta mata bor. Pergerakan tersebut sesuai dengan gambar

layout yang akan dibuat pada PCB.

Cara instalasi Software EAGLE (Easily Applicable Graphical Layout Editor)

- Langkah 1

Download Software pada situs http://www.mediafire.com/file/kk4skz

zn6c81 zuy/Cadsoft+Eagle+6.2.0+Full.zip

Tampilan Website Untuk Mendownload Software EAGLE



- Langkah 2

Buka Folder tempat menyimpan aplikasi Eagle yang telah didownload

Tampilan eagle-win-6.2.0 pada folder installan software EAGLE

- Langkah 3

Jalankan eagle-win-6.2.0 application dan kemudian klik Setup

Tampilan Setup pada proses instalasi Software EAGLE



- Langkah 4

Kemudian akan muncul kotak dialog sebagai berikut.

Tampilan proses instalasi Software EAGLE

- Langkah 5

Untuk melakukan Setup program, Klik Next

Tampilan Setup program Software EAGLE



- Langkah 6

Kemudian akan muncul kotak dialog seperti berikut, Klik Yes

Tampilan licence agreement pada instalasi software EAGLE

- Langkah 7

Pilih tempat penyimpanan directory kemudian klik Next

Tampilan choose destination directory pada instalasi software EAGLE



- Langkah 8

Kemudian akan muncul tampilan kotak dialog sebagai berikut,  Klik Next

Tampilan pemindahan data pada instalasi software EAGLE

- Langkah 9

Tunggu hingga proses pemindahan data selesai

Tampilan proses pemindahan data pada instalasi software EAGLE



- Langkah 10

Setelah proses pemindahan selesai maka akan muncul kotak dialog

sebagai berikut, Pilih Run as Freeware dan Klik Next

Tampilan EAGLE License

- Langkah 11

Proses instalasi telah selesai

Tampilan Proses instalasi software EAGLE selesai



Cara menginstall PCB-GCODE.

Berikut adalah cara penginstallan aplikasinya.

- Langkah 1

Download PCB-Gcode pada situs http://pcbgcode.org/read.php?12,803

Tampilan Website untuk Mendownload PCB-Gcode

- Langkah 2

Buka Software EAGLE

Tampilan Software EAGLE

- Langkah 3

Cari Folder Directory tempat data-data software disimpan



Tampilan Folder Directory software EAGLE

- Langkah 4

Buka Folder Directory tempat data-data software disimpan

Tampilan Folder Directory Software EAGLE



- Langkah 5

Cari Folder PCB-GCODE yang telah didownload kemudian copy folder

tersebut

Tampilan Folder PCB-GCODE

- Langkah 6

Pindahkan folder PCB-GCODE yang telah dicopy tadi ke dalam folder

ULP yang terletak didalam folder directory software EAGLE tadi sebagai

berikut.

Tampilan Folder PCB-GCODE didalam folder ULP Software EAGLE



- Langkah 7

Buka Software EAGLE kemudian pilih directories

Tampilan Directories pada Software EAGLE

- Langkah 8

Kemudian akan muncul tampilan kotak dialog sebagai berikut.

Tampilan Directories pada tampilan software EAGLE



- Langkah 9

Buka Folder PCB-GCODE yang telah dicopy tadi seperti berikut

kemudian salin alamat directorynya.

Tampilan Penyalinan alamat Directories

- Langkah 10

Letakkan tulisan yang telah dicopy tadi seperti berikut dan Klik OK.

Tampilan Pemindahan alamat Directories

Copy

Paste



- Langkah 11

Penginstallan PCB-GCODE telah selesai.

Tampilan penginstallan PCB-GCODE telah selesai

Cara Menginstal Driver CH340SER

- Langkah 1

Buka folder yang yang berisi installan driver

Tampilan Folder instalan driver CH340SER



- Langkah 2

Jalankan CH3S40SER application

Tampilan CH3S40SER application

- Langkah 3

Kemudian akan muncul tampilan sebagai berikut.

Tampilan CH340SER application setelah dijalankan



- Langkah 4

Kemudian akan muncul tampilan kotak dialog driver setup sebagai berikut

dan Klik Install

Tampilan Install untuk driver CH3S40SER

- Langkah 5

Kemudian akan muncul tampilan kotak dialog seperti berikut, tunggu

hingga prosesnya selesai.

Tampilan proses instalasi driver CH340SER



- Langkah 6

Proses instalasi Driver CH340SER selesai

Tampilan instalasi driver CH340SER telah selesai

Cara Menginstal Software GRBL 0.9

- Langkah 1

Buka folder tempat penyimpanan software GRBL 0.9

Tampilan folder installan Software GRBL 0.9



- Langkah 2

Jalankan Grbl Control application

Tampilan GRBL Control application

- Langkah 3

Aplikasi telah terinstall

Tampilan software GRBL 0.9 telah terinstall



Pemrograman Arduino

Pemrograman pada Arduino dapat menggunakan sebuah software khusus

yaitu Software IDE (Integrated Development Environment). Program yang dibuat

melalui Software IDE tersebut dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Pemrograman Arduino

Cara Merubah Gambar Layout Menjadi G-Code

1. Buka Design Layout yang akan dibuat pada PCB



2. Klik ULP

3. Pilih pcb-gcoed-setup.ulp



4. Pada Bottom Side, Ceklis pada bagian yang akan digunakan

5. Pada Machine ( Atur Z Axis, tool change, unit, spindle serta feed rates )

Z High = - 0,5 ; Z Up = -0,1 ; Z Down = -0.007 ; Drill Depth -0,2 ; Drill

Dwell 1

Position X = 0 ; Position Y = 0 ; Positio Z = 0

Units = Inches

Spin Up Time = 5

Feed Rates XY = 10 ; Feed Rates Z = 10



6. Pada Gcode Options pilih profiles/generic.pp

7. Klik Yes



8. Buka kembali ULP dan Pilih pcb-gcode.ulp

9. Kemudian tampilan layout akan seperti gambar berikut



10. Pembuatan Gcode telah selesai

11. Untuk melihat Gcode yang telah dibuat buka file tersebut pada Software

GRBL



CARA MENSETTING SOFTWARE GRBL

1. Buka Software GRBL
2. Pada bagian Console masukkan Program sebagai berikut:

[CTRL+X] < Grbl 0.8 ['$' for help] (Tampilan Awal)
F300S1000{0/0}ok

Masukkan $$ (Menampilkan Pengaturan Pada GRBL)
$$ < $0=10 (step pulse, usec)

$1=255 (step idle delay, msec)
$2=0 (step port invert mask:00000000)
$3=0 (dir port invert mask:00000000)
$4=0 (step enable invert, bool)
$5=0 (limit pins invert, bool)
$6=0 (probe pin invert, bool)
$10=3 (status report mask:00000011)
$11=0.010 (junction deviation, mm)
$12=0.020 (arc tolerance, mm)
$13=1 (report inches, bool)
$20=0 (soft limits, bool)
$21=0 (hard limits, bool)
$22=0 (homing cycle, bool)
$23=0 (homing dir invert mask:00000000)
$24=25.000 (homing feed, mm/min)
$25=500.000 (homing seek, mm/min)
$26=250 (homing debounce, msec)
$27=1.000 (homing pull-off, mm)
$100=720.000 (x, step/mm)
$101=720.000 (y, step/mm)
$102=720.000 (z, step/mm)
$110=1500.000 (x max rate, mm/min)
$111=1500.000 (y max rate, mm/min)
$112=1500.000 (z max rate, mm/min)
$120=1000.000 (x accel, mm/sec^2)
$121=1000.000 (y accel, mm/sec^2)
$122=1000.000 (z accel, mm/sec^2)
$130=200.000 (x max travel, mm)
$131=200.000 (y max travel, mm)
$132=200.000 (z max travel, mm)
{0/0}ok

Masukkan $C (Menampilkan Mode Check Gcode)
$C < [Enabled]



{0/0}ok
$C < [Disabled]
{0/0}ok
Grbl 0.8 ['$' for help]
F300S1000{0/0}ok

Masukkan $L=0 ($L Menampilkan Mode Laser)
$L=0 < [JJ=0] (Mode Laser Dinonaktifkan)
{0/0}ok

Masukkan $100 = 720 (Merubah nilai x, step/mm)
$100=720 < {0/0}ok

Masukkan $101 = 720 (Merubah nilai y, step/mm)
$101=720 < {0/0}ok
Masukkan $102 = 720 (Merubah nilai z, step/mm)
$102=720 < {0/0}ok

Masukkan $13 = 1 ( Parameter inch aktif )
$13=1 < {0/0}ok

3. Settingan selesai.

Cara Pengoperasian Alat

1. Hubungkan  adaptor pada GRBL Board mesin CNC Router

2. Hubungkan kabel USB dari Arduino Nano pada GRBL Board  ke Laptop

3. Untuk menyalakan Mesin, tekan Push Button Pada GRBL Board

4. Buka Software GRBL pada Laptop

5. Klik File - > Open

Push Button



6. Buka File yang akan diproses kemudian klik open

7. Setelah File tersebut terbuka Atur posisi Sumbu Z pada papan PCB
dengan menggunakan software GRBL



Keterangan :

1) Pergerakan sumbu X ke arah Kanan

2) Pergerakan Sumbu X ke Arah Kiri

3) Pergerakan Sumbu Y ke arah Belakang

4) Pergerakan Sumbu Y ke arah Depan

5) Pergerakan Sumbu Z ke Bawah

6) Pergerakan Sumbu Z ke Atas

7) Untuk menentukan titik koordinat 0 pada sumbu XY

8) Untuk menentukan titik koordinat 0 pada sumbu Z

8. Untuk memproses gcode yang telah dibuat, klik Send

7

8

5

1

3

4 2 6



9. Ketika proses pembuatan layout telah selesai, akan muncul pemberitahuan

sebagai berikut

10. Untuk mengakhiri proses pengoperasian alat, klik tombol close (X) pada

software GRBL.

11. Kemudian cabut kabel USB yang menghubungkan Laptop dengan

Arduino Nano pada GRBL Board serta kabel adaptor pada GRBL Board.








