IMPLEMENTASI COMPUTER NUMERICAL CONTROL PLOTTER TIPE
CORE XY BERBASIS MIKROKONTROLLER ARDUINO

Skripsi

Untuk Memenuhi Persyaratan

Dalam Menyelesaikan Sarjana Strata-1 llmu Komputer

Oleh
MUHAMMAD RAJEBU JALIL
NIM. 1611016110008

PROGRAM STUDI S-1 ILMU KOMPUTER
FAKULTAS MATEMATIKA DAN ILMU PENGETAHUAN ALAM
UNIVERSITAS LAMBUNG MANGKURAT
BANJARBARU

JUL1 2023




IMPLEMENTASI COMPUTER NUMERICAL CONTROL PLOTTER TIPE
CORE XY BERBASIS MIKROKONTOLLER ARDUINO

Skripsi

Untuk Memenuhi Persyaratan

Dalam Menyelesaikan Sarjana Strata-1 llmu Komputer

Oleh
MUHAMMAD RAJEBU JALIL
NIM. 1611016110008

PROGRAM STUDI S-1 ILMU KOMPUTER
FAKULTAS MATEMATIKA DAN ILMU PENGETAHUAN ALAM
UNIVERSITAS LAMBUNG MANGKURAT
BANJARBARU

JULI 2023



SKRIPSI

IMPLEMENTASI COMPUTER NUMERICAL CONTROL PLOTTER TIPE
CORE XY BERBASIS MIKROKONTOLLER ARDUINO

Oleh :
MUHAMMAD RAJEBU JALIL
1611016110008

Telah dipertahankan di depan Dosen Penguji pada Tanggal 21 Juli 2023
Susunan Dosen Penguji :

Pembimbing Utama 1. & /-

Dodon Turtanto Nugrahadi

S.Kom., M.Kom. S.Kom., M.Eng.
NIP. 199006122019031013 NIP. 198001122009121002
Pembimbing Pendamping 2.

Ko
Dwi Kartini, §. Kom., M.Kom.
NIP. 198704212012122003




PERNYATAAN

Dengan ini saya menyatakan bahwa dalam skripsi ini tidak terdapat karya yang
pernah diajukan untuk memperileh gelah kesejanaan di suati Perguruan Tinggi, dan
sepanjang pengetahuan saya juga tidak terdapat karya atau pendapat yang pernah
ditulis atau diterbitkan oleh orang lain, kecuali yang secara tertulis diacu dalam naskan

ini dan disebutkan dalam daftar pustaka.

Banjarbaru, 2023

Muhammad Rajebu Jalil
NIM. 1611016110008




ABSTRAK

IMPLEMENTASI COMPUTER NUMERICAL CONTROL PLOTTER TIPE
CORE XY BERBASIS MIKROKONTOLLER ARDUINO
(Oleh: Muhammad Rajebu Jalil; Pembimbing: Muhammad Itgan Mazdadi, S.Kom.,

M.Kom. dan Dwi Kartini, S.Kom., M.Kom; 2023; pages)

CNC Plotter core XY adalah sistem kontrol numerik untuk mengendalikan pergerakan
alat pemotong atau pena. Penelitian ini menganalisis Kinerja sistem dengan fokus pada
Most Absolute Percentage Error (MAPE) pada sumbu X, sumbu Y, dan lingkaran.
Hasil pengujian menunjukkan MAPE sumbu X sebesar 5,7%, sumbu Y sebesar 0%,
dan lingkaran sebesar 7%. Sumbu Y memiliki MAPE sangat rendah, menunjukkan
presisi pergerakan yang tinggi. Uji Feedrate menentukan nilai tertinggi, di mana
20000, f25000, dan f30000 diuji dengan akselerasi 300-1000 mm/s? dengan kelipatan
kelipatan 50. Waktu pengerjaan 25000 dan f30000 sama dengan f20000, sehingga
f20000 adalah feedrate tertinggi. Oleh karena itu dapat disimpulkan bahwa sistem
CNC Plotter core XY memiliki tingkat akurasi yang baik pada sumbu Y dengan nilai
MAPE 0%. Feedrate tertinggi yang dapat digunakan adalah 20000, sedangkan nilai
akselerasi tidak memiliki kelipatan 50 yang menghasilkan waktu pengerjaan yang
sama dengan f20000. Penelitian ini memberikan wawasan penting dalam
mengoptimalkan kinerja sistem CNC Plotter core XY dengan mempertimbangkan
faktor-faktor kritis seperti akurasi, feedrate, dan akselerasi.

Kata Kunci : CNC Plotter Core XY, Most Absolute Percentage Error (MAPE), Feed
Rate, Akselerasi.



ABSTRACT

IMPLEMENTASI COMPUTER NUMERICAL CONTROL PLOTTER TIPE
CORE XY BERBASIS MIKROKONTOLLER ARDUINO

(By: Muhammad Rajebu Jalil; Advisor: Muhammad Itgan Mazdadi, S.Kom., M.Kom.
dan Dwi Kartini, S.Kom., M.Kom; 2023; pages)

The CNC Plotter core XY is a numerical control system used to control the movement
of cutting tools or pens. This research analyzes the performance of the system, focusing
on the Most Absolute Percentage Error (MAPE) on the X-axis, Y-axis, and circular
movements. The test results reveal an MAPE of 5.7% for the X-axis, 0% for the Y-axis,
and 7% for circular movements. The Y-axis exhibits a remarkably low MAPE,
indicating high precision in movement. Feedrate testing was conducted to determine
the maximum value, where 20000, f25000, and f30000 were tested with acceleration
ranging from 300 to 1000 mm/s? at multiples of 50. The completion times for f25000
and 30000 were the same as for f20000, establishing f20000 as the highest achievable
feedrate. Consequently, it can be concluded that the CNC Plotter core XY system
demonstrates good accuracy on the Y-axis with an MAPE of 0%. The highest usable
feedrate is f20000, while no multiples of 50 in acceleration produce the same
completion time as f20000. This research provides valuable insights for optimizing the
performance of the CNC Plotter core XY system by considering critical factors such
as accuracy, feedrate, and acceleration.

Keywords : CNC Plotter Core XY, Most Absolute Percentage Error (MAPE), Feed
Rate, Acceleration.
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