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ABSTRACT 

In contemporary Computerised Numerical Controlled (CNC) machine tools, 

Computer-Aided Manufacturing (CAM) and CNC conduct a number of inter-related 

operations and parameters using G/M-codes, set as RS274 or IS0 6983 standard. 

However, both standards do not explicitly relate to each other to have control of 

arbitrary locations other than the motion of the block-by-block sequence. STEP-NC 

is an alternative standard to replace the current standards. It contains the information 

on how CNC machine tools can be represented in STEP product data model. STEP- 

NC is an extension of STEP which is the standard for exchange product model data. 

Ths  determines the neutral data format for digital information from a product. The 

controller based on STEP-NC neutral data via LabVIEW platform has been 

developed in this research. Through this development, it was successfUlly used to 

create an open CNC controller based on IS0  14649 and IS0 10303. This system 

offers interoperability, portability, and adaptability. The system consists of three 

main modules; ( I )  Data Input Generator Module, (2) STEP/LabVIEW Module 

(STEP-NC Controller), and (3) Software-Hardware Integration Module, these three 

modules called LVSTEPNC system. The two case studies in IS0  14649-11 were 

carried out through this system. The LVSTEPNC was successfully tested and 

implemented in actual 3-axis CNC milling machine. It shows the bi-directional data 

flow between STEP-NC controller and CNC hardware tools. The system simplifies 

the design of CNC machine controller with the architecture structures through G- 

programming (LabVIEW platform) which responsible for data processing, data 

storage, and execution. Furthermore, this research also suggests the requirements for 

global interoperable manufacturing for intelligent machining system in future. 



ABSTRAK 

Dalam Kawalan Berkomputer Berangka (CNC) terkini bagi peralatan mesin, 

Pembuatan Berbantukan Komputer (CAM) dan CNC menjalankan beberapa operasi 

yang saling berkaitan dan parameter menggunakan kod G berdasarkan kepada 

piawaian RS274 atau IS0  6983. Walau bagaimanapun, kedua-dua piawaian ini tidak 

mempunyai perkaitan yang jelas antara satu sama lain untuk mempunyai kawalan 

lokasi sembarangan selain daripada gerakannya berdasarkan kepada urutan blok- 

derni-blok. STEP-NC adalah sebagai piawaian alternatif untuk menggantikan 

piawaian semasa. Ia mengandungi maklumat tentang bagaimana sesuatu alatan mesin 

CNC boleh diproses daripada produk model data STEP. STEP-NC adalah merupakan 

Ianjutan daripada piawaian STEP untuk melakukan pertukaran produk model data. Ia 

menentukan maklumat secara digital bagi format neutral data daripada produk. 

Pengawal STEP-NC berdasarkan kepada data neutral telah dibangunkan melalui 

perisian LabVlEW dalam kajian ini. Melalui pembangunan system ini, ia berjaya 

menghasilkan satu sistem terbuka bagi pengawal CNC berdasarkan kepada piawaian 

IS0 14649 dan IS0  10303. Sistem ini menawarkan operasi secara; 

"interoperability", 'portability" dan "adaptability". Sistem ini terdiri daripada tiga 

modul utama; (1) '"ata Input Generator Module", (2) "STEPlLabVIEW Module 

(STEP-NC Controller)", dan (3) "Software-Hardware Integration Module", ketiga- 

tiga modul ini dinamakan sebagai sistem "LVSTEPNC". Dua kajian kes seperti 

dalam IS0  14649-11 telah dijalankan. LVSTEPNC telah berjaya diuji dan 

dilaksanakan dalam mesin CNC peraut 3-paksi yang sebenar. Ia menunjukkan aliran 

data berlaku dalam dua arah diantara pengawal STEP-NC dan CNC. Sistem ini 

memudahkan reka bentuk pengawal mesin CNC dengan struktur seni bina rnelalui 

pengaturcaraan-G (platform LabVIEW) yang bertanggungjawab untuk memproses 

data, penyimpanan data, dan pelaksanaan proses pemesinan. Seterusnya, kajian ini 

juga mencadangkan beberapa keperluan untuk pembuatan secara global bagi sistem 

pemesinan secara pintar di masa hadapan. 
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