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Integracja systemu CAD/CAM Catia z baza danych uchwytow
obrébkowych MS Access za pomocg interfejsu API

W pracy przedstawiono sposéb integracji bazy danych uchwytéw obrébkowych,
zaimplementowanej w systemie MS Access z systemem CAD/CAM Catia za pomocg
interfejsu APIl. Opracowana baza efektywnie wspomaga uzytkownika w procesie
doboru, a jednoczesnie obrazuje zastosowanie interfejsu APl do automatyzacji prac
projektowych.

Integration of CAD/CAM CATIA and MS Access database of manufacturing
fixtures using APl interface
The paper presents the method for the integration of database of manufacturing
fixtures implemented in MS Access and CAD/CAM Catia system using API interface.
The developed database efficiently assist in the fixture selection process, while also
illustrating the use of API interface for the automation of design works.

1 Wstep

W praktyce zawodowej inzyniera technologa zajmujgcego sie programowaniem
obrabiarek sterowanych numerycznie bardzo przydatna jest baza danych
zawierajgca modele geometryczne uzywanych uchwytédw obrobkowych. Posiadanie
takiej bazy pozwala szybko wczyta¢ zadany uchwyt i nastepnie wykorzysta¢ go w
trakcie symulacji obrobki w celu sprawdzenia poprawno$ci programu, przyktadowo
upewnienia sie o braku kolizji narzedzia z uchwytem. Z uwagi na fakt, ze dobo6r
odpowiednich uchwytéw obrébkowych moze sprawiaé trudnos¢, pozadane jest, aby
baza taka wspomagata dodatkowo uzytkownika w procesie doboru [1, 3].

2 Rozwigzania dostepne w systemie CAD/CAM Catia

System CAD/CAM CATIA nie posiada bazy danych uchwytéw obrébkowych. Nie
mniej jednak, z uwagi na wysoki stopien zaawansowania, udostepnia szereg funkciji
[4] pozwalajacych takg baze danych zaimplementowaé. Najprostszym rozwigzaniem
jest utworzenie sparametryzowanych modeli najczesciej wykorzystywanych
uchwytdéw obrébkowych i nastepnie ich modyfikowanie w celu otrzymania uchwytu o
zgdanej wielkosci . Rozwigzanie takie jest jednak ucigzliwe z uwagi na koniecznosé
modyfikowania wielu parametrow opisujgcych uchwyt. Dane dotyczgce uchwytow
mozna takze =zapisa¢é w arkuszu kalkulacyjnym i nastepnie wykorzysta¢ do
jednoczesnej modyfikacji wielu parametrow, co znacznie zwieksza funkcjonalnosé,
aczkolwiek wymaga od uzytkownika pewnego zaawansowania w korzystaniu z
zaawansowanych mechanizméw systemédw CAD (Rys. 1). Kolejne rozwigzanie to
zmiana parametrow za pomoca regut [2] zaimplementowanych przy uzyciu modutéw
Knowledge Expert i Knowledge Advisor (Rys. 2). Ostatnie z rozpatrywanych,
najbardziej funkcjonalne rozwigzanie to zastosowanie katalogu typowych elementéw
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(Rys. 3). W katalogu mozna zaimplementowac¢ strukture folderow, odpowiadajacq
klasyfikacji uchwytéw obrobkowych. Na najnizszym poziomie klasyfikacji mozna
efektywnie wstawia¢ cate rodziny uchwytow, pobierajgc wymiary poszczegdlnych
elementow z pliku Excel. Rozwigzanie takie jest bardzo efektywne, zaréwno od
strony implementacji, jak rowniez od strony uzytkownika, ktéry z pewnoscig doceni
tatwos¢ szukania zadanego uchwytu, zapewniang przez strukture folderow z
klasyfikacjq oraz przydatng wizualizacje graficzng. Wszystkie przedstawione
rozwigzania posiadajg jednak tez wspoélng wade. Nie wspomagajg uzytkownika w
procesie doboru. Najbardziej dogodne rozwigzanie, katalogi typowych elementow,
rowniez nie zapewniajg petnej funkcjonalnosci w zakresie wizualizacji wybieranych
uchwytéw.
Hicrosoftibxcel Csrezeka)

B) ek Edycls Wk Wgtaw Fomat Naaedsa Dane Qoo Pomeg
DeEHaY SRV s bR - e=-¢

Al - & PartNumber

A B c D E F
1 - & () Bimm) C(mm)  M(mm) Z(mm) Lim
‘ff‘ 2 160 2 76 45 10 2
3 200 32 78 49 12 21
(\ 4 250 40 102 58 14 25
5 315 40 102 58 14 25
3 6 4 128 75 18 2

o SeGERA G TVERCOTIIEUT AT TV Sa

Relathl  Design Table Propertiss

Hame : |.":7=.,.‘.:j:.
= — Comment :| This desion table was created by Marcin Krasiski on 2006-04-10

40mm  102mm S8 l4mem 2Smen  32men  38mem
40mm  102mm S8 L4mm 2Smm 32w 36mm
S0mm  128mm TSmm 1Smmo 29mm 40mem 4Emm

Rys. 1 Parametryzacja, tabele projektowe i zestawienie danych w MS Excel

3 Implementacja bazy danych w systemie MS Access i integracja z systemem
CAD/CAM Catia za pomoca interfejsu API

W celu zwiekszenia funkcjonalnosci bazy danych, zaimplementowano jg w systemie
MS Access i zintegrowano z systemem CAD/CAM Catia za pomocq interfejsu API
(Application Programming Interface) (Rys. 4). Interfejs ten pozwala korzystaé¢ z
funkcji i danych systemu Catia z poziomu dowolnego jezyku programowania.
Umozliwia on wiec tworzenie wtasnych aplikacji, korzystajacych z danych systemu
Catia i/lub wykonujacych pewne operacije w tym systemie. W przypadku
rozpatrywanej implementacji, za pomocg tego interfejsu, z poziomu jezyka Basic
systemu MS Access  wczytywany jest do systemu Catia model uchwytu
obrobkowego, stosownie do wyboru dokonanego przez uzytkownika. Nastepnie za
pomoca programu w jezyku Basic modyfikowane sa odpowiednie parametry tego
modelu. Jezeli uzytkownik zaznaczy odpowiednig opcje, baza nie tylko dobierze
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odpowiednie uchwyty obrobkowe, ale moze rowniez wygenerowac jeden z typowych
pétfabrykatow i przygotowaé odpowiednie ztozenie zawierajgce zardbwno wybrane
uchwyty obrébkowe jak i pétfabrykat.
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Rys. 3 Katalog typowych elementéw

Baza danych moze pracowa¢ w jednym z trzech trybéw. W trybie przegladania,
uzytkownik samodzielnie przeglagda zawarto§¢ bazy danych, korzystajac z
rozbudowanych formularzy, co znacznie zwieksza wygode pracy. W trybie wyboru
typowego wariantu ustalenia, uzytkownik udziela odpowiedzi na kilka typowych
pytan, obejmujacych miedzy innymi wymiary gabarytowe przedmiotu czy potozenie
obrabianych powierzchni, a baza danych proponuje kilka typowych wariantow
ustalenia. Po wybraniu konkretnego wariantu ustalenia, wyswietlana jest lista
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proponowanych uchwytéw obrdébkowych (Rys. 5). Trzeci tryb pracy odznacza sie
najwiekszym stopniem automatyzacji. Uzytkownik udziela odpowiedzi na szereg
szczego6towych pytan, a baza danych proponuje odpowiednie oprzyrzagdowanie
przedmiotowe na podstawie algorytmu zaimplementowanego w systemie MS
Access. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze dane wprowadzane przez uzytkownika sg zawsze
kontrolowane pod wzgledem poprawnosci. Przyktadowo, po wybraniu mocowania z
uzyciem powierzchni wewnetrznej, uzytkownik musi podac¢ Srednice powierzchni
wewnetrznej oraz zewnetrznej. Wprowadzona S$rednica zewnetrzna musi byc¢
wieksza od srednicy wewnetrznej. Dodatkowo, obydwie Srednice muszg miescic sie
w zakresie dozwolonym przez zgromadzone w bazie danych oprzyrzadowanie
przedmiotowe. Nie jest takze mozliwe kontynuowanie pracy w przypadku nie
wprowadzenia wszystkich, wymaganych danych. Takze wprowadzane wymiary
poétfabrykatu sg kontrolowane pod katem poprawnosci.
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Rys. 5 Tryb przegladania bazy danych i tryb wyboru typowego wariantu ustalenia
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4 Wnioski

Utworzona baza danych odznacza sie duza funkcjonalnoscia i efektywnie wspomaga
technologa w czasie doboru uchwytow obrébkowych. Rozwigzanie takie pozwala nie
tylko wyeliminowa¢ korzystanie z tradycyjnych folderéw papierowych, ale dodatkowo
umozliwia wczytanie do systemu CAD zadanego modelu uchwytu. Dzieki
wbudowanemu algorytmowi korzystania z typowych wariantow ustalenia oraz doboru
oprzyrzadowania przedmiotowego, baza moze by¢ obstugiwana réwniez przez
inzyniera posiadajacego ograniczong wiedze z zakresu uchwytéw obrobkowych.

Opisana implementacja jest jednoczesnie przyktadem uzycia bardzo
wydajnego narzedzia, jakim jest interfejs APl. W rozpatrywanym przypadku zostat on
uzyty do integracji dwoch systemédw. Nie mniej jednak, moze by¢ z powodzeniem
zastosowany do automatyzacji innych prac projektowych.
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