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Co je PowerMill

- PowerMill je $pickovy CAM software pro vyrobu forem, ndstroju a vysoce
komplexnich komponentu.

« Nd&stroj pro dosazeni maximdlini kvality obrobkU a vyuziti efektivity 3 a 5osych CNC
stroju.

VYJIMECNA KVALITA MOZNOSTI NASTAVENI BEZPECNOST
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Reseni zamérené na vyjimecnou kvalitu

Vysokorychlostni ~ 50s
Vortex hrubovdani ‘Obrdbéni bokem

Dokoncovaci strategi UpfOVO osy nés’rrojeo v I !
Uprava drah Optimalizace pohybU

2D frézovan Mill-Turn
Rozpozndni prvkd Celo
vrtani Drazky
Kopsvovd,nl' Zdapichy
Srazeni Soustruzeni
342 Obrdb& Robotika- aditiv
< Jbrabent Automatizace Frézovani/otezy
Dynamické nastaveni stroje » ) Dokon&ovdani/leiténi
Zbytkovy materidl Uzivatelskd makra L, e,
Navarovani/Obrdabéni

Sablony obrdbéni
UZivatelské panely
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PowerMill edice

N
AUTODESK
POWERMILL

| STANDARD |

Vsechny importy, 2.5D, 3D

3plus2 obrdbéni
Soustruzeni

AUTODESK’
POWERMILL

% ULTIMATE

\

/

50s, simulace stroje,
Modelovani, lopatky, méreni,
Aditiv, ext.verifikace, robotika

-

o

Soucdsti licence je také:
CAD/CAM Fusion +
Fusion MFG Extension

~
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Pokrocilé viceosé obrdabéni

« /méena pozice obrdbéni s ohledem na kinematiku

stroje.

« Rizeni os stroje pro zvyseni bezpec&nosti.
« Kompletni kontrola kolize bez nutnosti simulace.
« Polarni frézovani.

7ZFBRE®A %5 LONT
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Uprava drdhy ndstroje bez prepodtu

« Zména ndjezdu/prejezdU/propojek
 Limitace drahy ndastroje
« /mena osy nastroje po vypoctu

 Definice propojovacich pohybU mezi
drahami

« Zrcadleni projektu pfi zachovani
feznych podminek
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Automatizované 2D obrdbéni

Rozpozndni prvkU z 3D modelu

50s prejezdy mezi operacemi = Uspora casu
Automatizované vrtani

Hluboké vrtdni — redukce posuvu v pruseciku
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Analyzy pro zvyseni efektivity obrabéni

« Porovndni modelu se zapornym
pridavkem

« Vyhlazeni osy nastroje
« Minimalni radius

« Podkosy

« Kvalita ploch

« Analyza simulace
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/aclenéni do vyrobniho procesu

* Propojeni na spravu dat Autodesk Vault

Prinldseni do Vault.
Sledovdni stavu modelu.

Stazeni schvdlenych dat pro obrdbéni z
Vault.

Aktualizace modelu prfizméné.

Odeslani PowerMill projektu zpét do
Vault.

* Propojeni na externi verifikace

NC simul
Vericut
ViMill

Vault for PowerMill

Connec tion

Login

Project Vault status
Project: GUN_drill.pmlprj
Vault status:  Not in Vault
State:

Revision:

ol

Checkin

[] Keep checked out

[ Close after check in

[] Close and delete working copy
[[] Change state after check in

Check out
—»
o
Check out
Maodel items
= 7] 4
Refresh mport from Vault ate to Rel
Model Status Revisio
@  nd0950-151_celi
MNC files
Vault path Option file
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Novinky v Autodesk
PowerMill
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/bytkové dokonceni

Presnéjsi odstranéni zbyvajiciho materidlu.
Detaily:
« Nova strategie kombinuijici silu...
« RohU = nezdvisld kontrola strmych a rovinnych oblasti.
« Tuzkové = obrdbénirohU vice fezy.

« Zbytkové hranice = velmi presnd detekce zbytkovych oblasti.
« Podpora 5 osého obrdbéni a zamezeni kolize.

« Zadani kroku v mm.
Prinos:
« Presngjsi definici zbyvajicihno materidlu.

« VysSi kvalita drah.
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Obrdabéni rovin

Zjiednodusuje obrdbéni rovinnych ploch.
Detaily:

« Automaticky najde a obrobi vsechny rovinné plochy v
definovaném rozsahu.

«  Radkovani, konturovdni (model i polotovar), profil.
« Lze filtfrovat oblasti obrdabéni.

Omezeni:

« Souvislé 50s¢é propojovaci pohyby.

Prinos:

« Rychlejsi CAM programovani.

« Kratsi Cas obrdabéni na stroji.
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Novd Spojnice ploch

Novd volba “Spicka ndstroje” pro
jednodussi pouziti

Detaily:

« Neni nutnd viceosa krivka.

« Podpora tvorby spirdlové drdahy.

« Obrdabéni mezi 2 kriivky + sadu ploch.

« Podkosy podporované pouze puvodni
metodou ,,Na plose®”.

Pfinos:
« Jednodussi programovani.
« Lepsi kvalita drahy.

« Lepsi kvalita povrchu.
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Bezpecnéjsi hluboké vrtani

Vylepsené nastaveni vyvrtdni a odjezdu.

Detaily:

« Novd volba odjezdu “Vzddlenost od
vrchu'.

Pozitivni hodnota = ndstroj zcela vyjede z diry.

Negativni hodnota = ndstroj zUstane v dife.

« Novd volba “Délka ndvratu”

Faktor = redukce vzddlenost piijezdu mize byt
problematické.

Délka = vzddlenost prijezdu je pevnd.
Pfinos:
« Bezpeclnéjsi obrabéni

« Nutnd aktualizace postprocesoru.
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Detaily:

« QOvéreni drah a NC programu vyuzivd
multithreading.

« Hrubovdni modelu a dokonceni rovin.
« Zbytkové dokonceni.
Pfinos:

« Rychlejsi CAM programovani.
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Dalsi vylepseni

« Kopirovat / vlozit mezi projekty. Drahy v

novém projektu zUstanou spocitané.
« Tvorba stredové cary krivky

« Vylepsena kvalita drahy zbytkového

dokonceni.
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Reference

« 133 aktivnich licenci PowerMill na
ceském a slovenskem trhu.

 Vice jak 30 let zkusenosti s
implementaci PowerMill.

« Nejvetsi partner Autodesk na
svete.

« Autodesk MAKE certifikace.

« Sdileni zkusenosti mezi zemémi.
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Video reference

Svec a spol.

3 YouTube

CNC Tvar



https://www.youtube.com/watch?v=bTNFM-pEPnc
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PowerMill vs. Fusion

Kazdda vyroba ma specifické pozadavky
Vyrobni odvétvi
Strojovy park
Specifické materidly
Atypické postupy
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Autodesk PowerMill

« Velmirychlé vypocty drah ndstroju.

« Robustnijadro umoznuijici praci s
velkymi a slozitymi soubory.

« Rozsahlé moznosti Uprav drahy ndstroje
bez nutnosti prepoctu.

« Kontrola kolizi bez nutnosti simulace.

« Rozsdhlé API pro tvorbu dopliku a
maker.
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Autodesk Fusion

« Moderni vyrobni platforma.
« Jednoduchy na pouzifi.
« Frézovani, soustruzeni, rezani, 3D tisk.

« Rychlé programovdni 2,5D dilcy, véetné
nabalenych prvka.

« Infegrovany parametricky CAD.
« Cloudova sprava dat véetné verzovani.
« Velmi progresivni vyvo.
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PowerMill vs. Fusion

« Kazdy CAM ma své zaméren.

« ARKANCE nabizi sSiroké portfolio CAM
programu.

« PowerMill a Fusion se vzajemné doplnuii.

« Navrh nejvhodnéjsino @
nejefektivnéjsino reseni dle potreb
zakaznika.
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Sluzby

« Kvalitni postprocesory.
« Tvorba virtudlnich stroju.
« Profesiondlni skoleni.
 Sprdva NC programu.

« Monitoring vyroby.

Tvorba maker a doplniku.

Efektivni priprava vyroby.

)

18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

M5

L Z-16.4 RO FMAX M91

* - Zarovnani cela

TOOL CALL 1 Z S955

TOOL DEF 2

L Z-16.4 RO FMAX M91

M3

L X+269.5 Y+13.3 RO FMAX
L Z+15 RO FMAX

MB

FNO: Q50=460 ; Obrabeni
FNO: Q52=460 ; Dokonceni
FNO: Q53=460 ; Vstup
FNO: Q54=460 ; Vystup

L Z+5 FMAX

L Z+4.1 FQ53

CC X+264.5 Z+4.1

CP IPA+90 DR+

L X+263 Z-0.9

L X-28 FQ50

Power Tools

Nastroje  Piehled Databaze svér.

Odstranit spicky dér

Pfi rozpozndni dér nesmi byt Ffi rozpaznani dér nesmi byt
aktivni shoZens otvory

aktivni shoZens otwory

!:[E“ Odstranit

Vybér segmentu drahy
dle délky

= Vijbér

Automaticke
prejmenavani preki v
projektu

[ Pfejmencvat nastroje

C E | Prejmenovat

Detekce chybnych
ploch
pel Detekce

Wybér rovinnych ploch

WyGistit projelet

?ﬁi \y&istit

Nastaveni vykonu

Odstranit srazeni déf

ju
0 Odstranit

Autom. ovéfeni drah v
projektu (kolize,
bourani)

[T Wybrat drahy
Y
$7 | Ovéfeni

Prejmenovani drah v
projektu s kligem

[ Cislo na zadatku
] Jméne néstroje
[ Wybér drah

|||
—

Prejmenovat

Hromadna zména
posuvi a otacek

] Pesuv na zub

@ Zména

Trvorba prac. rovin na
rovinne plochy

Cr Wytvorit

Sefizov. list Napovéda

Automaticke
fazeni dér de
hloubley

1

S Sefadit

Preved bodu
kfivky na oblouky

™ | Prevod

Qdstranéni
orientace vektoru
aktivni drahy

@‘ Odstrani

Mktivace
orientace vektoru
po simulaci u
véech drah

sl =
“rn | Aktivovat

Cas Fezu nastroje
v NC programu

Q% Zjistit

Rezné podminky {® 7\

_:’/

50% w Informace o wykonu k sktivni drdze
. Tl
Nastavit Informace
yARKANCE
SYSTEMS

2023 Arkance Systems CZ  Power Tools 3.3
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Skoleni ARKANCE

Certifikovani lektori

20 let know how

Individudlni kurzy

Rozdilova skoleni

Postupy pro zlepseni vyrobnich procesy

Moznost vyuzit dotacnich programu
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Postprocesory
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Postprocesor je vzdy vytvoren na miru zakaznikovi.

Postprocesory odladujeme pfimo na vasem stroji u

vas ve firmeé.

U vaseho postprocesoru aplikujeme 15 let zkusenosti.
Zkusenosti s mérenim pomoci obrobkovych sond.
Kontrola opoftrebeni nastroje.

Implementace paletovych systému.

Block Number

2 3
‘BEGIN PGM° Program Mumber | Output Linear U...
bRl il

Block Number

0

4

Comment Start

Block Number

i

Comment Start

Block Number

Comment Start

Comment End

Comment End

Comment Start v Opffile Machine Comment End
i pATl i
6 Block Number Comment Start v Opffile Controller... | Comment End
% X5 %
7 Block Mumber Comment Start Comment End
o
8 Block Number Comment Start Comment End
i
9 Block Number Comment Start Comment End
. H
10 Block Number ‘BLKFORM 0.1Z Block Min X Block Min Y Block Min £

O F

P ART

|

7
LU ne'I'O konlk Block Max X 0 16 BEGIN PGM 1 MM
7 INNIL 1IN e o000 Block Max ¥ o 11 ; NC S0UBOR : test program
Block Max Z o 12 ; DATUM : 20.89.24 & CAS : 13:15:05
- 13 ; PMPost VERZIE : 2825.8.8.5154 )
Block Min X 0 14 ; OPTION SOUBOR : Heidenhain53@ 3ax_Fxxx_v13
Block Min ¥ 0 15 ; VYSTUPNI PRAC. ROV. : )
Block Min Z 0 16 BLK FORM @.1 Z X@.@ Y@.8 8.0
Block Number 10 17 BLK FORM @.2 X@.8 Y@.8 Ze.e
MC Program Mame test_program '
Qutput Linear Units (L e '
Program Number 1
0000
e o000
e o 000
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/Akaznické prizpusobeni

* Wyroba Dilu Custom

Typ stroje Hartford
- Uzivatelske vilastnosti do postprocesoru.
Pouzivat oplach stroje M
, - . * MNastroje od Arkance
o VYbery Z VOleb (Typ OdJeZdU) . Cislo Qparametru prvniho nastroje 701
Nazew podprogramu pro definici nastroju | 99990
. . Parametricke nastroje
. Aktivace/deaktivace funkce. B
Cas vymeny nastroje B
o ~ Ve o v Info o projektu v hlavicce
Doplneni hlavicky. R

RUéﬂI, NC (VO|éﬂI meﬂCI’ SOﬂdY) 8 mistne cislo programu

Oddelovat slova mezerami
Prirustek cisla bloku N 10
Prvni cislo bloku N 10

Vypsat poznamky operaci

Pouzit cislovani N Pouze u vymen nastroju
Vypsat stroj
Vypsat nastroje

* Domovske pozice a navraty

Metoda bezpecnych odjezdu | G28
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/Akaznické prizpuso

Doosan — Fanuc — Vyhlazeni drahy

@ 2D KONTURA : 2D KONTURAS3

%’ Nastroj Lg Viceosé @ Geometrie

5 Widky Zabéry Napojovani

¥ \lastnosti postprocesoru

G52_X 0
G52_Y 0
G52 7 0
Kontrola zlomeni nastroje @
Pouzit odsun trisek D

Tlak pro stredove chlazeni Tiak 1 (M31)
Tolerance kontroly zalomeni nastroje | 0.5

DVF5000: Zabrzdit osy M10 M38 (]
Zastavit na konci operace @

¥ [#) Rezim vyhlazeni drahy

Rezim vyhlazeni drahy

off
On

Automatic
Level 1

Level 5

Level 10

@ Vlastnosti postprocesoru

OK

Zrusit

beni

Hermle — Heidenhain - Typ odjezdy

© 2D KONTURA : 2D KONTURA1 (27)

E’ Méastroj

1& Vviceosé | /S Geometrie

¥ Viastnosti postprocesoru

Odjezdy teto operace

Male odjezdy
®elke odjezdy

Nad pozici pred naklopenim

Zadne odjezdy

5 ViSky Zabéry Mapojovani

@ Vlastnosti postprocesoru

OK

Zrusit
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/Akaznické prizpusobeni

« Vybér z vice kinematickych moznosti

© DISPLAY OFTIONS
@ Obecnj | 3 Upichnut

v @ rolotovar

Vybarvovani @ro.-
Presnost —C
Priniedné Q
Pridavek 0.00 mm
Tolerance 0.10 mm

Obnov drahu nastroe pri.. (D

+ Model
Neprihlednast -_

Ukonéit simulaci

© INFORMACE

Q Arusii | £ Operace | g Statistica

~ Pozice
Fozice X
Pozice ¥
Fozice Z
Otadky victena
Fosuv

Fohyb

¥ Stroj
Current pose
X

Y

1160 mm
232.80 mm

15.00 mm

1200 ob/min. Po smér.
Rychioposuv.

Rychioposuy.

2455.41 mm
233555 mm
517.00mm
180.0 deg
-180.0deg

Zaviit

Positive Material

Negative Material

> > po Bl
- 00—

© DISPLAY OPTIONS
@® Obeony | [y Upichnut

v @ Polotovar

Vybarvovani @rov
Fresnost —Cr
priledné @
Pridavek 0.00 mm
Tolerance 0.10 mm

Obnovt arshu nastroje prif.. (D)

» Model
Neprihiednost -_—

Ukonéit simulaci

© NFORMACE »
Q Akushi | ¥ Operace Statistica
¥ Pozice
Pozice X -11.60 mm
Pozice Y 23280 mm
Pozice Z 15.00 mm
Otaky vietena 1200 otimin. Po smér.
Posuv Rychioposuv
Pohyl Rychioposuv
¥ stroj
Current pose
x 2455415 mm
v 621355 mm
z 517.00 mm
A 0.0deg
B 0.0deg

Zaviit

Positive Material

Negative Material
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Natdaceni hlavy pri orezu

FrézovdAni a ofez kompozitnich materidly
jednou drahou.

Natdceni noze kolmo k obrobku vcetné
kontroly kolize.

Stroj: Houfek
RS: Fanuc
CAM: Autodesk Fusion
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Hybridni vyroba v PowerMill

Soustruzeni

50s€ souvislé frézovani
Aditivni vyroba

Stroj: Mazak Integrex i300
CAM: Autodesk PowerMill

Spoluprdce s kolegy ARKANCE France

2\

L A\
\

Al

i
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Prace s obrobkovou sondou

Aktualizace pocatku

Méreni prizmatickych tvart

Méreni volnych tvard

Automatické ustaveni dilce (best fit)

Pro stroje Haas online propojeni s
okamzitou aktualizaci vysledku.

K dispozici protokol méreni
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Méreni na veézi

« Aktualizace nulovych bodU na veérZi
« 12 polotovaru

« RUznd& orientace

« Obrobkovd sonda

« 3+2 méreni

« Stroj: Maatsura

« RS: Fanuc

« CAM: Autodesk Fusion
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Inspekce v Autodesk PowerMill

« Kontrola spravnosti obrobeni dilu v rdmci
jednoho SW s uzitim obrobkové sondy

« Cloud pristup na vysledek méreni

#2 AUTODESK Drive

o ) RZakadLMSR
BeHS 7 - Autodesk Powerhill Utimate 2023 [ Editovatelny projekt - probe ]
Domi  Ustavens  NCordhy  Upravacrshy  Mistioj  Mianice  Kivka  SedaprkOdér  Skupinapvkd  Pracoirowina  Model  Zbytowmateddl  Smulacestoje  Smulice | NCpogam  Zobrazeni Mk AdGfwe O views 2 wodel
@ Entita | Zoklad 3 T I'« ‘I T Mastaveninychlosti (=[5 = K‘ 6\ PN B 0 -
Mastroj 3 = d | ER. 4 v - Model
Entts Pridstek Mo Kook i Zobraz Kontrala | Smulace Nistioj | Vyprout

tomaticky  Zobrazeni

o Iy v
~ mdtec it 20brazt nastio)

Teaza simulsce

Prizkumnik x

5 B Akt 12(0)
sp2=(-0008)
5P35(001)
5P x(0009)

5 5P <(-0.026)
3 5P6>(0012)
2
5® o 55 o Taina SP7>(0.016)

& Ustaveni P8 <(-0015)
Dl

P9 <(-0027)

P10 <(-0014)

P11 +(-0003)

SP2+(0)

@ Skupiny
0 53 Makra

~ Inspecion Points (=5, > 7) (.

© 06 0 000 0 060 0 06 0 ¢ 2 R

8 seings
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Best fit

» PfizpUsobeni drahy nastroje podle vysledky
mereni.
« Workflow:
« Obrobeni dilce
« /méreni vysledku obrdabéni
« Porovndni vysledkd méreni s nomindinim modelem
« Aktualizace drahy obrdabéni:

 Posunutim nulového bodu

« Tvorbou nového souradného systému pro NC
program

« Opétovné obrdbéni dle novych souradnic

« Vyhoda — neni nutné prepocitavat drahu
nastroje

RN

X
Na
1 2 3 4 5 >

v

AUTODESK
Powerlnspect
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Best fit

Home Geometry Alignments & Datums Form
o oA | W
$ 6 G w7

CNC  On-the-Fly CNC CHC On-the-Fly | Import

Surfaces Edges Sections Points

k

Pa

erlnspect Uitim:

Addin Tab

V1 py

~ =3 X

Sequence Tree | Run | CAD  Machine
Simulate Program | NC Program

Importing:

Foints

E Master part

Expecting: Received:

Inspection Group 22 - expected 16, received 16 points,
import succeeded

BestFit 8 - expected 0, received 0 points, import succeeded
Total: imported 2 item(s), received 16 points

Note: The import was done within the range from CLDATA-
file.

-
%)
0

<R,

L
B
N

RO @&
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Autodesk Fabrication CAMduct

Software urceny pro pldnovdani a vyrobu vzduchotechnickych systému
a dalsich kovovych konstrukci.

Funkce pro automatizaci vyrobnich procesU, jako je fezdni a tvarovdni
materidlU.

ARKANCE je celosvétové druhy certifikovany tvUrce postprocesoru.

Lasery, vypalovacky, vysekavacky....

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

kukukukuku
nnnnn

nnnnnn
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Makra pro zvyseni efektivity programovani

Odstranéni opakuijicich se procesu.
Snizeni chyby lidského faktoru.
Konstantni vystupy.

Zkraceni programovani az o hodiny.

v Michal Toman - 1 e
CAM specialist (Autodesk PowerMill)

o d @'
UNIVERZALNI MAKRO KOVACI ZAPUSTKY

Mapsal jsem toto cca 2000 Fadkové makro, pro automatizovanou tvorbu drah nové
kovaci zapustky v Autodesk PowerMill. Makro je univerzalni a zvladne se vyporadat s
velkym mnoZstvim riznych tvard.

Makro se fidi barevnym znacenim ploch a automaticky vytvofi hranice, kiivky a zvoll
metody drah obrabéni, takeé rozpozna které metody pouiit a které vynechat. Makro
také vyhodnoti kolizni nastroje a vytvofi dohruby deliimi ndhradami, dle pevného
zasobniku stroje.

Programator po spusténi makra pouze, rozhodne zda se ma zapustka hrubovat s
piidavkem pro kaleni, vizualné zkontroluje wytvorené hranice a pfipadné odmaze
pfebyteéné segmenty, vybere a umisti informativni popis zapustky.

Programatorsky ¢as pomoci tohoto makra byl zkracen z nékolika hodin repetitivniho
programovani na cca 20minut.
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Automatizace upnuti

« Automatizované upindni na paletovy
systém Hermle C650

« Doplnéna funkcionalita WCS méreni pro
zameéreni nulovéeho bodu

« Automatizované upindni do svérdku
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Tvorba spojovaciho programu "KOMPLET"
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Uzivatelska verifikace projektu

drah
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Automaticky Zapis NC programu
Zapis hmotnosti zbytkového materidlu
Napojeni na postprocesory
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Automatizovand verifikace ndstrojovych

Pridané kontroly nad ramec funkcionality
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O CMC Tvar Tool for PowerMill

Zadani Hmotnost
MNC v projektu
2D-celo-D36

2D-srazeni-D2A45
3D-posuvy-najezdu-D10
3D-posuvy-najezdu-D10_kopie
KOREKCE

Sos-plynule-D12

3osy-VTR-D6
we || zwusit
Vybrang NC 7
2D-celo-D36

2D-srazeni-DBA45
3D-posuvy-najezdu-D10
3D-posuvy-najezdu-D10_kopie
KOREKCE

Sns-nhinule-N12
Rovina zapisu
OP1 "

+| Otacky, posuvy
+| Kolize, bourani, limity

Seznam problémd
Kalize/bouraniflimit - TP: KOREKCE

Moinosti

Ptidavek stroj |0.0
Oblast drigk | 0.0
Oblast dfil | 0.0

[ Prepnout | Mastavit pro drahy

Stroje
DMUS5monoBlock
DMG_DMUZ200P

Verifikace

| Problémy - kolize, bouranf, limit

HARIKANCE
SYSTEMS

CNC Tvar Tool 1.0

Zapis NC programu
Zapis hmotnosti

Vydistit vie
WVyjimbkey

Wrtani: 3osy-VTR-
D&

Slozka projektu
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Nemozné?e Nezndme

« Rozsireni CAM funkcionality pomoci:
. Sablon
* Maker
« Uzivatelskych aplikaci
« Zdkaznickych postprocesory

« Mnoho postupU Ize automatizovat:
« Zrychleni pripravy vyroby.
« Zvyseni bezpecnosti.
« Konzistentni vystupy.

« Jsme pripraveni Vadm pomoci.

#2 AUTODESK Drive
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M386 (OTEVRIT PROTIK)

G4 X1

M549 (TRANSFER START)
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M589 (PRITLAK KONEC)

307 (ZAVRIT PROTI)

4 X1

M206 (OTEVRIT HLAVNI)

M382

G@ G53 We. (SUB SPINDLE RETURN)
M541 (TRANSFER OFF)

(
(NULOVY BOD G

G18.9 X1 ( PRUMEROVE ZADANI )
M212
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