
 

 

 

 

파워밀을 이용한 컴퓨터응용밀링기능사 

실기도면 CAD/CAM 작업 따라하기 

 

 
 

한국델켐㈜ 

 



컴퓨터응용 밀링 기능사 실기 도면 CAM 작업 

 

* 지금부터 밀링기능사의 모델을 가지고 Autodesk PowerMILL을 이용하여 작업하도록 한다.  

(PowerMILL은 2018버전부터 UI형태가 아래와 같이 변경되었음을 유의하자.)  

 

 
 

 

1. 모델 불러오기  

모델 불러오기 방식은 아래 그림과 같이 해당 모델을 그래픽영역으로 끌어온다. 

 

 
 

  



2. 블록 설정하기 

① 블록 아이콘(  )을 누르면 블록 설정 창이 나온다.  

② 좌표계 시스템을 ‘절대 좌표 변환’ 또는 ‘절대 좌표 이동’으로 설정한다. 

③ 계산을 눌러서 기본 블록을 설정한다.  

 

 
 

참고 1 

블록(가공소재)에서 계산 이전에 반드시 ‘절대 좌표 변환’으로 바꿔준다. 기존에 있던 ‘ 활성 작

업좌표계’로 설정되어 있으면 블록 이후에 생성한 작업좌표계를 활성화 하면 블록이 이동되는 현

상이 나타난다.  

 

3. 작업 좌표계 만들기 

1)블록을 이용한 작업좌표계 설정 

 

① 홈’으로 들어가 ‘작업좌표계 생성’의 세부목록을 열어 ‘블록에 배치 된 작업 좌표계를 클

릭한다.  

 
 

 



② 작업좌표계가 있어야 할 점을 클릭하여 작업좌표계를 만든다.  

 
③ 업좌표계(Post)가 만들어졌으면 작업좌표계를 활성화 시킨다.  

 

 
 

참고 

 작업 좌표계: 작업좌표계 부분은 가공데이터 추출 시 툴패스에서의 공구 이동경로의 X, 

Y, Z 값의 기준척도가 된다. 따라서 반드시 생성하는 것이 중요하다.  

  

 또한 툴패스 작업 시 탐색기 영역에 활성화 되어있는 목록을 그대로 설정하여 들어오기 

때문에 반드시 주의하여야 한다. 



① 피드 & 속도 

  적절한 회전속도는 공구 수명, 가공 면의 정도, 가공 능률에 중대한 영향을 주며 엔드밀이 

충분한 성능을 발휘할 수 있게 한다. 급격한 마모로 인한 수명 단축은, 가공 능률 저하, 가공 

면 조도 불량 시 절삭 조건을 적절하게 설정하여 적용해야 한다. 

 

 절삭조건에는 크게 3가지 조건을 알아야 한다.  

 

 

ⓐ N: 회전수 

ⓑ V: 절삭 속도 (mm/min) 

ⓒ D: 엔드밀의 직경 (mm) 

① 이송속도 

 

ⓐ : 이송속도 (mm/min) 

ⓑ : 잇날 한개당 이송량(mm/tooth) 

ⓒ : 날수 (tooth) 

ⓓ : 회전수 

②  

 

ⓐ (홈 절삭) 

 

ⓑ (측벽절삭) 

 

참고 

 

 

 

 

 

 

SAU
텍스트 상자   
1) 공구의 회전수

SAU
텍스트 상자   
2) 이송속도

SAU
텍스트 상자   
3) 절입량(절삭 깊이)



4. 공구 만들기 

 다음 공구표를 보고 4가지 공구를 생성한다.  

공구이름(공구 종류) 지름 공구번호 
가공조건 (플런지 속도 100) 

회전수[rpm]  절삭피드[mm/min] 

페이스 커터 

(엔드밀) 
100 1 1000 100 

센터드릴(드릴) 3 2 900 90 

드릴(드릴) 8 3 900 90 

엔드밀(엔드밀) 10(9.98) 4 
황삭: 900 90 

정삭: 1200 120 

 

①  아래 그림과 같이 공구목록에서 엔드밀을 선택한다. 

 

페이스 커터 (F100) 

1. 공구정보 입력 

 

ⓐ ‘공구’ 클릭 

ⓑ 이름: 페이스커터 

ⓒ 길이: 20 

ⓓ 지름: 100 

ⓔ 공구번호: 1 

 

2. 가공데이터 입력 

 

ⓐ ‘가공데이터’ 클릭 

ⓑ ‘연필’아이콘‘ 클릭 

ⓒ 스핀들 회전수(공구회전수): 1000 

ⓓ 절삭 피드: 100 

 



②  다시한번‘엔드밀’아이콘을 클릭한다. 

 

 
 

엔드밀(F10) 

1. 공구정보 입력 

 

ⓐ ‘공구’ 클릭 

ⓑ 이름: 엔드밀 

ⓒ 길이: 50 

ⓓ 지름: 10 

ⓔ 공구번호: 4 

 

 

2. 가공데이터 입력 

 

ⓐ ‘가공데이터’ 클릭 

 

ⓑ ‘연필’아이콘‘ 클릭 

 

ⓒ 스핀들 회전수(공구회전수): 

1200 

 

ⓓ 절삭 피드: 120 
 

 

  



③ 홀가공에 필요한 드릴공구를 선택한다. 

 

 

센터드릴(드릴) 

1. 공구정보 입력 

 

ⓐ ‘공구’ 클릭 

 

ⓑ 이름: 센터드릴 

 

ⓒ 길이: 40 

 

ⓓ 지름: 8 

 

ⓔ 공구번호: 2 

 

※ 테이퍼각 : 22.5 

 

 

2. 가공데이터 입력 

 

ⓐ ‘가공데이터’ 클릭 

 

ⓑ ‘연필’아이콘‘ 클릭 

 

ⓒ 스핀들 회전수(공구회전수): 900 

 

ⓓ 절삭 피드: 90 
 

 

  



④ 다시 한번 ‘드릴’ 아이콘을 클릭한다. 

 

 
 

드릴(드릴) 

1. 공구정보 입력 

 

ⓐ ‘공구’ 클릭 

 

ⓑ 이름: 센터드릴 

 

ⓒ 길이: 20 

 

ⓓ 지름: 100 

 

ⓔ 공구번호: 3 

 

※ 테이퍼각: 60 

 

2. 가공데이터 입력 

 

ⓐ ‘가공데이터’ 클릭 

 

ⓑ ‘연필’아이콘‘ 클릭 

 

ⓒ 스핀들 회전수(공구회전수): 900 

 

ⓓ 절삭 피드: 90 
 

 

 

  



※ 공구를 생성 후 입력한 가공데이터를 툴패스 작업에서 바로 불러오도록 옵션값을 설정한다. 

 

① 주 메뉴 바에 ‘파일’을 클릭한다. 

 

② ‘옵션’ 클릭 

 

③ ‘응용 프로그램 옵션’ 클릭 

 

④ ‘공구’세부목록에 ‘피드와 

속도’클릭 

 

⑤ 두 가지 체크 설정창에 모두 설정 

후 ‘확인’버튼을 클릭한다. 

 

 

  



5. 안전높이계산 (필수사항!)  

 

실제 가공에서 공구의 시작위치는 매우 중요하다. 안전높이를 주지 않을 경우 급속이송으로 특정 

부분으로 공구가 이동하다가 가공소재와 충돌 우려가 있다. 이를 피하기 위해 각각의 공구를 생성 

후 반드시 급송이송 높이에서 안전높이30, 시작높이10으로 변경한다. 

 

① 그림과 같이 홈 부분에서 ‘리드와 링크’를 클릭한다. 

 

 
 

② 아래와 같이 값을 설정 후 계산뒤 적용 및 확인버튼을 누른다. 

1. 공구정보 입력 

 

ⓐ 급속 이송 여유: 30 

 

ⓑ 플런지 황삭: 30 

 

ⓒ ‘ 시작 및 종료 지점’으로 이동 

 

 

2. 시작 및 종료 지점 

 

ⓐ ‘ 시작 및 종료 지점’으로 이동 

 

※ ‘시작점과 안전높이’로 변경 하

게 되면 공구가 작업좌표계에

서 안전높이만큼 올라간 상태

로 툴패스작업이 진행된다. 
 

 



※ 기본 설정이 끝났으면 공구별 가공 툴패스를 생성한다.  
 

※ 먼저 실제 공작물의 크기가 PowerMILL 상에 있는 ‘블록(가공소재)’과 두께를 맞추기 위해 페이

스커터를 이용하여 작업한다. (만약 두께가 정확히 맞혀 있다면 특별히 작업할 필요는 없다.) 
 

6. 페이스 밀링 툴패스 생성  

주의사항 

나쁜 예 좋은 예 

  

 

 

 위 그림은 페이스 밀링에서 가공 시뮬레이션 중 수직으로 내려왔을 때 나타나는 모습이다. 그

림을 보게 되면 XY연장을 주지 않았을 때 가공소재의 측면에 맞아 떨어지면서 내려가는 현상

을 볼 수 있는데 좀 더 안전하게 주기 위해 ‘XY연장’에 설정 값을 주어 연장토록 다. 
 

 

참고 

※ 툴패스 작업시 각 툴패스마다 설정창에 보면 크게 스텝오버, 스텝다운, 커습, 공차, 상향, 

하향 절삭등의 내용을 볼 수 있다. 각각 알아보도록 한다.  

 

 스텝오버 / 스텝다운 / 커습 

ⓐ 스텝오버 : X,Y 피치를 의미하며 가공경로와 

가공경로 상의 거리를 의미  

 

ⓑ 스텝다운 : 가공경로와 가공 경로 사이의 Z

절입량 즉 절삭 깊이를 의미 

 

ⓒ 커습 (  ) : 스텝오버나 스텝다운 사이 남

아있는 소재를 말함, 주로 볼엔드밀(볼공구) 사

용시 발생 



  

 하향절삭 / 상향절삭 
ⓓ 하향 

- 공구의 회전 방향과 테이블의 이송방향

이 같은 것을 의미, 일반적인 가공법 

 

- 광택은 없으나, 저속의 이송에서는 회전 

저항이 생기지 않아 매끄럽고 면이 고

르다. 

 

ⓔ 상향 

 

- 공구 회전 방향과 테이블의 이송 방향

이 반대인 것을 의미 

 

- 광택면은 좋게 보이나, 상향의 힘에 의

한 저항이 생겨 전체적으로 하향절삭보

다 피니쉬 면이 좋지 않다. 

 

 가공여유 

 

- 해당 툴패스에서 모델에 대해 얼만큼 남기

고 가공할 것인지를 지정하는 것. 

 

 가공공차 

 

- 모델가공시의 정밀도, 가공시 합격기준의 치수

의 허용 최대값과 최소값의 차를 의미함. 

 

- 작아질수록 정밀도는 높아지나 가공시간 및 계

산시간은 오래 걸린다. 가공법에 따라 적절한 

수치를 입력할 필요가 있다. 
 

 

  



 

1. 툴패스 불러오기 

 

① ‘툴패스’ 아이콘 클릭 

 

②‘커브 가공’ 클릭 

 

③‘페이스 밀링’ 클릭 

 

2. 설정값 입력 

① 툴패스 이름: O0001 

 

② XY 연장: 1.0 

 

③ 스텝오버: 100 

 

(XY연장의미 -> 10p 주의사항 참고) 

 

3. 블록값 설정 

 

① ‘Z 최대 높이’ 0.5로 수정 

 

 

※ 가공소재와 모델과의 간격이 충분

하지 않으면 특별한 툴패스 작업이 

나지 않는다. 현재 모델에서는 가공

소재와 모델의 상단부분이 일치하

기 때문에 최대값을 약 0.5정도로 

주어 툴패스 작업을 진행토록 한다.  



4. 공구 불러오기 

 

① ‘페이스 커터’ 설정 

 

5. 피드와 속도  

 

① 기존에 입력한 스핀들 속도와 

절삭이송속도 확인 

(1000rpm, 100mm/min) 

 

② 급 이송 속도 (플런지): 

100 

 

③ ‘계산’버튼을 클릭한다. 

 

※ 플런지는 공구가 소재에 진입하는 

하는 구간을 의미한다. 

 

6. 페이스 밀링 완성 모습  

 

 



참고 

 

ⓐ 리드인(주황색) : 가공 경로로의 진입 

 

ⓑ 리드 아웃(주황색) : 가공 경로에서 출입 

 

ⓒ 링크(빨간색) : 가공 경로 사이의 연결부 

(스킴 구간은 분홍색으로 나타남) 

 

ⓓ 플런지(하늘색) : 공구의 절삭 이송시 소

재로의 진입직전 속도를 감속하는 구간. 

 

7. 드릴가공 피처셋 만들기 (드릴 가공을 위한 홀 인식) 

※ 해당 밀링기능사의 모델을 보면 깊은 홀 형상이 나타나 있는 것을 확인할 수 있다. 이 부분은 

드릴공정으로 하는 방법이 적절하다 그러나 해당 작업을 하기 위해서는 반드시 홀 피처를 만들

어야 한다.  

 
① 모델 전체를 선택한다.  

② 왼쪽 탐색기에서 ‘홀 피처셋’에서 오른쪽 마우스 우클릭 

③ ‘복합 홀’, ‘활성작업 면만 사용’, ‘아래로가는 홀 찾기’,‘축 별 홀 그룹화’ 전부 클릭 

④ ‘적용’버튼 1번만 클릭!! (피처가 같은 위치에 중복으로 겹쳐져서 생성될 수 있다.) 

 

 
 



7.1. ‘홀 피처’ 편집하기 

 

※ 센터드릴 작업은 홀 피처의 상단까지 인식한다. 따라서 기존 피처에서는 소재로부터 간격이 있기 

때문에 불필요하게 플런지가 길게 형성된다. 

 

① 피처의 편집작업을 편하게 하기 위해 모델 쉐이딩, 와이어 프레임을 안보이게 하고, 새로 

만든 피처셋만 보이게 한다.  

(모델 쉐이딩 : F3 / 와이어프레임 :F4) 

 

② 그래픽 영역에 있는 홀 피처를 더블클릭하면 그림과 같이 위아래로 화살표 표시가 나타난

다. 해당 화살표를 마우스로 클릭하고 잡아당겨 개체스냅을 이용하여 가공소재의 최상단까

지 연장하도록 한다. 

 

 
 

 

 

  



※ 해당 작업이 완료되었으면 지금부터 드릴링작업을 실시토록 한다. 

 드릴링 작업에 압서 공구의 센터링(중심잡기)작업을 위해 중심구멍을 내는 방식을 주로 사

용한다. 따라서 먼저 드릴링 작업 이전에 센터드릴작업을 진행한다. 

 

1. 드릴링 툴패스 불러오기 

 

 툴패스전략을 보면 센터 드릴

만에 특별한 툴패스 목록이 

존재하지 않고 드릴링 내부에 

센터드릴 목록을 적용 시킬 

수 있다. 

 

2. 설정 값 입력 

 

① 툴패스 이름: O0002 

 

② 사이클타입 : 심공 드릴링 

 

③ 상단정의: 블록  

 

④ 공정: 센터드릴 

 

⑤ 1회 절입량: 1.5  

 

⑥ 깊이: 3 

 

※ 깊이 3을 입력 후 1회 절입량을 

1.5로 주면 한번 1.5mm로 가공이 

이루어지고 다시 안전높이로 올라

간 다음 다시 1.5mm의 깊이로 가

공한다. 

 
 

 드웰 시간은 휴지시간이라고 표현하며 공구가 위

로 이동시 입력한 시간만큼 이동하지 않고 멈춰

있게 된다. 



3. 블록 값 설정 

 

① ‘Z 최대 높이’를 0으로 수

정 

 

※ 이전 페이스밀링에서 설정한 블록

값에 Z최대값을 0.5로 수정하였다. 

해당 툴패스 부터는 모델 상단에 

특별한 공정작업을 하지 않으므로 

‘0’으로 다시 수정한다. 
 

4. 공구 불러오기 

 

① ‘센터드릴’ 설정 

 

5. 피드와 속도 설정 

 

① 스핀들 회전수: 900 rpm 

② 절삭피드: 90mm/min 

 

③플런지 피드: 100mm/min 

 

④스킴피드는 그대로 둔다. 

 

 작업이 완료되었으면 ‘계산’

버튼을 클릭한다. 
 

 

  



8. 드릴링 툴패스 (홀을 관통) 

1. 드릴링 툴패스 불러오기 

 

2. 설정 값 입력 

 

① 툴패스 이름: O0003 

 

② 사이클타입 : 심공 드릴링 

 

③ 상단정의: 블록  

 

④ 공정: 홀을 관통 

 

⑤ 1회 절입량: 1.5  

 

⑥ 깊이: 자동으로 설정 

 

3. 공구 불러오기 

 

① ‘드릴’ 설정 

 



4. 피드와 속도 설정 

 

① 스핀들 회전수: 900 rpm  

 

② 절삭피드: 90mm/min 

 

③ 플는지 피드: 100mm/min 

 

④ 스킴피드는 그래로 둔다. 
 

 

※ 다음 작업부터는 황삭작업에 대하여 따라 해 보도록 한다. 먼저 따라하기에 앞어 주의사항과 참

고 목록을 확인하고 넘어가도록 한다. 

 

< 주의사항 > 

 평엔드밀과 팁공구를 사용하여 황삭가공이 진행 되는데 소재 위로 수직으로 내려올 경우 접

촉하는 부분에 비틀림 현상이 크게 발생하여 과절삭 혹은 공구의 파손이될 수 있기 때문에 

밖에서 안으로 진입할 수 있도록 설정 값을 주면 되지만 포켓의 경우 바깥에서 진입을 할 수 

없다. 따라서 램프 또는 드릴링 한 부분으로 강제 진입을 주는 두 가지 방식을 사용한다.  

< 참고 > 

 

 일반 툴패스 작업은 황삭 -> 황잔삭-> 중삭-> 정상-> 코너잔삭 순으로 진행이 된다.  

 

ⓐ 황삭: 가공초기 단계로서 소재의 필요없는 부분을 효과적으로 제거 

 

ⓑ 황잔삭: 좀더 작은 공구로 이전 공구가 걷어내지 못했던 부분만 다시 걷어내는 황삭가공법 

 

ⓒ 중삭: 황삭으로 거칠어진 면을 정리, 정치수에 가깝도록 마무리하는 가공 

 

ⓓ 정삭: 파가공물의 최종 표면 가공 

 

ⓔ 코너잔삭: 모델 내부에서 큰 공구가 들어가기 어려운 코너 구간을 가공 

 



9. 황삭가공 툴패스 만들기 

지금부터 F10 (지름10mm 평엔드밀)을 이용하여 안쪽 포켓 형상과 바깥쪽 보스형태 부분을 황삭 가

공을 통해 나타낼 것이다.  

 

1. 황삭가공 툴패스 생성 

 

2. 블록 재설정 

① 블록 부분에 ‘확장’에 ‘-0.1’을 

입력 후 ‘계산’버튼 클릭한다. 

 

※ 가공소재의 윗면과 측면에 툴패스 

생성을 방지하기 위해 ‘-0.1’을 입

력한다. 

 

3. 공구 불러오기 

 

② ‘엔드밀’ 설정 

 



2. 설정 값 입력 

 

③ 공차: 0.01 입력 

④ 가공여유: 0 

⑤ 스텝 오버: 5  

⑥ 스텝 다운: 5 

 

※스테다운 5를 입력 하므로써 한번에 

툴패스가 진행되게 된다. 
 

⑦ 옵셋에서 ‘가공 방향 유지’를 

해제한다.  

 

※ 가공방향 유지를 체크해제 하게 되

면 공구의 경로가 최소 이동 거리

로 설정되어 최단경로로 툴패스가 

형성된다. 

 

⑧ 아래 그림과 같이 진입 부분에서 차례대로 입력하여 공구가 드릴 부분의 정 중앙부분에 

진입하도록 한다. 

 

 
 

 홀 지름(8번)에는 가상의 홀피처를 만드는 작업이다. 따라서 해당 구간의 지름값이 사용할 공

구보다 작으면 공구가 진입을 하지 않고 경고창이 나타나게 된다.  



⑨ 리드인, 리드아웃은  

그림과 같이 없음으로 설정한다. 

 

⑩ 피드와 속도 설정에서 

 

 황삭 스핀들 회전수: 900 rpm 

 절삭피드: 90 mm/min 

 플런지 피드: 90~100mm/min 

 

 

  



10. NC 데이터 만들기(Post Process) 

만들어진 툴패스를 CNC 공작기계에 적용할 수 있도록 NC 데이터로 변환해야 한다. 툴패스를 NC

데이터로 변환하는 과정을 후처리(Post Process)라 한다. 

 

① 왼쪽 탐색기창에서 NC프로그램 오른쪽 마우스 클릭 → NC 프로그램 생성 

 
 

 

이름: NC01 

출력 파일: O1234.NC (예시) 

옵션파일: Fanuc (예시) 

출력작업좌표계: 블록설정 전에 만들었던 작업좌표계 이름 ( 별도의 수정이 없으면 ‘1’표시된다.) 

 

※출력 파일과 옵션파일은 각각 저장위치와 ‘OPT’혹은 ‘pmoptz’의 확장자의 파일을 불러와야 한

다. 따라서 위에 그림에 동그라미로 표시된 폴더아이콘을 선택하여 출력 파일에서는 저장위치를 

선택하고 옵션파일에서는 Post(‘opt’&’pmoptz’)를 불러오도록 한다.  

 



② 만들어진 툴패스를 NC프로그램에 등록한다.  

‘툴패스’를 마우스 우클릭하여 세부목록중에 ‘NC프로그

램에 추가’를 클릭하여 모든 툴패스 목록을 집어넣는다.  

 

 

 

※ NC프로그램에 등록되지 않으면 오른쪽 그림처럼 활

성화 표시가 되어 있는지 다시한번 확인 하도록 한다.  

 

③ 출력버튼을 눌러 NC CODE를 출력한다.  

 

④ 보조프로그램 안에 있는 WordPad 프로그램으로 변환된 NC데이터를 불러온다.  

 

 

NC프로그램 가장 윗부분의 

O0001 프로그램 이름을  

주어진 프로그램 이름으로 

변경한다.  

 

예) O0001 → O0203 

 

 

 

 

 

⑤  USB 메모리나 SD메로리 카드를 이용하여 CNC공작기계에 생성된 NC파일을 입력하고 가공한다.  




