
目的：

通过从多方面的比较和探讨，对
两个软件多方面的功能做进一步
深化的了解和评测。

PS：请使用office  2013
以上的版本 此PPT文件



2、WorkNC与UG  机床极限控制的比较

4、WorkNC与UG  5轴加工所适用的领域比较

5、WorkNC与UG人才培养周期比较

6、WorkNC与UG加工品质比较

Content



2、WorkNC与UG  机床极限控制的比较

4、WorkNC与UG  5轴加工所适用的领域比较

5、WorkNC与UG人才培养周期比较

6、WorkNC与UG加工品质比较

Content



· 无论软件的功能有 强大，安全性 是排在第一位

本章节通过以下3个方面进行比较：

1、刀柄 检测的比较（安全刀长的推荐值）

2、机床 检测比较

3、3+2轴编程时的安全控制



1、推荐安全刀长比较

◼ 在进行3+2或5轴加工的时候，UG无法根据所 柄计算推荐的安全
刀长；

◼ 导致工程师需要花大量时间去手动测量刀具装夹的安全长度；
◼ 期间免不了会发生人为 。

◆ WorkNC可以根据刀柄，计算推荐安全刀长，并自动生成至程式单；
◆ 3轴、3+2、5轴刀路所有策略都适用；
◆ 100%不会出错，不存在人为 。



WorkNC机床 检查是真实的模拟
检查，

操作简单，一键式 检查，
检查内容包括：
机床、夹具、工件、刀具、刀柄之间
的 、以及机床极限超程；
用户无需再另行 仿真模拟软件；

2、机床 检查

UG做机床 检查需要依赖vericut，
操作复杂，要求编程人员也要会用vericut
配套vericut同时也增加采购成本；

+



3、WorkNC 3+2编程思路

3+2轴加工

轻松实现3+2轴定轴加工的方向
及路径设定，并且在定角度时可
实时观测和检查机床与工件的碰
撞问题；

在做后处理时，无需像UG那样定
义复杂繁琐的各种角度的坐标系，
只需使用一个加工坐标系就可以 
输出各种角度的加工程序。



安全控制部分的比较小结：

通过比较，可以看出，UG软件在安全性方面， 的需要借助第 软
件才能对整个程序过程进行检查，有的客户子在使用时，甚至还需要人为的凭
借工程师长久以来的经验来判断刀具装夹的实际长短，而无法通过UG软件获得
安全刀长值，这是UG软件在模具加工中，本身功能上的缺陷；

而WorkNC软件，在安全性上做的非常的出色，本身自带有机床模型，实
现机床尺寸的1:1还原，可用来进行各种碰撞、过切、超行程等的计算检查，完
全一键式，无需人为干预，安全性及自动化程度高，无需工程师拥有丰富的实
践经验，正真做到软件傻瓜化自动化；

因此从安全性及操作性方面，WorkNC优势明显
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每一台机床，各个轴都是有移动极限
的，并不是可以 的向某一个方
向 移动；
5轴机床由于机床结构的关系，更需
要考虑AC轴或BC轴的旋转或摆动的
极限范围；
但5轴编程真的需要考虑旋转轴的极
限吗？ 必须考虑

UG无法定义机床的各个轴的
极限值，因此在编程时，需根
据工程师的经验来避免超行程
的情况出现；

重新改程序

若程序超行程了怎
么办？

第 软件 
帮忙（超贵）
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WorkNC在编五轴程序时需要考虑机
床极限吗？

无需考虑机床各个轴
的极限；

无需 第 软件
做机床角度优化以规
避超行程；

无需经验丰富的老工
程师；

WorkNC－自带机床极限控制模块，
充分考虑机床各个轴的极限；

编程后只需选择相应的机床，软件
将自动匹配机床的极限 。
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A(或B)角 = [ -110°, 9.5°]

A(或B)角 > 9.5°时停止

考虑了机床的各个部件的极
限控制，使得整个程序的运
行，都在机床的极限控制范
围之内；

二台不同的机床，
不同的极限角度，在

A(或B)角 = [ -95°, 95°]加工同样的程序时，
WorkNC 针对极限角
度将自动匹配

极限角度控制演示
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[

5轴设备 A或B轴极限控制 C轴极限控制

Auerbach IA 
5B

[ -95°, 95°]
[ 0°,

360°]

DMC 75 V
(DMG)

[ -110°,
9.5°] - , ]

点击机床 视屏
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机床极限控制部分的比较小结

通过比较，可以看出，UG软件在机床极限控制方面做的很欠缺，本身UG
在编程时就必须通过工程师丰富的经验来规避机床的各种极限限位，在编程过
程中有很多的限制，因此，UG也只能针对特定形状的或型面简单的零部件的曲
面进行5轴加工，当出现程序超极限时，必须通过第 的软件介入，对程序进
行后续修改，过程复杂，容易出错，而且第 软件价格昂贵，增加了额外的
软件配置成本，并且当面对加工型面复杂的模具加工时，机床的极限控制将变
得更为 ；

而WorkNC软件作为专业的CAM编程软件，本身三轴功能强大，通过三轴
转5轴的AUTO 5 功能，自动转化5轴程序，而且编程中无需考虑机床的极限，
所有的极限控制，均可在统一的控制界面中完成，而且只需选择相应的加工机
床，软件会自动对极限进行控制，保证机床在运行程序时 都在机床的极限
范围之内，而且，无需人为干预，操作极其简单。

故于模具加工，WorkNC在机床 控制上，更优于UG
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工件 5440GL比较



1、粗加工（D50 R2）

WorkNC

F=3500
加工时间：1小时3分钟

UG

F=3500
加工时间：1小时42分钟

效率提升38.2%



2、再粗加工（D25 R0.8）

F=2700
加工时间：53分钟

0F=270
加工时间：1小时04分

WorkNC充分利 具的切削能力，尽最 度的使 具，切削过程中抬到少，空刀少



3、再粗加工（D10 R0）

F=2700
加工时间：40分
钟

F=2700
加工时间：64分
钟

由于WorkNC在使用25的刀具切削时，将大量的毛坯去除了，所有后续的小刀的路径
更为的精简；



4、再粗加工（D6 R0）

F=2700
加工时间：13分钟

F=2700
加工时间：16分钟

效率提升18.7%



5、综合

WorkNC整体的粗加工效率，相较于UG提升21%

加工时间：3小时13分 加工时间：4小时04分
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