
Concepte la disciplina Tehnologii pe maşini cu comandă numerică  

 

1. Deplasarea absolută și deplasarea absolută incrementală. 

 

Răspuns: 

 

 



 

2. Tipuri de echipamente cu comandă numerică. 

 

Răspuns: 

 

 

 



 

3. Funcțiile echipamentelor de comandă numerică 

Răspuns: 

 

 

 



 

4. Tehnologia de fabricație a unui reper pe CNC 

 

Răspuns: 

 

 

 

 



 

 

 

Aplicații la disciplina Tehnologii pe maşini cu comandă numerică 

1. Să se scrie secvenţa de program CNC care realizează mişcarea frezei pe traseul P1–P2–P3–P4, conform 

figurii de mai jos.  

 

Răspuns: 

N...        

N10  G41       

N20 G01 X6 Y4    (P1) 
N30   Y20.39    (P2) 
N40 G02 X32 Y38 I26 J-10.39  (P3) 
N50 G01 X40     (P4) 
N,,,        

 



 

 

2. Să se scrie secvenţa de program CNC care realizează mişcarea cuţitului de strung pe traseul P1–P2–P3–

P4, conform figurii de mai jos.  

 

 

N...        

N10  G01 X0 Z0    (P1) 

N20 G03 X60 Z-11.46 I0 K-45  (P2) 
N30 G01  Z-40    (P3) 
N40 G03 X90 Z-55 I0 K-15  (P4) 
N,,,        

 



 

 

3. Să se scrie secvenţa de program CNC care realizează centruirea a 4 găuri într-o placă, cu un burghiu de 

centruit cu  diametrul de φ6,5mm pe o adâncime de 3,25 mm – conform figurii dreapta-jos. Se va utiliza 

funcţia ciclu de găurire G85, cu poziţia de start-ciclu în punctul M – centrul cercului imaginar pe care sunt 

dispuse axele alezajelor. Punctul M se găsește la 1mm deasupra plăcii, găurile sunt spaţiate uniform, iar 

prima gaură este rotită cu 60˚ faţă de sistemul de coordonate XY. 

 

 

N...        

N10  G00 X30 Y30 Z1 F100 S1500 M03 

N20 G85   Z-3.25 I60 J4 R20 
N,,,        

 



 

 

4. Să se scrie secvenţa de program CNC care realizează mişcarea cuţitului de strung pe traseul P1–P2–P3–

P4, conform figurii de mai jos.  

 

 

 

N...        

N10  G00 X60 Z2    (P1) 

N20 G01  Z-40    (P2) 
N30 G02 X100 Z-60 I20 K0  (P3) 
N40 G01 X110     (P4) 
N,,,        

 

 


