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  CÁC TỪ VIẾT TẮT  

 

CMM Coordinate Measuring Machine  Máy đo toạ độ 3 chiều 

Co-or. Sys Coordinate System  Hệ toạ độ 

VMC Vertical Machining Center Trung tâm gia công đứng 

CAD Computer Aided Design 
Thiết kế với trợ giúp của máy 

tính 

CAM Computer Aided Manufacturing 
Sản xuất có trợ giúp của máy 

tính 

CNC Computer Numerical Control Điều khiển số bằng máy tính 

3D 3 Dimension 3 chiều 

PP Post Processor Hậu xử lý 

CL Cutting Location Đường dụng cụ 

SW Software Phần mềm 

I/O Input/Output Vào/ Ra 

PC Personal Computer Máy tính cá nhân 

PLC Programmable Logic Controller Bộ điều khiển PLC 

FEM Finite Element Methods  
Phương pháp phần tử  hữu 

hạn 

CAP Computer Aided Planning 
 

CAPP 
Computer Aided Process 

Planning 

 công nghệ

 

CAQ Computers Aided Quality Control   

DNC Direct Numerical Control Điều khiển số trực tiếp 
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