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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 

CAD Computer Aided Design Thiết kế với sự trợ giúp của máy tính 

CAM Computer Aided Manufacturing Sản xuất có sự trợ giúp của máy tính 

CNC  Computer Numerical Control Điều khiển số bằng máy tính 

2D 2 Dimension Không gian 2 chiều 

3D 3 Dimension Không gian 3 chiều 

CL Cutter Location  Điểm chuẩn dụng cụ cắt 

CC Cutter Contact Điểm  tiếp xúc 

PP Post Processor Hậu xử lý 

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 

NC Numerical Control Điều khiển số  

DNC Direct Numerical Control Điều khiển số trực tiếp 

MB Master Ball Quả cầu chuẩn 
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LỜI CAM ĐOAN 
 

  Tôi xin cam đoan những kết quả có được trong Luận văn là do bản thân 

tôi thực hiện dưới sự hướng dẫn của thầy giáo PGS.TS Nguyễn Đăng Hoè. Ngoài phần 

tài liệu tham khảo đã được liệt kê, các số liệu và kết quả thực nghiệm là trung thực và 

chưa được công bố trong bất cứ công trình nào khác. 

       

      Thái Nguyên, ngày 2  tháng 5 năm 2009 

        Người thực hiện 

 

 

 

        Lê Thị Thu Thủy 


