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CNC Computer Nummerical Control 

CAD Computer Aided Design 

CAM Computer Aided Manufacturing 

NURBS Non-uniform ration B-splines 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
Luận văn tốt nghiệp thạc sĩ kỹ thuật  Chuyên ngành: Công nghệ CTM 

 

Số hóa bởi Trung tâm Học liệu – Đại học Thái Nguyên                                           http://www.lrc-tnu.edu.vn 

 

 

 

8 
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