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d   =  ความลึกในการป้อน 
f   =  อตัราป้อน 
P-Value  =  ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ 
Re  =  รัศมีปลายเคร่ืองมือตดั 
s  =  ความเร็วตดั 
S =  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
V  =  ความเร็วตดั 
X  =  ค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง 
3k  =  การออกแบบเชิงแฟกตอเรียล 
α  =  นยัส าคญัทางสถิติ 
μ  =  ค่าเฉล่ียของประชากร 
ρ  =  แทนการตั้งสมติฐานทางสถิติ 
σ  =  ความแปรปรวนของประชากร 
Σ  =  การรวมขอ้มูลทางตวัเลข 
λ  =  ช่วงความยาวรอยตดั/ช่วงความยาวเศษกลึง 
α  =  มุมฟรี 
β  =  มุมล่ิม 
γ  =  มุมคาย 
δ  =  มุมตดั 
n  =  ความเร็วรอบ 
s  =  ช่วงป้อนมีด 
a  =  ระยะท่ีกดมีดลึก 
φ  =  มุมคมตดัดา้นขา้ง (Side Cutting Edge Angle) องศา 
φ1  =  มุมคมตดัปลายมีด (End Cutting Edge Angle) องศา 
R  =  รัศมีปลายคมตดั (มิลลิเมตร) 
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ประมวลค าศัพท์และค าย่อ 
 

Production Technology  =  เทคโนโลยงีานผลิต 
Production Technology  =  เทคโนโลยงีานผลิต 
Manufacturing Process  =  กระบวนการผลิต 
Emulsifiable or Water Solule  =  น ้ามนัหล่อเยน็ชนิดผสมน ้า 
Emulsifier  =  สารตวัท าลาย 
Tramp Oil  =  น ้ามนัปนเป้ือน 
Quality of Machine Surfaces  =  คุณภาพผวิงาน 
Surface  =  ผวิงาน 
Drawing  =  รูปภาพ 
Profile  =  รูปทรงผิว 
Roughness  =  ความหยาบของผวิ 
Waviness  =  คล่ืนของผวิงาน 
Flaw  =  ฟลอ 
Lay  =  เลย ์
Built Up Edge  =  BUE 
Single Point Radius Tool  =  มีดกลึงปลายมน 
Single Point Turning Tool  =  มีดกลึงแบบปลายแหลม 
Complex Point Tool  =  มีดกลึงปลายคอมเพล็ก 
Guard  =  อุปกรณ์ป้องกนั 
Shearing Process  =  กระบวนการตดัเฉือน 
Friction Process  =  กระบวนการความฝืด 
Continuous Chips  =  เศษโลหะต่อเน่ือง 
Primary Deformation Zone  = เขตการแปรรูปหลกั 
Secondary Deformation Zone =  เขตการแปรรูปรอง 
Continuous Chips with built-up Edge = เศษโลหะต่อเน่ืองท่ีมีการเยิม้ติดท่ีคมตดั 
Critical Size  =  ขนาดวกิฤต 
Discontinuous Chip  =  เศษโลหะไม่ต่อเน่ือง 
Tool Wear  =  การสึกหรอของเคร่ืองมือตดั 
Rake Face  =  ผวิคาย 



ฑ 
 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 
 

Flank  =  ผวิหลบดา้นขา้ง 
Flank Face  =  ผวิหลบดา้นขา้ง 
High Speed Steel  =  เคร่ืองมือตดัท่ีเป็นเหล็กรอบสูง 
Crater Wear  =  การสึกหรอแบบแอ่งบริเวณผิวคาย 
Major Cutting Edge  =  คมตดัหลกั 
Parameters  =  ตวัแปร 
Cutting Edge Chipping  =  การพอกหนา้มีด 
Plastic Deformation  =  การเปล่ียนรูปร่างจากการหลอมละลาย 
Measure of Variability  =  การวดัการกระจายของขอ้มูล 
Standard Deviation  =  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
Orthogonal  =  รูปแบบในเชิงตั้งฉาก 
Experiments Research  =  การวจิยัเชิงทดลอง 
Center Lathe for Experimental  =  เคร่ืองกลึงยนัศูนยส์ าหรับการทดลอง 
Hardness Testing Machine  =  เคร่ืองทดสอบหาค่าความแข็ง 
Calibrate  =  การสอบเทียบ 
Reference Surface  =  ผวิงานอา้งอิงมาตรฐาน 
Finish Tool Grinding Machine  =  เคร่ืองลบัมุมมีดขั้นส าเร็จ 
Accessories  =  อุปกรณ์ช่วยงานอ่ืนๆ 


