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P-Value  = ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ 

Σ  = การรวมขอ้มูลทางตวัเลข 
33  = การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียน 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฒ 
 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ 
 
High  Speed  Steel  = เหล็กกลา้รอบสูง 
Carbon    Steel   = เหล็กเคร่ืองมือคาร์บอนธรรมดา 
Carbide Tip    = โลหะแขง็ 
Cutting Speed   = ความเร็วตดั 
Feed Rate    = อตัราป้อน 
Pilot Study    = การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ 
Milling    = งานกดั  
Milling Machines  = เคร่ืองกดั 
Plain Milling Machine  = เคร่ืองกดัแนวนอน 
Vertical Milling Machine  = เคร่ืองกดัเพลาตั้ง 
Feed Axes    = แนวแกนป้อน  
Ball Screw    = เกลียวบอลลส์กรู 
Measuring Systems  = ระบบวดัขนาด 
Direct Measurement  = การวดัต าแหน่งโดยตรง  
Indirect Measurement  = การวดัต าแหน่งทางออ้ม   
Absolute Coordinate  = การวดัต าแหน่งแบบสัมบูรณ์  
Incremental Coordinate  = การวดัต าแหน่งแบบต่อเน่ือง   
Tool Changers   = ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตดั    
Tool Turrets    = แบบเทอเรทยดึเคร่ืองมือ    
Tool Magazines   = แบบแมก็กาซีนยดึเคร่ืองมือ   
Work Spindle   = เพลางาน    
Workpiece holding devices = อุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน    
Rigidity    = ความแขง็แกร่ง     
Inches PerTooth   = น้ิว/ฟัน     
Millimeters Per Tooth  = มิลลิเมตร/ฟัน     
Inches Per Revolution  = น้ิว/รอบ     
Millimeter Per Revolution = มิลลิเมตร/รอบ      
Inches Per Minute  = น้ิว/นาที      
Millimeter Per Minute  = มิลลิเมตร/นาที 



ณ 
 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 
 
Depth of Cut    = ความลึกหรือความกวา้งของการตดั Tool 
Materials    = วสัดุท่ีน ามาผลิตเป็นเคร่ืองมือตดั 
Carbon steels    = เหล็กกลา้คาร์บอน 
Low Carbon steels   = เหล็กกลา้คาร์บอนผสมต ่า 
Medium alloy steels   = เหล็กลา้ผสมปานกลาง 
Tool steel    = เหล็กเคร่ืองมือ  
Cast Cobalt Alloys   = โคบอลทห์ล่อผสม 
Hardenability    = การชุบแขง็ 
Austenitic steel    = เหล็กกลา้ออสเทนนิติก 
Austenitic stainless steel   = เหล็กหลา้สแตนเลสออสเทนนิติก 
Surface     = ผวิงาน 
Profile     = รูปทรงผิว 
Roughness     = ความหยาบของผวิ 
Waviness    = คล่ืนของผวิงาน 
Flaw     = ความผดิปกติของผวิงาน                          
Experiments Research   = การวจิยัเชิงทดลอง 
SurfaceRoughnessTestingMachine = เคร่ืองวดัความเรียบผวิงาน  
Accessories    = อุปกรณ์ช่วยงานอ่ืน ๆ  
HSS.   1900    = เหล็กไฮสปีดสตีล  เกรด 1900 
Main Effect    = อิทธิพลหลกั 
Interaction Effect   = อิทธิพลร่วม 
Regression Technique   = เทคนิคการถดถอยพหุคูณ  
Dependent Variable   = ตวัแปรตาม 
Independent Variable   = ตวัแปรอิสระ 
A6061                    = อลูมิเนียมผสมแมกนีเซียมและซิลิกอน 
 
 
   
 



ด 
 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 
  
ANOVA   = Analysis of Variance  
PSI    = Pound Per Square Inch   
FCC    = Face Centered Cubic 

 BCC    = Body Centered Cubic 
LSD    = Least Significant Difference  
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

http://www.google.co.th/search?q=Body+Centered+Cubic&hl=th&rlz=1T4ADSA_enTH424TH428&prmd=imvnsfd&tbm=isch&tbo=u&source=univ&sa=X&ei=EqKTT-v5LpDtrQf0--yMBQ&ved=0CDEQsAQ

