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รำยกำรสัญลกัษณ์ 
 

  x  = การเคล่ือนท่ีไปทางซา้ยและขวามือของเคร่ืองซีเอน็ซี 
  y  = การเคล่ือนท่ีเขา้และออกของเคร่ืองซีเอ็นซี 
  z  = การเคล่ือนท่ีข้ึนและลงของเพลาหวัเคร่ืองซีเอ็นซี 
  Mo  = โมลิบดีนมั 
  Cr  = โครเมียม 
  W  = ทงัสเตน 
  V  = วานาเดียม 
  B  = โบรอน  
  Ni  = นิเกิล 
  Ta  = เทนทาลมั 
  WC  = ทงัสเตนคาร์ไบด์ 
  WC-Co  = ทงัสเตนโคบอลท ์
  Mn  = แมงกานีส 
  Co  = โคบอลต ์
  Ru  = รูเทเนียม 
  Os  = ออสเมียม 
  Rf  = รัทเทอร์ฟอร์เดียม 
  C  = คาร์บอน 
  N  = ไนโตรเจน 
  Cu  = ทองแดง 
  Zn  = สังกะสี 
  Au  = ทอง 
  α  = เฟสแอลฟา 
  γ  = เฟสแกรมม่า 
  N  = ไนโตรเจน 
  Si  = ซิลิคอน 
    Al  = อะลูมิเนียม 
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  Be  = เบริลเลียม 
 

รำยกำรสัญลกัษณ์ (ต่อ) 
 
  P  = ฟอสฟอรัส 
  Zr  = เซอร์โคเนียม 
  Nb  = ไนโอเนียม 
  Co  = โคบอลต ์
  FeS  = เหล็กซลัไฟด ์
  Ra  = ความเรียบผวิท่ีไดจ้ากการหาค่าเฉล่ียเลขคณิต 
  Rz  = ความเรียบผวิท่ีไดจ้ากการวดัทดสอบเป็นช่วง 
         Rt  =           ความเรียบผิวท่ีไดจ้ากจุดสูงสุดไปถึงจุดต ่าสุดของผวิงาน 
  %  = เปอร์เซ็นต ์
  V  = ความเร็วตดั 
  D  = ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 
  N  = ความเร็วรอบ 
  R  = จ านวนคร้ังในการทดลอง 
   = ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
    = ขอ้มูลแต่ละจ านวน 
    = ค่าเฉล่ียของขอ้มูลทั้งหมด   
    = จ  านวนของขอ้มูลทั้งหมด 
  α  = นยัส าคญัทางสถิติ 
  P-Value  = ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ 
  Σ  = การรวมขอ้มูลทางตวัเลข 
   33  = การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียน 
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ประมวลค ำศัพท์และค ำย่อ 
 
 Driling    =   งานเจาะ 
 Hole    =  รูเจาะ 
 Counter  Bore   = งานขยายปากรู 
 High  Speed  Steel   = เหล็กกลา้รอบสูง 
 Friction  drilling   =   การเจาะแบบแรงเสียดทาน 
 Thermal  drill   = ดอกเจาะแบบแรงเสียดทาน 
 Friction  contact area  = อตัราพื้นท่ีผวิสัมผสัแรงเสียดทาน 
 Dillng  Speed   =   ความเร็วรอบหวัจบัดอกสวา่น 
 Feed    = อตัราป้อน 
 Center  region   = จุดศูนยก์ลาง 
 Conical region   = ต าแหน่งกรวย 
 Cylindrical  region   = ต าแหน่งรูปทรงกระบอก 
 Shoulder  region   = ต าแหน่งบ่า 
 Shank  region   =   ต าแหน่งกา้น 
 Tool  Materials   = วสัดุเคร่ืองมือ 
 Carbon    Steel and row  = เหล็กเคร่ืองมือคาร์บอนต ่า 
 Medium  Alloy  Steel  = เหล็กกลา้ผสมปานกลาง 
 Tool  Steel    = เหล็กเคร่ืองมือ 
 Tempering    = การอบคืนตวั 
 Cast  Cobalt  Alloy   = โคบอลทห์ล่อผสม 
 Cermeted    = เซอร์เมท 
 Ceramics    = เซรามิก 
 Diamond    = เพชร 
 Temper  desingnation  = ขอ้ก าหนดกรรมวธีิทางความร้อน 
 Asfabricated   = สภาพการเพิ่มความแขง็จากความเครียด 
 Strain  hardened   = สภาพท่ีผา่นการอบอ่อน 
 Specitic  strength   = ความแขง็แรงจ าเพาะ 
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 Wrought  Aluminium  = อะลูมิเนียมข้ึนรูปเยน็ 
 Wrought Aluminium  Alloy  = อะลูมิเนียมข้ึนรูปเยน็ผสม 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 
 

 Copper    = ทองแดง 
 Manganese    = แมงกานีส 
 Silicon    = ซิลิกอน 
 Zinc    = สังกะสี 
 Other  Element   = ธาตุอ่ืนๆ 
 Unused  Series   = ยงัไม่มีใช ้
 Solution  Treatment   = การอบละลาย 
 Quenching    = ชุบ 
 Precipitation   = ตกตะกอน 
 Ageing Hardening   = กระบวนการอบบ่ม 
 Storage  Vassels   = ถงับรรจุแก๊ส 
 CNC Drilling  Machine  = เคร่ืองเจาะซีเอน็ซี 
 Spindle  Head   = เพลาหวัเคร่ือง 
 Table    = โตะ๊งาน 
 Feed  Mechanisms   = กลไกป้อน 
 CNC Milling  Machine  = เคร่ืองกดัซีเอ็นซี 

       Surface    = ผวิงาน 
        Profile    = รูปทรงผิว 
        Roughness     = ความหยาบของผวิ 
        Waviness    = คล่ืนของผวิงาน 
                     Flaw    = ความผดิปกติของผวิงาน                          
 Pilot Study    = การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ 
 Millimeter Per Revolution  = มิลลิเมตร/รอบ    
 Millimeter Per Minute  = มิลลิเมตร/นาที 
        Experiments Research  = การวจิยัเชิงทดลอง 

       SurfaceRoughnessTestingMachine = เคร่ืองวดัความเรียบผวิงาน 

        Hardness Testing Machine = เคร่ืองทดสอบหาค่าความแข็ง  
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       Accessories   = อุปกรณ์ช่วยงานอ่ืน ๆ  
        Main Effect    = อิทธิพลหลกั 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 
 

Interaction Effect   = อิทธิพลร่วม 
 Dependent Variable   = ตวัแปรตาม 
 Independent Variable   = ตวัแปรอิสระ 
 AA2024    = อะลูมิเนียมผสมทองแดง  
 CNC     = Computer Numerical Control 
 CBN     = Cubic Boron Nitride     

HB     = Brinell Hardness   
 HV     =   Vikers  Hardness 
 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

