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     =  ค่าความแปรปรวน 
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μm    =  ไมโครเมตร 
V                                =                       ความเร็วตดั(เมตร/นาที) 
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ft    =  อตัราป้อน(น้ิว/ฟัน) 
fm                              =                    อตัราป้อน(น้ิวต่อนาที) 
CSm    =  ความเร็วตดั(ฟุต/นาที) 
3k                              =                         การออกแบบเชิงแฟกตอเรียล 
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W                               =                       ความกวา้งของการตดัเฉือน 
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ประมวลค าศัพท์และค าย่อ 
 

Quenching                                     =                    การชุบแขง็ 
Toughness                                     =                    ความเหนียว 
Wear resistance                             =                    การเสียดสี 
Mach inability                               =                    การกลึงไส 
Resistance                                     =                    การสูญเสียคาร์บอน 
Non deformation properties          =                    มีความตา้นทานต่อการไม่เปล่ียนรูปร่างหรือ 

ขนาด 
Heat treatment                              =                     การอบชุบดว้ยความร้อน 
Hypothesis of study                     =                      สมมุติฐานการวิจยั 
Scope of the study                        =                      ขอบเขตการวจิยั 
Cutting speed                              =                       ความเร็วตดั 
Feed Rate                                    =                       อตัราป้อน 
Coolant                                       =                        สารหล่อเยน็ 
Normal                                       =                        สภาพช้ินงานปกติ 
Annealing                                  =                        การอบอ่อน 
Normalizing                              =                        การอบปกติ 
Surface roughness                     =                        ความเรียบผวิ 
Pilot Study   =  การทดลองเบ้ืองตน้ 
Water Solute Oil   =  น ้ามนัหล่อเยน็เยน็ชนิดผสมน ้า 
CNC Milling Machining center  =   เคร่ืองกดั CNC เปล่ียนรูปแบบการท างานได ้
Controller   =  ชุดควบคุมการท างาน 
Drive Mechanisms  =  ระบบกลไกการเคล่ือนท่ี 
Machine Body   =  ตวัเคร่ืองจกัร 
Automatic Tool  Changer  =  อุปกรณ์เปล่ียนทูลอตัโนมติั 
Feed    =  อตัราป้อน 
Spindle    =  แกนหมุน 
Servo Motor   =  มอเตอร์ควบคุมต าแหน่งและความเร็ว 
Ball Screw   =  สกรูขบัเคล่ือบแบบเม็ดลูกปืน 
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ประมวลค าศัพท์และค าย่อ (ต่อ) 

Ceramics    =   วสัดุเคร่ืองมือตดัแบบเซรามิก 
Cast Cobalt Alloys  =  โคบอลทห์ล่อผสม 
Cement Carbide   =  ซีเมนตค์าร์ไบด์ 
Allotropy   =  สภาพอญัรูป 

Parameters    =   ตวัแปร 
Measure of Variability   =   การวดัการกระจายของขอ้มลู 
Standard deviation   =   ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
Experiments Research   =   การวิจยัเชิงทดลอง 
Hardness Testing Machine  =   เคร่ืองทดสอบหาค่าความแขง็ 
Calibrate    =   การสอบเทียบ 
Reference Surface   =   ผิวงานอา้งอิงมาตรฐาน 
Accessories    =   อุปกรณ์ช่วยงานอ่ืนๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


