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รายการสัญลกัษณ์ 
 

P = ฟอสฟอรัส  
Co = โคบอลต ์
Ra = ความเรียบผวิท่ีไดจ้ากการหาค่าเฉล่ียเลข

คณิต 
Rz = ความเรียบผวิท่ีไดจ้ากการวดัทดสอบเป็น

ช่วง 
Rt = ความเรียบผวิท่ีไดจ้ากจุดสูงสุดไปถึงจุด

ต ่าสุดของผวิงาน 
% = เปอร์เซ็นต ์

V = ความเร็วตดั 

D = ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 

N = ความเร็วรอบ 

R = จ านวนคร้ังในการทดลอง 

..DS  = ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

X  = ขอ้มูลแต่ละจ านวน 

X  = ค่าเฉล่ียของขอ้มูลทั้งหมด 

N  = จ านวนของขอ้มูลทั้งหมด 

α = นยัส าคญัทางสถิติ 

P-Value = ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ 

33 = การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียน 

C = คาร์บอน 

N = ไนโตรเจน 

Cu = ทองแดง 

Zn = สังกะสี 

γ = 
เฟสแกรมม่า 

Si = ซิลิคอน 
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ประมวลค าศัพท์และค าย่อ 

 
CNC Drilling  
Machine 

= เคร่ืองเจาะซีเอน็ซี 

Friction  drilling = การเจาะแบบแรงเสียดทาน 
Thermal  drill = ดอกเจาะแบบแรงเสียดทาน 

CNC Milling  
Machine 

= เคร่ืองกดัซีเอ็นซี 

Surface = ผวิงาน 

Roughness = ความหยาบของผวิ 

Waviness = คล่ืนของผวิงาน 

Pilot Study = การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ 

Friction  contact 
area 

= อตัราพื้นท่ีผวิสัมผสัแรงเสียดทาน 

Drilling  Speed = ความเร็วรอบหวัจบัดอกสวา่น 

Feed = อตัราป้อน 

Hardness Testing 
Machine               

= เคร่ืองทดสอบหาค่าความแข็ง 

Experiments 
Research 

= การวจิยัเชิงทดลอง 

Main Effect = อิทธิพลหลกั 

Interaction Effect = อิทธิพลร่วม 

Dependent Variable = ตวัแปรตาม 

Independent 
Variable 

= ตวัแปรอิสระ 

AISI 1010 = เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า 



ฑ 
 

Center  region = จุดศูนยก์ลาง 

Conical region = ต าแหน่งกรวย 

Cylindrical  region = ต าแหน่งรูปทรงกระบอก 

Shoulder  region = ต าแหน่งบ่า 

Shank  region = ต าแหน่งกา้น 

Tool steel = เหล็กเคร่ืองมือ 
Accessories = อุปกรณ์ช่วยงานอ่ืน ๆ 

ประมวลค าศัพท์และค าย่อ ( ต่อ ) 
 

Feed  Mechanisms = กลไกป้อน 
HB = Brinell Hardness   
HV = Vikers  Hardness 
LSD = Least Significant Difference 

ANOVA = Analysis of Variance 
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