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ตัวยอและสัญลักษณ

d    =  ความลึกในการตัด ( )mm

f   =   อัตราการปอน   ( / )mm rev

HSS=  high speed steel
MR =  machinability  rating
T    =   อายุการใชงานของคมมีด (min)
v    =    ความเร็วในการตัด ( / min)m

WMF =  water-miscible fluid
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