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บทคัดยอ 
      งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเปรียบเทียบการตานทานตอการ
สึกหรอของมีดกัดรอง (Slot drills) มาตรฐาน    ขนาดเสนผานศูนยกลาง 
12 มม. จํานวน 2 คมตัด มีดกัดรองหลายตราผลิตภัณฑผูผลิตจะเพิ่ม
ความสามารถในการใชงานโดยการเคลือบผิวแข็ง (Coating) ดวยสาร
เคลือบชนิด TiAlN , TiCN และ TiN ผลการศึกษายอนรอยพบวาวัสดุมีด
กัดรองมีสวนผสมทางเคมีตางกัน แบงออกเปน 2 ชนิด คือ M41 และ M42  
มีดกัดที่ศึกษา มีมุมคายเศษ 9 -15 องศา  มุมหลบ 10 - 14  องศา มุม
เฉียง 24 -33 องศา ความแข็งภายในของมีดกัดอยูในชวง 934 – 978 
HV สวนความแข็งผิวเคลือบ TiAlN , TiCN และ TiN แตกตางกัน คือ 
1,644 – 1,834 HV  1,507 – 1,602 HV และ 1183 - 1834 HV 

ตามลําดับ ความหนาผิวเคลือบอยูในชวง 1.75 – 3.75 μm ผลการตัด
เฉือน(Metal removal) ปรากฏวาระยะการสึกหรอที่ผิวหลบแตกตางกัน
สูงถึง 5 เทา พบวามีดกัดที่มีความสามารถตานทานตอการสึกหรอได
ดีกวาใชสารเคลือบชนิดเดียวกันกับมีดกัดที่เกิดการสึกหรอสูงกวา 
แสดงวาความสามารถของกระบวนการผลิตและการเคลือบผิวแตกตาง 
มีดกัดที่ตานทานตอการสึกหรอไดดีขณะที่อัตราการตัดสูงสุดจะมีราคา
สูงกวาเชนกัน และพบวาความสามารถในการตัดกับความตานทานตอ
การสึกหรอของคมตัดแปรผันตามราคาจําหนาย คือ คุณภาพดีราคาสูง
สอดคลองกับมีดกัดบางรหัสเทาน้ัน 
คําหลัก : มีดกัดรอง เหล็กกลารอบสูง เคลือบผิว สึกหรอที่ผิวหลบ  
Keywords: Slot drills, High speed steels, Coating, Flank wear 
 

Abstract 
        This research aims to compare the wear resistance of the 
slot drills with 12 mm. diameter and 2 teeth for metal removal of 
steel. There are various different brands of standard slot drills 
which the manufacturers can increase the capacity of slot drills 
by coating with three coating substances such as TiAIN, TiCN, 

and TiN. The result of the study is found that the slot drills have 
the different chemical alloys in two types: M41 and M42. The slot 
drills studied can be divided into 9-15 degree of rake angle, 10-
14 degree of relief angle, and 24-33 degree of helix angle. The 
hardness range of the solid slot drills is between 934-978 HV 
whereas the tin film of TiAIN, TiCN, and TiN are different 
significantly, that is, 1,644-1,834 HV, 1507-1620 HV, and 1,183-
1,834 HV respectively. The thickness of the coating layer is 1.75-
3.75 μm. The result of the metal removal in the flank wear is 
highly different in five times. The ultimate wear resistance and the 
least one use the same coating substance, which show that the 
coating process makes them different.  The slot drills with high 
wear resistance and high rate of cutting are high in price as well.  
Moreover the machining ability the wear resistance of the cutting 
tools and the price which are variable in the save way with only 
some slot drills.   
 
1. บทนํา 
          มีดกัดรองเหล็กลารอบสูง (High speed steels) นิยมเคลือบผิว
แข็ง (Coating) มากข้ึนเพื่อใชกับงานกัดอัตโนมัติ(CNC Milling) สาร
เคลือบผิวมีดกัดรองมีหลายชนิด ไดแก ไททาเนียมไนไตร(TiN) ไททา
เนียมคารโบไนไตร (TiCN) และไททาเนียมอลูมิเนียมไนไตร (TiAlN) 
เปนตน สารเคลือบเหลาน้ีมีสมบัติเพื่อเพิ่มความสามารถในการ
ตานทานตอการสึกหรอของคมตัดใหใชงานไดยาวนานกวามีดกัดชนิดที่
ไมเคลือบผิว ความสามารถในการเคลือบผิวแข็งแตละชนิดจะแตกตาง
กัน โดยพิจารณาจากความสามารถการใชงานและราคาจําหนายที่
แตกตางกันถึง 2 เทา เปนตน ทั้งน้ีข้ึนกับกระบวนการผลิตและ
เทคโนโลยีในการผลิตของผูผลิตแตละราย ซ่ึงสวนใหญแลวนําเขาจาก
ตางประเทศและปจจุบันการผลิตมีดกัดรองและการเคลอืบผิวแข็งใน
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ประเทศมีมากข้ึนและเร่ิมพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต เพื่อใหสามารถ
แขงขันกับสินคานําเขา จากสาเหตุของราคาจําหนายที่ตางกันและการ
นําเขาเครื่องมือตัดเหลาน้ีเปนจํานวนมากโดยพิจารณาจากการเติบโต
ของอุตสาหกรรมแมพิมพช้ินสวน อุปกรณไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกส เปน
ตน ทําใหผูใชเคร่ืองมือตัดในประเทศตองตระหนักถึงความคุมคาในการ
เลือกซ้ือมากขึ้นและที่ผานมาผูใชสวนหน่ึงอาศยัประสบการณพิจารณา
ตัดสินใจเลือกใช คําแนะนําจากผูขายและสวนหน่ึงพิจารณาจากความ
เคยชิน ซ่ึงการตัดสินใจอาจจะไมเหมาะสมทั้งดานการใชงานและความ
คุมคาตอการลงทนุซ่ึงเปนคาใชจายที่คอนขางสูง เน่ืองจากขาดขอมูล
เชิงลึก และขอมูลพื้นฐานสําคัญ เพื่อประกอบการตัดสินใจที่ดี ซ่ึง
เทคโนโลยีการเคลอืบผิวพัฒนาไปมาก คุณภาพของเครื่องมือตัดที่
นําเขาแตกตางจากผลิตในประเทศอยางไร ในปจจุบันไมมีขอมูล
สนับสนุนเพื่อเปรียบเทียบความสามารถในการตัด ราคาและอื่น ๆ เปน
พื้นฐานประกอบการศึกษา การเลอืกใช และการพัฒนากระบวนการ
ผลิต ดวยเหตุน้ี ผูวิจัยจึงเร่ิมศึกษาขอมูลเกี่ยวกับมีดกัดรองมาตรฐาน
เคลือบผิวแข็ง เสนผานศูนยกลาง 12 มิลลิเมตร จํานวน 2 คมตัด 
สําหรับกัดผิวงานละเอียด เปนโครงการนํารองเพื่อศกึษาเปรียบเทียบ 
ชนิดสารเคลือบผิว ราคา รูปทรงเรขาคณิต ความแข็งและประสิทธิภาพ
การตานทานการสึกหรอ สําหรับมีดกัดรองจําหนายในประเทศจํานวน 7 
ชุด โดยทดสอบการตัดเฉือน(Machining) กับวัสดุเหล็กกลาเครื่องมือ 
PDS-5 ความแข็ง  32  HRC เร่ิมจากศึกษาราคาจําหนาย คุณลักษณะ
ดานรูปทรงเรขาคณิต เงื่อนไขในการตัดเฉือน(Cutting condition) และ
สมบัติตางๆ รวมถึงความสามารถการเคลือบผิว เพื่อประกอบการ
กําหนดปจจัยในการทดสอบ จากนั้นตรวจสอบความตานทานการสึกหรอ 
[1] โดยใชปจจัยการตัดเฉือนตามมาตรฐานที่บริษัทผูผลติกําหนด นําผลที่
ไดมาทําการวิเคราะหเปรียบเทียบในเชิงสถิติ ไดแก คาเฉลี่ยประชากร 
ฐานนิยม การวัดแนวโนมเขาสูสวนกลาง [2] ประเมินผลการทดลองและ
สรุปผล ผลจากการวิจัยจะเปนขอมูลพื้นฐานของมีดกัดรองเคลือบผิว
แข็งที่ใชงานในปจจุบัน เพื่อใชประกอบการศึกษา พัฒนา และเลือกการ
ใชงานสําหรับผูผลิตแมพิมพ ผลิตชิ้นสวนและสถานประกอบการณที่ทํา
การเคลือบผิวแข็งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. วิธีการวิจัย 
การวิจัย ดําเนินการเปนลําดับตามแผนที่กําหนดไวแตละข้ันตอน 

โดยเขียนเปนแผนภูมิข้ันตอนการทํางานตั้งแตเร่ิมตน จนจบโครงการมี
รายการตาง ๆ ตามรูปที่ 1 โดยใชเวลาในการวิจัยประมาณ 6 เดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ผังดําเนินโครงการวิจัย 
 

ศึกษารูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง แสดงในรูปที่ 2 ประกอบดวย
สวนตาง ๆ ที่สําคัญ ไดแก มุมคายเศษในแนวรัศมี (Radial Rake 

Angle ; γ) มุมหลบในแนวแกน (Axial Relief Angle ; K’) มุมหลบหลัก

ในแนวรัศมี (Radial Relief Angle ; α1)มุมหลบรองในแนวรัศมี 

(Secondary Relief Angle ; α2) มุมเอียงของคมตัดดานปลายมีด (End 

Cutting Edge Concavity Angle ; α’1) มุมหลบดานปลายมีด (Corner 

Angle ; α’2) และมุมเฉียง (Helix Angle ; φ) เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2 ขนาดและรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง 2 คมตัด 
 
กําหนดขนาดมีดกัดรองตามมาตรฐานและตรวจสอบขนาดตาง ๆ ดวย

เคร่ืองมือวัดละเอียด ไดแก Profile projector ความละเอียด 1.00 μm 

Measuring microscope ความละเอยีด 0.10 μm และไมโครมิเตอร 

การวิเคราะห
การเฉือน

เริ่มดําเนินโครงการ

ขอมูล
ผูจําหนายเอ็นมิลล

สํารวจเครื่องมือ
และอุปกรณที่ใช

ขอมูลการวิจัย
และการทดลอง

ตรวจสอบ
รูปทรงเรขาคณติ

ออกแบบการตรวจสอบ

ทดสอบ

การสึกหรอ

ทดสอบ
โครงสราง

ทดสอบสวน
ผสมทางเคมี

รวบรวมผลการทดลอง

วิเคราะหผลการทดลอง

ทดสอบ
ความแข็ง

ทดสอบ
น้ําหนัก

จัดซื้อและ
เตรียมเครื่องมือ

ออกแบบวิธี
การทดลอง

สรุปผลการทดลอง  

 

ตารางที่ 1 คุณสมบัติสารเคลือบผิวชนิดตางๆ ของมีดกัดรอง [4] 
Microshield 
Coating 

TiN TiCN TiAlN TiAlN 

Microhardness 
(HV 0.05) 

2300 3000 3000 3500 

Coefficient of 
Friction 

0.4 0.4 0.4 0.4 

Coating  
Thickness  

(μm) 
1-4 1-4 1-4 1-3 

Max. Working 
Temperature 

1100°F 750°F 1470°F 1470°F 

Coating Color Gold Blue/ 
Gray 

Purple/G
ray 

Purple/G
ray 
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เปนตน โดยสํารวจมีดกัดรองจากผูขายแตละรายและรวบรวมขอมูลดาน
ราคาจําหนายทําใหทราบราคาของมีดกัดรองรวม 7 ตราผลิตภัณฑ 
แสดงตามตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 ราคาจําหนายและประเทศผูผลิตมีดกัดรอง 

ลําดับ รหัส ประเทศผูผลิต ราคา/หนวย 
1 A ญ่ีปุน 742 
2 B ญ่ีปุน 950 
3 C อังกฤษ 950 
4 D เยอรมัน 1,500 
5 E เกาหล ี 820 
6 F ญ่ีปุน 637 
7 G เยอรมัน 885 

 

ตารางที่ 3 ขอกําหนดของมีดกัดรองชนิดเคลอืบผิวแข็ง สําหรับการวิจัย 

   
รหัส 

ชนิด 
สาร

เคลือบ 

Feed 
Velocity 
mm/min 

Cutting 
Speed 
(m/min) 

Depth of 
Cut 

(mm) 

 
Material 

(JIS) 
A TiN 57 20 0.25D PDS-5 
B TiN 48 19 0.25D PDS-5 
C TiCN 116 38 0.25D PDS-5 
D TiCN 127 48 0.25D PDS-5 
E TiCN 65 19 0.25D PDS-5 
F TiAlN 71 23 0.25D PDS-5 
G TiAlN 85 32 0.25D PDS-5 

 
ขอมูลตามตารางที่ 3 เปนปจจัยในการตัดเฉือนของแตละตราผลิตภัณฑ
ประกอบดวย ความเร็วตัด ความเร็วปอน ระยะกัดลึก และชนิดของวัสดุ
ช้ินงาน ดังน้ันการทดลองจะเลือกใชตามตารางดังกลาวนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ลักษณะของมีดกัดรองเหล็กกลารอบสูงเคลือบผิว 
                แตละรหัส 
      
       หลังจากการตรวจสอบรูปทรงเรขาคณิตแลวพิจารณาองคกระกอบ
ที่สําคัญเพื่อเลือกมีดกัดรองสําหรับทดสอบการตัดเฉือน องคประกอบที่

ใช ไดแก ราคา ความเร็วตัดและความเร็วปอน เน่ืองจากเปนปจจัยที่ช้ี
บงถึงความสามารถในการผลิต มุมคาย มุมหลบ เปนตน จากนั้น
กําหนดวิธีการทดลองและการตรวจสอบการสึกหรอที่บริเวณคมตัดโดย
เฉพาะที่ผิวหลบ(Flank wear) วัดระยะการสึกหรอโดยตรวจสอบดวย
เคร่ืองมือวัดละเอียด และตรวจสอบน้ําหนักที่สูญหายจากการสึกหรอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ทดสอบความแข็งที่ผิวเคลือบของมีดกัดรอง 
       
          ออกแบบวิธีการตัดเฉือนโดยใชเคร่ืองกัดอัตโนมัติ(CNC Milling 
machine) โปรแกรมการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัติ สําหรับการตรวจสอบ
ความสามารถในการตัดเฉือนของมีดกัดรอง โดยเนนที่ผลการสึกหรอที่
ผิวหลบ นํ้าหนักของมีดกัดรองและขอมูลอื่น ๆ ที่สําคัญ ณ บริเวณการ
ตัด รวมถึงเศษตัด(Chip) เปนตน โดยการตรวจสอบเปนชวง ๆ ตลอด
ความยาวในการตัดรวม 3,000 มิลลิเมตร เพื่อศึกษาแนวโนมในดาน
ตาง ๆ ทําการทดสอบในลักษณะเดียวกันกับมีดกัดรองแตละรหัส โดย
ใชเคร่ืองจักรและชื้นงานแสดงดังรูปที่ 5 และ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 เคร่ืองกัดอัตโนมัติ(CNC Milling machine) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ช้ินงานเหลก็กลาและลักษณะการกัดรอง 
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3. ผลการวิจัย 
        ผลการตรวจสอบรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง ไดผลตาม
ตารางที่ 4  
 
ตารางที่ 4 ขนาดมีดกัดรอง 

ผลการวัดขนาดของมีดกัดรอง 
รหัส 

D L I มุมคายเศษ มุมเฉียง 

A 11.994 80.156 25.216 13º29'05" 29º57'18" 

B 11.940 95.121 31.236 15º25'42" 28º58'17" 

C 11.963 73.320 20.517 9º06'07" 24º15'13" 

D 11.908 73.158 16.620 14º25'51" 

E 11.982 90.370 32.620 13º46'29" 

24º39'08" 
29º16'26" 

F 11.984 80.236 24.962 13º17'29" 29º17'29" 

G 11.938 72.718 17.757 10º00'25" 33º30'57" 

 
        มุมคายเศษอยูในชวง 9 – 15 องศา มุมเฉียงอยูในชวง 24 – 33 
องศา คาฐานนิยม จะเปนมุม 29 องศา   พบวาสวนผสมทางเคมีของมีด
กัดรอง ธาตุคารบอนอยูในชวง 1.03 – 1.16 % โคบอลดอยูในชวง 8.15 
– 9.14 % และโมลิบดิน่ัมอยูในชวง 5.06 – 9.09 % เม่ือเทียบมาตรฐาน
แลวมีดกัดรองที่สํารวจผลิตจากเหล็กลา 2 ชนิด คือ M41 และ M42 
ตามมาตรฐาน AISI  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส B 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส D 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส E 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส F 
 
         ผลการตรวจสอบผิวเคลือบของมีดกัดรอง พบวาความหนาชั้น

ผิวเคลือบแตกตางกัน ไดแก รหัส A ประมาณ 2.0 μm. รหัส B 

ประมาณ 4.0 μm รหัส C ประมาณ 1.5.0 μm รหัส D ประมาณ 1.75 

μm รหัส E ประมาณ  1.2 μm รหัส F ประมาณ  1.0 μm และ รหัส G 

ความหนาประมาณ  4.0 μm 
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รูปที่ 12 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส G 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ความแข็งผิวเคลือบของมีดกัดรอง 
 
ตารางที่ 5 ผลการวัดระยะการสึกหรอที่ผิวหลบของมีดกัดรอง 

การสึกหรอตามระยะทางในการตัดเฉือน (มม.) รหัส 
1,000 มม. 2,000 มม. 3,000 มม. 

A 0.1383 0.1625 0.1632 

B 0.2177 0.2463 0.2801 

C 0.1279 0.1580 0.1744 

D 0.0379 0.0512 0.0571 

E 0.1795 0.1980 0.2825 

F 0.1485 0.178 0.1875 

G 0.1763 0.2016 0.2243 

 
         จากตารางที่ 5 ปรากฏวาที่ระยะทางการตัดเฉอืน 3000 มม. 
การสึกหรอที่ผิวหลบของ มีดกัดรองรหัส D นอยกวารหัสอื่น สวนรหัส 
B และ E เกิดการสึกหรอมากที่สุด พบวาสารเคลือบชนิดเดียวกันมี
ความสามารถในการตัดตางกัน เชน รหัส C D และ E  และเม่ือ
เปรียบเทียบดานราคาและความสามารถในการตัดพบวาที่รหัส D ราคา
สูงสุดและความสามารถตานทานตอการสึกหรอดีกวา เชนกัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 ความแข็งแกนกลางของมดีกัดรอง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 ลักษณะของคมตัดรหัส D กอนการตัดเฉือน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 ลักษณะของคมตัดรหัส D หลังการตัดเฉือน 
 
         ตามรูปที่ 15 และ 16 กําลังขยาย 63 เทา เปนมีดกัดรองรหัส D 
กอนการใชงานและผานการตัดเฉือนไปเปนระยะทาง 3,000 มิลลิเมตร  
ตามลําดับ ลักษณะการสึกหรอที่ผิวหลบจะแตกตางจากระยะการตัด
เทากันของระหัส E ดังรูปที่ 17 ซ่ึงเปนมีดกัดรองที่เคลือบดวยสาร
เคลือบชนิดเดียวกัน ดังน้ันการเลือกใชงานตองพิจารณาที่ความคุมคา
ในการผลิตโดยคํานวณจากปริมาณงานรวม เพราะราคาตางกันมาก 
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นอกจากนั้นควรตรวจสอบดานสภาวะการตัดเฉือนเกี่ยวกับปจจัยตาง ๆ 
ไดแก ปริมาตรการตัดโดยพิจารณาจาก ความเร็วตัด ความเร็วปอนและ
ความลึกในการตัด เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 17 ลักษณะของคมตัดของรหัส E ที่ระยะการตัด 3,000 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 18 การสึกหรอที่ผิวหลบของมีดกัดรอง 
 
4. อภิปรายผลการวิจัย 
        ผลการตรวจสอบตัวอยางชิ้นงานแตละรหัส พบวา ราคาจําหนาย
ตางกันมากกวา 2 เทา ในชวง 637 - 1,500 บาท เฉลีย่เทากับ 926.28 
บาท มีดกัดรองที่สึกหรอมากกวาคือรหัส B และ E ราคา 820 และ 950 
บาท ใกลเคียงกับราคาเฉลีย่ ขนาดความแข็งของวัสดุผลิตมีดกัดรอง มี
คานอยกวาคือ 934.45 HV (สําหรับรหัส E) ความหนาผิวเคลือบ

ประมาณ 1.2 μm ผิวเคลือบไมสมํ่าเสมอทําใหสึกหรอเร็วถึงแมวาผิว
เคลือบจะเปนชนิดเดียวกับรหัส D ที่มีความสามารถตานทานการสึก
หรอดีกวาก็ตามและเม่ือพิจารณาชนิดสารเคลือบพบวา TiN ความแข็ง
1,183 – 1195 HV สารเคลือบ TiCN ความแข็ง 1507 – 1602 HV และ

ชนิด TiAlN ความแข็งอยูในชวง 1644 - 1,834 HV พบวาความแข็งผิว
เคลือบนอยกวาสึกหรอมากกวา เชน รหัส B ดังน้ัน การสึกหรอที่คมตัด
มีบางรหัสไมแปรผันตามราคาหมายถึงราคาสูงกวาคณุภาพควรจะ
ดีกวา เปนตน ดานรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง พบวาฐานนิยมของ
มุมคายเศษอยูที่ 13-14 องศา มุมเฉียงอยูที่ 28-29 องศา แตผลการตัด
เฉือนปรากฏวามีดกดัที่ตานทานการสึกหรอไดดีกวาจะมีมุมคายเปน 14 
องศา มุมเฉียง 24 องศา และผลจากการวิจัยน้ีเปนการทดลองแบบไม
ใชสารหลอเย็นเน่ืองจากขอจํากัดดานตาง ๆ เชน เวลา และคาใชจาย 
มีดกัดรองที่ใชในการวิจัยเปนสินคาที่นําเขาจากตางประเทศ 100 % 
โดยผลการวิจัยมีเปาหมายเพื่อนําไปใชในการศึกษาและพัฒนา รวมถึง
การนําไปเปนพื้นฐานดานการผลิตมีดกัดรองในประเทศที่เร่ิมมีนักธุรกิจ
ไทยใหความสนใจ เพื่อทําการผลิตทั้งในปจจุบันและในอนาคต  
 
5. สรุปผลการวิจยั 
           ผลการวิจับสรุปไดวา มีดกัดรองผลิตจากเหลก็กลารอบสูง 2 
ชนิด คือ M41 และ M42 ความสามารถในการเคลือบผิวแข็งของผูผลิต
แตละรายแตกตางกันเน่ืองจากสารเคลือบชนิดเดียวกันใหผลการ
ทดลองดานความสามารถตานทานตอการสึกหรอตางกันมาก พบวา
ความสามารถตานทานตอการสึกหรอไมข้ึนกับความหนาของผิวเคลือบ
และพบวาความสามารถในการตัดของมีดกัดรองและราคาจําหนายแปร
ผันในทิศทางเดียวกันอยางชัดเจนมีจํานวน 1 รหัส เทานั้น  
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