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บทคัดยอ 
      งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเปรียบเทียบการตานทานตอการ
สึกหรอของมีดกัดรอง (Slot drills) มาตรฐาน    ขนาดเสนผานศูนยกลาง 
12 มม. จํานวน 2 คมตัด มีดกัดรองหลายตราผลิตภัณฑผูผลิตจะเพิ่ม
ความสามารถในการใชงานโดยการเคลือบผิวแข็ง (Coating) ดวยสาร
เคลือบชนิด TiAlN , TiCN และ TiN ผลการศึกษายอนรอยพบวาวัสดุมีด
กัดรองมีสวนผสมทางเคมีตางกัน แบงออกเปน 2 ชนิด คือ M41 และ M42  
มีดกัดที่ศึกษา มีมุมคายเศษ 9 -15 องศา  มุมหลบ 10 - 14  องศา มุม
เฉียง 24 -33 องศา ความแข็งภายในของมีดกัดอยูในชวง 934 – 978 
HV สวนความแข็งผิวเคลือบ TiAlN , TiCN และ TiN แตกตางกัน คือ 
1,644 – 1,834 HV  1,507 – 1,602 HV และ 1183 - 1834 HV 

ตามลําดับ ความหนาผิวเคลือบอยูในชวง 1.75 – 3.75 μm ผลการตัด
เฉือน(Metal removal) ปรากฏวาระยะการสึกหรอที่ผิวหลบแตกตางกัน
สูงถึง 5 เทา พบวามีดกัดที่มีความสามารถตานทานตอการสึกหรอได
ดีกวาใชสารเคลือบชนิดเดียวกันกับมีดกัดที่เกิดการสึกหรอสูงกวา 
แสดงวาความสามารถของกระบวนการผลิตและการเคลือบผิวแตกตาง 
มีดกัดที่ตานทานตอการสึกหรอไดดีขณะที่อัตราการตัดสูงสุดจะมีราคา
สูงกวาเชนกัน และพบวาความสามารถในการตัดกับความตานทานตอ
การสึกหรอของคมตัดแปรผันตามราคาจําหนาย คือ คุณภาพดีราคาสูง
สอดคลองกับมีดกัดบางรหัสเทาน้ัน 
คําหลัก : มีดกัดรอง เหล็กกลารอบสูง 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 
          มีดกัดรองเหล็กลารอบสูง (High speed steels) นิยมเคลือบผิว
แข็ง (Coating) มากข้ึนเพื่อใชกับงานกัดอัตโนมัติ(CNC Milling) สาร
เคลือบผิวมีดกัดรองมีหลายชนิด ไดแก ไททาเนียมไนไตร(TiN) ไททา
เนียมคารโบไนไตร (TiCN) และไททาเนียมอลูมิเนียมไนไตร (TiAlN) 
เปนตน สารเคลือบเหลาน้ีมีสมบัติเพื่อเพิ่มความสามารถในการ
ตานทานตอการสึกหรอของคมตัดใหใชงานไดยาวนานกวามีดกัดชนิดที่
ไมเคลือบผิว ความสามารถในการเคลือบผิวแข็งแตละชนิดจะแตกตาง
กัน โดยพิจารณาจากความสามารถการใชงานและราคาจําหนายที่
แตกตางกันถึง 2 เทา เปนตน ทั้งน้ีข้ึนกับกระบวนการผลิตและ
เทคโนโลยีในการผลิตของผูผลิตแตละราย ซ่ึงสวนใหญแลวนําเขาจาก
ตางประเทศและปจจุบันการผลิตมีดกัดรองและการเคลอืบผิวแข็งใน
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ประเทศมีมากข้ึนและเร่ิมพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต เพื่อใหสามารถ
แขงขันกับสินคานําเขา จากสาเหตุของราคาจําหนายที่ตางกันและการ
นําเขาเครื่องมือตัดเหลาน้ีเปนจํานวนมากโดยพิจารณาจากการเติบโต
ของอุตสาหกรรมแมพิมพช้ินสวน อุปกรณไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกส เปน
ตน ทําใหผูใชเคร่ืองมือตัดในประเทศตองตระหนักถึงความคุมคาในการ
เลือกซ้ือมากขึ้นและที่ผานมาผูใชสวนหน่ึงอาศยัประสบการณพิจารณา
ตัดสินใจเลือกใช คําแนะนําจากผูขายและสวนหน่ึงพิจารณาจากความ
เคยชิน ซ่ึงการตัดสินใจอาจจะไมเหมาะสมทั้งดานการใชงานและความ
คุมคาตอการลงทนุซ่ึงเปนคาใชจายที่คอนขางสูง เน่ืองจากขาดขอมูล
เชิงลึก และขอมูลพื้นฐานสําคัญ เพื่อประกอบการตัดสินใจที่ดี ซ่ึง
เทคโนโลยีการเคลอืบผิวพัฒนาไปมาก คุณภาพของเครื่องมือตัดที่
นําเขาแตกตางจากผลิตในประเทศอยางไร ในปจจุบันไมมีขอมูล
สนับสนุนเพื่อเปรียบเทียบความสามารถในการตัด ราคาและอื่น ๆ เปน
พื้นฐานประกอบการศึกษา การเลอืกใช และการพัฒนากระบวนการ
ผลิต ดวยเหตุน้ี ผูวิจัยจึงเร่ิมศึกษาขอมูลเกี่ยวกับมีดกัดรองมาตรฐาน
เคลือบผิวแข็ง เสนผานศูนยกลาง 12 มิลลิเมตร จํานวน 2 คมตัด 
สําหรับกัดผิวงานละเอียด เปนโครงการนํารองเพื่อศกึษาเปรียบเทียบ 
ชนิดสารเคลือบผิว ราคา รูปทรงเรขาคณิต ความแข็งและประสิทธิภาพ
การตานทานการสึกหรอ สําหรับมีดกัดรองจําหนายในประเทศจํานวน 7 
ชุด โดยทดสอบการตัดเฉือน(Machining) กับวัสดุเหล็กกลาเครื่องมือ 
PDS-5 ความแข็ง  32  HRC เร่ิมจากศึกษาราคาจําหนาย คุณลักษณะ
ดานรูปทรงเรขาคณิต เงื่อนไขในการตัดเฉือน(Cutting condition) และ
สมบัติตางๆ รวมถึงความสามารถการเคลือบผิว เพื่อประกอบการ
กําหนดปจจัยในการทดสอบ จากนั้นตรวจสอบความตานทานการสึกหรอ 
[1] โดยใชปจจัยการตัดเฉือนตามมาตรฐานที่บริษัทผูผลติกําหนด นําผลที่
ไดมาทําการวิเคราะหเปรียบเทียบในเชิงสถิติ ไดแก คาเฉลี่ยประชากร 
ฐานนิยม การวัดแนวโนมเขาสูสวนกลาง [2] ประเมินผลการทดลองและ
สรุปผล ผลจากการวิจัยจะเปนขอมูลพื้นฐานของมีดกัดรองเคลือบผิว
แข็งที่ใชงานในปจจุบัน เพื่อใชประกอบการศึกษา พัฒนา และเลือกการ
ใชงานสําหรับผูผลิตแมพิมพ ผลิตชิ้นสวนและสถานประกอบการณที่ทํา
การเคลือบผิวแข็งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. วิธีการวิจัย 
การวิจัย ดําเนินการเปนลําดับตามแผนที่กําหนดไวแตละข้ันตอน 

โดยเขียนเปนแผนภูมิข้ันตอนการทํางานตั้งแตเร่ิมตน จนจบโครงการมี
รายการตาง ๆ ตามรูปที่ 1 โดยใชเวลาในการวิจัยประมาณ 6 เดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ผังดําเนินโครงการวิจัย 
 

ศึกษารูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง แสดงในรูปที่ 2 ประกอบดวย
สวนตาง ๆ ที่สําคัญ ไดแก มุมคายเศษในแนวรัศมี (Radial Rake 

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

ในแนวรัศมี (Radial Relief Angle ; α1)มุมหลบรองในแนวรัศมี 

(Secondary Relief Angle ; α2) มุมเอียงของคมตัดดานปลายมีด (End 

Cutting Edge Concavity Angle ; α’1) มุมหลบดานปลายมีด (Corner 

Angle ; α’2) และมุมเฉียง (Helix Angle ; φ) เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2 ขนาดและรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง 2 คมตัด 
 
กําหนดขนาดมีดกัดรองตามมาตรฐานและตรวจสอบขนาดตาง ๆ ดวย

เคร่ืองมือวัดละเอียด ไดแก Profile projector ความละเอียด 1.00 μm 

Measuring microscope ความละเอยีด 0.10 μm และไมโครมิเตอร 

การวิเคราะห
การเฉือน

เริ่มดําเนินโครงการ

ขอมูล
ผูจําหนายเอ็นมิลล

สํารวจเครื่องมือ
และอุปกรณที่ใช

ขอมูลการวิจัย
และการทดลอง

ตรวจสอบ
รูปทรงเรขาคณติ

ออกแบบการตรวจสอบ

ทดสอบ

การสึกหรอ

ทดสอบ
โครงสราง

ทดสอบสวน
ผสมทางเคมี

รวบรวมผลการทดลอง

วิเคราะหผลการทดลอง

ทดสอบ
ความแข็ง

ทดสอบ
น้ําหนัก

จัดซื้อและ
เตรียมเครื่องมือ

ออกแบบวิธี
การทดลอง

สรุปผลการทดลอง  

 

ตารางที่ 1 คุณสมบัติสารเคลือบผิวชนิดตางๆ ของมีดกัดรอง [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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เปนตน โดยสํารวจมีดกัดรองจากผูขายแตละรายและรวบรวมขอมูลดาน
ราคาจําหนายทําใหทราบราคาของมีดกัดรองรวม 7 ตราผลิตภัณฑ 
แสดงตามตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 ราคาจําหนายและประเทศผูผลิตมีดกัดรอง 

ลําดับ รหัส ประเทศผูผลิต ราคา/หนวย 
1 A ญ่ีปุน 742 
2 B ญ่ีปุน 950 
3 C อังกฤษ 950 
4 D เยอรมัน 1,500 
5 E เกาหล ี 820 
6 F ญ่ีปุน 637 
7 G เยอรมัน 885 

 

ตารางที่ 3 ขอกําหนดของมีดกัดรองชนิดเคลอืบผิวแข็ง 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 

 
ขอมูลตามตารางที่ 3 เปนปจจัยในการตัดเฉือนของแตละตราผลิตภัณฑ
ประกอบดวย ความเร็วตัด ความเร็วปอน ระยะกัดลึก และชนิดของวัสดุ
ช้ินงาน ดังน้ันการทดลองจะเลือกใชตามตารางดังกลาวนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ลักษณะของมีดกัดรองเหล็กกลารอบสูงเคลือบผิว 
                แตละรหัส 
      
       หลังจากการตรวจสอบรูปทรงเรขาคณิตแลวพิจารณาองคกระกอบ
ที่สําคัญเพื่อเลือกมีดกัดรองสําหรับทดสอบการตัดเฉือน องคประกอบที่

ใช ไดแก ราคา ความเร็วตัดและความเร็วปอน เน่ืองจากเปนปจจัยที่ช้ี
บงถึงความสามารถในการผลิต มุมคาย มุมหลบ เปนตน จากนั้น
กําหนดวิธีการทดลองและการตรวจสอบการสึกหรอที่บริเวณคมตัดโดย
เฉพาะที่ผิวหลบ(Flank wear) วัดระยะการสึกหรอโดยตรวจสอบดวย
เคร่ืองมือวัดละเอียด และตรวจสอบน้ําหนักที่สูญหายจากการสึกหรอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ทดสอบความแข็งที่ผิวเคลือบของมีดกัดรอง 
       
          ออกแบบวิธีการตัดเฉือนโดยใชเคร่ืองกัดอัตโนมัติ(CNC Milling 
machine) โปรแกรมการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัติ สําหรับการตรวจสอบ
ความสามารถในการตัดเฉือนของมีดกัดรอง โดยเนนที่ผลการสึกหรอที่
ผิวหลบ นํ้าหนักของมีดกัดรองและขอมูลอื่น ๆ ที่สําคัญ ณ บริเวณการ
ตัด รวมถึงเศษตัด(Chip) เปนตน โดยการตรวจสอบเปนชวง ๆ ตลอด
ความยาวในการตัดรวม 3,000 มิลลิเมตร เพื่อศึกษาแนวโนมในดาน
ตาง ๆ ทําการทดสอบในลักษณะเดียวกันกับมีดกัดรองแตละรหัส โดย
ใชเคร่ืองจักรและชื้นงานแสดงดังรูปที่ 5 และ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 เคร่ืองกัดอัตโนมัติ(CNC Milling machine) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ช้ินงานเหลก็กลาและลักษณะการกัดรอง 

 

 

 

AMM033



3. ผลการวิจัย 
        ผลการตรวจสอบรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง ไดผลตาม
ตารางที่ 4  
 
ตารางที่ 4 ขนาดมีดกัดรอง 

ผลการวัดขนาดของมีดกัดรอง 
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" 

 
        มุมคายเศษอยูในชวง 9 – 15 องศา มุมเฉียงอยูในชวง 24 – 33 
องศา คาฐานนิยม จะเปนมุม 29 องศา   พบวาสวนผสมทางเคมีของมีด
กัดรอง ธาตุคารบอนอยูในชวง 1.03 – 1.16 % โคบอลดอยูในชวง 8.15 
– 9.14 % และโมลิบดิน่ัมอยูในชวง 5.06 – 9.09 % เม่ือเทียบมาตรฐาน
แลวมีดกัดรองที่สํารวจผลิตจากเหล็กลา 2 ชนิด คือ M41 และ M42 
ตามมาตรฐาน AISI  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส B 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส D 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส E 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส F 
 
         ผลการตรวจสอบผิวเคลือบของมีดกัดรอง พบวาความหนาชั้น

ผิวเคลือบแตกตางกัน ไดแก 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 ความหนาผิวเคลือบมีดกัดรองระหัส G 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ความแข็งผิวเคลือบของมีดกัดรอง 
 
ตารางที่ 5 ผลการวัดระยะการสึกหรอที่ผิวหลบของมีดกัดรอง 

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 ปรากฏวาที่ระยะทางการตัดเฉอืน 3000 มม. 
การสึกหรอที่ผิวหลบของ มีดกัดรองรหัส D นอยกวารหัสอื่น สวนรหัส 
B และ E เกิดการสึกหรอมากที่สุด พบวาสารเคลือบชนิดเดียวกันมี
ความสามารถในการตัดตางกัน เชน รหัส C D และ E  และเม่ือ
เปรียบเทียบดานราคาและความสามารถในการตัดพบวาที่รหัส D ราคา
สูงสุดและความสามารถตานทานตอการสึกหรอดีกวา เชนกัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 ความแข็งแกนกลางของมดีกัดรอง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 ลักษณะของคมตัดรหัส D กอนการตัดเฉือน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 ลักษณะของคมตัดรหัส D หลังการตัดเฉือน 
 
         ตามรูปที่ 15 และ 16 กําลังขยาย 63 เทา เปนมีดกัดรองรหัส D 
กอนการใชงานและผานการตัดเฉือนไปเปนระยะทาง 3,000 มิลลิเมตร  
ตามลําดับ ลักษณะการสึกหรอที่ผิวหลบจะแตกตางจากระยะการตัด
เทากันของระหัส E ดังรูปที่ 17 ซ่ึงเปนมีดกัดรองที่เคลือบดวยสาร
เคลือบชนิดเดียวกัน ดังน้ันการเลือกใชงานตองพิจารณาที่ความคุมคา
ในการผลิตโดยคํานวณจากปริมาณงานรวม เพราะราคาตางกันมาก 
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นอกจากนั้นควรตรวจสอบดานสภาวะการตัดเฉือนเกี่ยวกับปจจัยตาง ๆ 
ไดแก ปริมาตรการตัดโดยพิจารณาจาก ความเร็วตัด ความเร็วปอนและ
ความลึกในการตัด เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 17 ลักษณะของคมตัดของรหัส E ที่ระยะการตัด 3,000 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 18 การสึกหรอที่ผิวหลบของมีดกัดรอง 
 
4. อภิปรายผลการวิจัย 
        ผลการตรวจสอบตัวอยางชิ้นงานแตละรหัส พบวา ราคาจําหนาย
ตางกันมากกวา 2 เทา ในชวง 637 - 1,500 บาท เฉลีย่เทากับ 926.28 
บาท มีดกัดรองที่สึกหรอมากกวาคือรหัส B และ E ราคา 820 และ 950 
บาท ใกลเคียงกับราคาเฉลีย่ ขนาดความแข็งของวัสดุผลิตมีดกัดรอง มี
คานอยกวาคือ 934.45 HV (สําหรับรหัส E) ความหนาผิวเคลือบ

ประมาณ 1.2 μm ผิวเคลือบไมสมํ่าเสมอทําใหสึกหรอเร็วถึงแมวาผิว
เคลือบจะเปนชนิดเดียวกับรหัส D ที่มีความสามารถตานทานการสึก
หรอดีกวาก็ตามและเม่ือพิจารณาชนิดสารเคลือบพบวา TiN ความแข็ง
1,183 – 1195 HV สารเคลือบ TiCN ความแข็ง 1507 – 1602 HV และ

ชนิด TiAlN ความแข็งอยูในชวง 1644 - 1,834 HV พบวาความแข็งผิว
เคลือบนอยกวาสึกหรอมากกวา เชน รหัส B ดังน้ัน การสึกหรอที่คมตัด
มีบางรหัสไมแปรผันตามราคาหมายถึงราคาสูงกวาคณุภาพควรจะ
ดีกวา เปนตน ดานรูปทรงเรขาคณิตของมีดกัดรอง พบวาฐานนิยมของ
มุมคายเศษอยูที่ 13-14 องศา มุมเฉียงอยูที่ 28-29 องศา แตผลการตัด
เฉือนปรากฏวามีดกดัที่ตานทานการสึกหรอไดดีกวาจะมีมุมคายเปน 14 
องศา มุมเฉียง 24 องศา และผลจากการวิจัยน้ีเปนการทดลองแบบไม
ใชสารหลอเย็นเน่ืองจากขอจํากัดดานตาง ๆ เชน เวลา และคาใชจาย 
มีดกัดรองที่ใชในการวิจัยเปนสินคาที่นําเขาจากตางประเทศ 100 % 
โดยผลการวิจัยมีเปาหมายเพื่อนําไปใชในการศึกษาและพัฒนา รวมถึง
การนําไปเปนพื้นฐานดานการผลิตมีดกัดรองในประเทศที่เร่ิมมีนักธุรกิจ
ไทยใหความสนใจ เพื่อทําการผลิตทั้งในปจจุบันและในอนาคต  
 
5. สรุปผลการวิจยั 
           ผลการวิจับสรุปไดวา มีดกัดรองผลิตจากเหลก็กลารอบสูง 2 
ชนิด คือ M41 และ M42 ความสามารถในการเคลือบผิวแข็งของผูผลิต
แตละรายแตกตางกันเน่ืองจากสารเคลือบชนิดเดียวกันใหผลการ
ทดลองดานความสามารถตานทานตอการสึกหรอตางกันมาก พบวา
ความสามารถตานทานตอการสึกหรอไมข้ึนกับความหนาของผิวเคลือบ
และพบวาความสามารถในการตัดของมีดกัดรองและราคาจําหนายแปร
ผันในทิศทางเดียวกันอยางชัดเจนมีจํานวน 1 รหัส เทานั้น  
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