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บทคัดย่อ 
การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อท่ีเปรียบเทียบคุณลักษณะ และประสิทธิภาพมีดตัดโคนอ้อยที่น าเข้า

จากต่างประเทศและเป็นที่นิยมใช้งานในประเทศไทยในฤดูกาลผลิตปี 2562/2563 และการใช้เทคนิควิศวกรรม
ย้อนรอยเพื่อค้นหาชนิดของวัตถุดิบและกระบวนการผลิตที่ใช้ในการผลิตมีดดังกล่าว โดยมีดที่ท าการศึกษาใน
ครั้งนี้เป็นมีดที่น าเข้าจากต่างประเทศ จ านวน 3 ยี่ห้อ ๆ ละ 12 ใบ โดยน าเข้าจากประเทศออสเตรเลีย  1 ยี่ห้อ 
ใช้สัญลักษณ์ “P” และน าเข้าจากไต้หวัน 2 ยี่ห้อ ใช้สัญลักษณ์ “S” และ “K”  เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ 
ประกอบด้วย กล้องจุลทรรศน์ส าหรับงานวัสดุ (Metallurgical microscope) กล้องจุลทรรศน์อิเล็กตรอน แบบ
ส่องกวาด (Scanning electron microscope :SEM) เครื่องทดสอบความแข็ง (Universal Hardness Tester) 
เครื่องทดสอบการดูดซับแรงกระแทกแบบชาร์ปี (Charpy impact test) และการทดสอบใช้งานจริงร่วมกับรถ
ตัดอ้อยยี่ห้อ John Deere รุ่น CH570 ในเขตพื้นที่จังหวัดชัยภูมิ ผลการศึกษาพบว่า มีดตัดโคนอ้อยยี่ห้อ “S”   
มีประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุด รองลงได้แก่ยี่ห้อ “P” และ “K” โดยมีด 1 ชุด สามารถตัดอ้อยได้เฉลี่ย 750, 680 
และ 650 ตันตามล าดับ และมีดทั้ง 3 ยี่ห้อมีสมบัติเชิงกลที่ไม่แตกต่างกัน โดย มีค่าความแข็งเฉลี่ยระหว่าง 44 – 
47 HRC ค่าความสามารถในการดูดซับแรงกระแทกอยู่ระหว่าง 7 – 12 J และจากการวิเคราะห์องค์ประกอบทาง
เคมี พบว่า ทั้ง 3 ยี่ห้อ ผลิตมาจากเหล็กในกลุ่มเหล็กสปริง เกรดมาตรฐาน SAE9260 หรือ JIS: SUP6,SUP7 
เช่นเดียวกัน ซึ่งมีธาตุที่เป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญได้แก่ ซิลิกอน (Si) ร้อยละ 1.2 – 2.0 และแมงกานีส (Mn) ร้อย
ละ 0.9 – 1.3 และการวิเคราะห์โครงสร้างผลึกสามารถสรุปได้ว่ามีการใช้กระบวนการทางความร้อน (Heat 
treatment process) ในการปรับปรุงสมบัติเชิงกลแตกต่างกัน ซึ่งเป็นสาเหตุท าให้ประสิทธิภาพการท างาน
แตกต่างกัน 
ค าส าคัญ : มีดตัดโคนอ้อย วิศวกรรมย้อนรอย โครงสร้างผลึก เหล็กสปริง 
  
Abstract 

The purpose of this study was to compare the characteristics and the efficiency of 
sugarcane base cutter blades that are imported from abroad and are popular in Thailand in the 
2019/ 2020 production season and the use of reverse engineering techniques to find out the 
types of raw materials and manufacturing processes. The cutter blades that were used in the 
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investigation were 3 brands, 12 of each, one imported from Australia named " P"  and 
two imported from Taiwan named " S"  and “ K” .   The analytical instruments consist of 
Metallurgical Microscope, Scanning Electron Microscope ( SEM) , Universal Hardness Tester, and 
Charpy Impact Test.  The cutter blades were installed in the sugarcane harvester, John Deere 
model CH570, and harvested the sugarcane in Chaiyaphum province to evaluate overall 
performance. The results showed that The “S” brand has the highest overall efficiency followed 
by brands “P” and “K”, with 1 set of knives capable of cutting sugarcane on average 750, 680, 
and 650 tons respectively.  All of the cutter blades had the same mechanical properties, with 
average hardness between 44 -  47 HRC, and toughness between 7 -  12 J.  The chemical 
composition analysis found that all of the brands are made of spring steel, standard grade 
SAE9260 or JIS: SUP6, SUP7, in which the important elements are Silicon (Si) 1.2 - 2.0 %wt. and 
Manganese (Mn) 0.9 - 1.3 %wt. The microstructure analysis has shown that the heat treatment 
process was used in the manufacturing process to improve mechanical properties and it causes 
a difference in overall performance. 
Keywords: Sugar cane base cutter blades, Reverse engineering, Microstructure, Spring steel 
 
1.บทน า 

อุ ตสาหกรรมอ้ อยและน้ า ต าลยั ง เ ป็ น
อุตสาหกรรมที่ส าคัญของไทย และมีความผันผวนอยู่
ตลอดเวลา ทั้งนี้ เพราะนอกจากสภาวะการณ์ใน
ประเทศแล้ว สถานการณ์ต่างประเทศก็เป็นสาเหตุที่ท า
ให้เกิดผลกระทบต่ออุปสงค์และอุปทานของตลาดทั่ว
โลก ในปีการผลิต 2563/64 เกิดปัญหาฝนแล้งผลผลิต
น้ าตาลมีเพียง 7.4 ล้านตัน อย่างไรก็ตาม  อุตสาหกรรม
น้ าตาลของไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพ สามารถ
แข่งขันได้เนื่องจากต้นทุนการผลิตยังอยู่ในระดับต่ า คิด
เป็นอันดับ 2 ของโลกรองจากบราซิล [1] แต่ในช่วงที่มี
การเปลี่ยนแปลงทางอุตสาหกรรมเกิดขึ้นท่ัวโลก ระบบ
การเกษตรเปลี่ยนจากการใช้แรงงานคนมาเป็นการใช้
เครื่องจักร ทั้งนี้เพื่อลดปัญหาผลกระทบที่เกิดจากการ
ขาดแคลนแรงงาน โดยเฉพาะในกระบวนการเก็บเกี่ยว
อ้อย ท่ีขาดแคลนแรงงานอย่างหนัก [2] เมื่อระบบการ
เก็บเกี่ยวมีการเปลี่ยนแปลงก็กระทบต่อต้นทุนในการ
ด าเนินงานด้วย โดยต้นทุนการผลิตอ้อยที่ส าคัญอย่าง
หนึ่งคือ ต้นทุนของการเก็บเกี่ยวและการขนส่ง โดย
ต้นทุนในการตัดจะมีค่าประมาณ 190 บาทต่อตัน และ
ต้นทุนการขนส่งประมาณ 100 บาทต่อตัน โดยหาก

เกษตรกรเลือกใช้การตัดอ้อยโดยใช้รถตัดอ้อยของ
โรงงานน้ าตาล ทางโรงงานจะมีรถขนส่งให้บริการด้วย 
โดยคิดค่าใช้จ่ายรวมเป็น 290 บาท ต่อตัน ท าให้ต้นทุน
การเก็บเกี่ยวสูงถึง 2,150 บาทต่อไร่ [3] ปัจจัยส าคัญ
อย่างหนึ่งของต้นทุนการตัดอ้อยโดยใช้รถตัดอ้อยขนาด
ใหญ่นั้นก็คือ ราคาของมีดตัด ซึ่งมีดตัดที่ใช้ในรถตัด
อ้อยขนาดใหญ่นั้นมี 2 ประเภทคือมีดตัดโคนอ้อย และ
ใบมีดสับท่อน โดยใบมีดตัดโคนอ้อยนั้นจะมีอายุการใช้
งานที่สั้นกว่า เพราะต้องมีการสัมผัส และเสียดสีกับ
พื้นดิน ทราย รวมไปถึงก้อนหิน และตอไม้ที่อยู่ในไร่
ด้วย มีดตัดอ้อยส่วนใหญ่น าเข้าจากต่างประเทศ เพราะ
การผลิตในประเทศยังมีน้อย และการศึกษาค้นคว้า
เกี่ ยวกับวัสดุที่ ใ ช้ ในการผลิตนั้นยั งมี ไม่มากนัก 
เนื่องจากเป็นเรื่องใหม่ และมีการใช้งานเป็นฤดูกาล 
ปัจจุบันต้นทุนเฉลี่ยของมีดตัดโคนอ้อย จะอยู่ประมาณ 
2 บาทต่อตัน ซึ่งถ้าพิจารณาผลผลิตอ้อยในปีเพราะ
ปลูก 2564/65 มีอ้อยทั้งหมด 92,070,668.975 ตัน 
คิดเป็นอ้อยตัดสด 66,951,734.425 ตัน ซึ่งในจ านวน
นี้ ถ้าคิดเป็นอ้อยที่ตัดโดยใช้รถตัดอ้อยร้อยละ 70 จะมี
อ้อยที่ตัดโดยใช้รถตัดประมาณ 46,866,000 ตัน โดยมี
ต้นทุนที่เป็นส่วนของมีดตัดโคนอ้อยทั้งหมดประมาณ 
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93,732,000 บาท ซึ่งถือว่ามีมูลค่าที่สูง และมีดตัดโคน
อ้อยที่มีการใช้งานในปัจจุบันนี้ เป็นมีดที่น าเข้ามาจาก
ต่างประเทศเกือบทั้งหมด ท าให้มี เ งินไหลออกไป
ต่างประเทศ และที่ส าคัญท าให้ประเทศขาดองค์ความรู้
ในการผลิตและการพัฒนา สมบัติต่าง ๆ ของมีด ท าให้
ไม่สามารถผลิตมีดขึ้นมาใช้เองได้ และส่งผลให้ไม่
สามารถควบคุมต้นทุนของมีดได้และส่งผลต่อการ
ควบคุมต้นทุนการผลิตอ้อยและน้ าตาลต่อไป และอาจ
เป็นผลกระทบต่อขีดความสามารถทางการแข่งขันของ
ประเทศในระยะยาว 
 การพัฒนาการผลิตช้ินส่วนที่มีใช้อยู่แล้วใน
ท้องตลาดให้มีประสิทธิภาพดีขึ้นกว่าเดิม มีเทคนิคที่
นิยมน ามาใช้คือกระบวนการวิศวกรรมย้อนกลับ 
(Reverse engineering) [4] ซึ่งในกรณีการผลิตมีดตัด
โคนอ้อยนี้ จะเริ่มต้นตั้งแต่ศึกษาองค์ประกอบทางเคมี 
(Chemical component) การวิเคราะห์โครงสรา้งทาง
จุ ล ภ า ค  ( Micro Structure)  ที่ เ ป็ น ผ ล ม า จ า ก
กระบวนการผลิต (Processing) และส่งผลต่อสมบัติ 
(Properties) และ สมรรถนะ (Performance) ตาม
หลักการของทางวัสดุศาสตร์  ซึ่งการศึกษาด้วยวิธีการ
วิศวกรรมแบบย้อนกลับนี้จะท าให้การผลิต และพัฒนา
มีดตัดโคนอ้อยได้อย่างรวดเร็ว ไม่เสียเวลาลองผิดลอง
ถูกเพราะเป็นการต่อยอดจากงานเดิมที่มีอยู่แล้ว  
     จากปัญหาดังกล่าวข้างต้นผู้วิจัยจึงได้ศึกษา
องค์ประกอบทางเคมี โครงสร้าง สมบัติเชิงกลและอายุ
การใช้งานของมีดตัดโคนอ้อยที่เป็นท่ีนิยมอยู่ใช้งานอยู่
ในฤดูกาลผลิต 2563/64 เพื่อน ามาเป็นข้อมูลส าหรับ
การผลิตและพัฒนา สมบัติเชิงกลของมีดตัดโคนอ้อย
ภายในประเทศ โดยเลือกยี่ห้อท่ีเป็นที่นิยมและมีการใช้
งานในทุกพ้ืนท่ีของการปลูกอ้อยและผลิตจากบริษัทที่มี
ความน่าเชื่อถือที่มีการผลิตต่อกันมานานหลายปี 
 

2. วัสดุ อุปกรณ์และวิธีการด าเนินการวิจัย  
 2.1 วัสดุ 
 มีดตัดโคนอ้อยที่ใช้ในการศึกษาครัง้นี้มี 3 
ยี่ห้อ โดยมยีี่ห้อท่ีน าเข้าจากออสเตรเลีย 1 ยี่ห้อ (ให้
สัญลักษณ์เป็น P) น าเข้าจากใต้หวัน 2 ยี่ห้อ โดยเป็น
ยี่ห้อท่ีน าเข้าโดยผูผ้ลติเอง 1 ยี่ห้อ (ให้สัญลักษณ์เป็น K) 

และน าเข้าด้วยตัวแทนจ าหน่าย 1 ยี่ห้อ (ให้สัญลักษณ์
เป็น S) โดยทั้งหมดเป็นมีดที่มีจ าหน่ายในฤดูกาลผลติ
อ้อย 2563/64 แต่ละยี่ห้อจะใช้ยีห่้อละ 12 ใบ รวมมดีที่
ท าการศึกษาทั้งสิ้น 36 ใบ ใบมีดของแต่ละยี่ห้อท่ีน ามา
ศึกษานั้นมีขนาดและรูปทรงเป็นดงัภาพที่ 1 

 
ภาพที่ 1 ขนาดของมีดตัดโคนอ้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
         
ภาพที่ 2 ลักษณะทางกายภาพของมีดที่น ามาใช้ใน
การศึกษา (ก)ยี่ห้อ “P” จากออสเตรเลีย (ข) ยี่ห้อ “S” 
จากไต้หวัน และ (ค) ยี่ห้อ “K” จากไต้หวัน 
 

2.2 วิธีด าเนินการวิจัย 
         ในการศึกษาครั้งนี้มีการวิเคราะห์ร้อยละของ
ธาตุ ที่เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญ ทดสอบสมบัติเชิงกล 
ซึ่ งในการศึกษาครั้ งนี้ จะท าทดสอบค่าความแข็ง
(Hardness) ความทนทาน (Toughness) และความ
ต้านการสึกหรอ (Wear resistance) และทดสอบ
สมรรถนะโดยน าไปตัดอ้อยในพื้นที่จังหวัดชัยภูมิ  
รายละเอียดของการวิเคราะห์และการทดสอบ มีดังน้ี 

2.2.1 การวิเคราะห์ธาตุที่องค์ประกอบท าโดย
การสุ่มมีดตัดโคนอ้อยแต่ละยี่ห้อขึ้นมา 1 ใบ เสร็จแล้ว
น าไปตัดให้ได้ขนาด 10x 15 มิลลิเมตร โดยใช้เครื่องตัด
แบบเส้นลวด ขัดผิวด้านที่จะใช้งานให้เรียบ และน าเข้า
กล้องจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกวาด (Scanning 

ก 

ข 
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electron microscope : SEM) เพื่อวิเคราะห์หาธาตุที่
เ ป็ น อ ง ค์ ป ร ะ ก อบ โ ด ย เ ทคนิ ค  ก า ร วิ เ ค ร า ะห์
องค์ประกอบ ทางเคมีด้วยสเปกโทรเมตรีรังสีเอกซ์แบบ
ก ร ะ จ า ย พ ลั ง ง า น  ( Energy dispersive X- Ray 
spectroscopy: EDS )  
  2.2.2 การวิ เคราะห์ โครงสร้างจุลภาค 
(Micro structure) ด้วยกล้องจุลทรรศน์ทางโลหะวทิยา 
(Metallurgical microscope) โดยน า ช้ินงานที่ผ่าน
การตัดด้วยเครื่องตัดแบบเส้นลวด มาขัดผิวช้ินงานให้
เรียบ ตามขั้นตอนของการตรวจสอบโครงสร้างวัสดุ 
เสร็จแล้วกัดเปิดผิวช้ินงานด้วยกรด เฟอร์ริกคลอไรด์ 
(Fe3Cl) เป็นเวลา 10 วินาที ตามด้วยกรดไนตริก 
(HNO3) 10 วินาที และล้างกรดด้วยกรดไฮโดรคลอริก 
(HCl) เสร็จแล้วล้างด้วยน้ าสะอาด และขัดผิวด้วยผ้า
สักหลาด ก่อนน าไปส่องด้วยกล้องจุลทรรศน์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3 กล้องจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกวาด 
 

 2.2.3 การวิเคราะห์สมบัติเชิงกล 
1) การทดสอบความแข็ง (Hardness)  

มีดทุกใบจะถูกน าไปวดัค่าความแข็ง ด้วยเครื่องวัดค่า
ความแข็ง (Universal hardness tester) ในการศึกษา
ครั้งนี้วัดความแข็งแบบ Rockwell scale C (HRC)  

2) ค่าความทนทาน (Toughness)  ท าโดย 
สุ่มใบมีดขึ้นมายี่ห้อละ 1 ใบ แล้วน าไปตัดตามขวาง
ด้วยเครื่องตัดแบบเส้นลวด ให้มีความกว้าง 10 
มิลลิเมตร ซึ่งจะท าให้ได้ชิ้นทดสอบขนาด 10 x 90 x 4 
มิลลิเมตร  โดยในการทดสอบครั้งนี้ใช้ยี่ห้อละ 4 ช้ิน 
หลังจากนั้นน าไปทดสอบด้วยเครื่องทดสอบแรง

กระแทกแบบ ชาร์ปี้ (Charpy impact test)   ยี่ห้อ 
Wolpert โดยใช้ตุ้มน้ าหนัก 30 กิโลกรัม (kgf.) การ
ทดสอบในครั้งนี้ต้องการที่จะเปรียบเทียบค่าการดูดซับ
ของช้ินงานทดสอบเท่านั้นจึงไม่ได้มีการบากช้ินงานตา
มาตรฐานการทดสอบแบบชาร์ปีโดยทั่วไป [5] 
 3) การทดสอบความต้านทานการสึกหรอ 
(Wear resistance) โดยน าช้ินงานที่ได้จากการตัด 
ขนาดประมาณ 10 x 15 มิลลิเมตร มาขัดผิวให้เรียบให้
ได้ตามมาตรฐานของการทดสอบ [6] ท าความสะอาด
ด้วยแอลกอฮอล์ และน าไปช่ังน้ าหนักด้วยเครื่องช่ัง
น้ าหนักชนิด ทศนิยม 4 ต าแหน่ง เสร็จแล้วน าไป
ทดสอบด้วยเครื่องทดสอบการสึกหรอชนิด Pin on 
disc โดยใช้น้ าหนักกด 1 kg. (10N) ความเร็วรอบใน
การทดสอบ มี 2 ระดับคือ 200 และ 300 รอบต่อนาที 
ระยะทางในการทดสอบเท่ากับ 10,000 เมตร ส่วนที่
เป็น disc เป็นกระดาษทรายชนิด Silicon carbide   
ที่มีความละเอียด 800 และ 1000 (เบอร์ 800 และ 
1000) การทดสอบจะใช้กระดาษทราย 1 แผ่น ต่อ 1 
ครั้งของการทดสอบ เมื่อครบระยะตามที่ก าหนดไว้ น า
ช้ินงานออกมาท าความสะอาดด้วยแอลกอฮอล์ และช่ัง
น้ าหนักด้วยเครื่องช่ังน้ าหนัก เสร็จแล้วค านวณหาค่า
น้ าหนักที่หาย ต่อพื้นที่ของช้ินงาน ไปของแต่ละชิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 เครื่องทดสอบการสึกหรอ ชนิด Pin-on-disc 
 

 2.2.4 การทดสอบสมรรถนะ 
 ในการศึกษาครั้งนี้ จะท าการทดสอบมีดครั้ง
ละ 1 ยี่ห้อ โดยน ามีดยี่ห้อละ 10 ใบ มาช่ังน้ าหนัก
พร้อมเขียนหมายเลขก ากับลงบนมีดแต่ละใบ เสร็จแล้ว 
น าไปติดตั้งในรถตัดอ้อยยี่ห้อ John Deer รุ่น CH 570  
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และท าการตัดอ้อยในไร่อ้อย จนกว่า มีดจะหมดอายุ
การใช้งาน บันทึกน้ าหนักอ้อยที่ตัดได้ และหลังจากนั้น
น ามีดมาท าความสะอาดและช่ังน้ าหนักอีกครั้งหนึ่ง 
เปรียบเทียบน้ าหนักก่อนและหลังการใช้งาน 
3.ผลการศึกษา 
3.1 องค์ประกอบทางเคมี 
 จากการวิเคราะห์องค์ประกอบทางเคมีของมีด
ตัดทั้ง 3 ยี่ห้อ ผลเป็นดังนี้  ยี่ ห้ อ  P มี ธ า ตุ ที่ เ ป็ น
องค์ประกอบที่ส าคัญได้แก่ เหล็ก (Fe) ซิลิกอน (Si ) 
แมงกานีส (Mn) และคาร์บอน โดยมีสัดส่วนเท่ากับ  
96.77, 1.78, 1.17 และ 0.25 %wt ตามล าดับ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 รถตัดอ้อยท่ีใช้ในการทดสอบ 
 

 
 

 
 
 
 

 

ภาพที่ 6 การติดตั้งใบมีดในรถตัดอ้อย 
 

ยี่ห้อ K ธาตุที่เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญได้แก่ 
เหล็ก  (Fe)  ซิลิกอน (Si )  แมงกานีส (Mn) และ 
โครเมี่ยม (Cr) โดยมีสัดส่วน เท่ากับ  96.70, 1.21, 
0.97และ 0.20 %wt  ตามล าดับ มีคาร์บอน 0.33 %  

ยี่ห้อ S ธาตุที่เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญได้แก่ 
เหล็ก (Fe) ซิลิกอน (Si ) และแมงกานีส (Mn) โดยมี
สัดส่ วน เท่ ากับ  97.07,  1 .36 และ 1 .07 %wt 
ตามล าดับ มีคาร์บอน 0.4% 
 

ตารางที่ 1 ร้อยละของธาตุที่เป็นองค์ประกอบท่ีส าคญั 
 

ยี่ห้อ สัดส่วนโดยน้ าหนักของธาตุ( %wt) 
Fe Mn Si Cr C 

P 96.77 1.17 1.78  0.25 
S 97.07 1.07 1.36  0.4 
K 96.70 0.97 1.21 0.2 0.33 

 
3.2 โครงสร้างจุลภาค 
 จากการวิเคราะห์พื้นผิวของช้ินงานเบื้องต้น 
พบว่าแต่ละยี่ห้อผ่านกระบวนการทางความร้อนมาแลว้ 
สังเกตได้จากผิวท่ีเป็นสีด าและมีคราบสนิมเกิดเป็นจดุๆ 
ทั่วทั้งใบมีด เมื่อพิจารณาโครงสร้างผลึกพบว่า มีดยี่ห้อ 
“P” จะมีเกรนขนาดใหญ่ และธาตุที่เป็นองค์ประกอบ
อื่นกระจายอยู่ทั่วไป  เป็นลักษณะทั่วไปของโครงสร้าง
จุลภาคเป็นแบบ bainite [7] คือ ส่วนยี่ห้อ “K” และ 
“S” จะมีลักษณะผิวเรียบสีจางและมีจุดด า กระจายอยู่
ทั่วไป ซึ่ งเป็นลักษณะโครงสร้างแบบ pearlite + 
ferrite [8] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 7 องค์ประกอบของมีดแต่ละยี่ห้อ (ก) ยี่ห้อ”P” 
(ข)ยี่ห้อ “K” (ค) ยี่ห้อ “S” 
 

ก
0 

ข 

ค 



 
 

ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2565 - 6  -   Vol.16 No.2 July – December 2022 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 โครงสร้างจุลภาค 
 
3.3 สมบัติเชิงกล  

3.1ความแข็ง (Hardness) 
ในการศึกษาครั้งนี้จะวัดค่าความแข็งของใบมีด

ที่ท าการศึกษาทั้งหมด คือ ยี่ห้อละ 12 ใบ ๆ ละ 3 จุด
เสร็จแล้วหาค่าเฉลี่ยของแต่ละใบ รายละเอียดของค่า
ความแข็งเป็นดังตารางที่ 2 และภาพที่ 9 

3.2 ความทนทาน (Toughness)  
         การศึกษาครั้งนี้ทดสอบความทนทานโดย การ
วัดค่าการดูดซับพลังงานที่ช้ินงานแต่ละช้ินสามารถรับ
ได้ก่อนเกิดการแตกหัก ค่าที่สูงจะหมายถึงสามารถดูด
ซับพลังงานกระแทกได้ดีกว่า โอกาสที่จะแตกหักจาก

การกระแทกต่ ากว่ า ช้ินงานที่มีค่ าการดูดซับต่ า  
รายละเอียดแสดงในตารางที่ 3 
ตารางที่ 2  ค่าความแข็งของใบมีด 

ใบที ่ ความแข็งของใบมีดยี่ห้อ (HRC) 
“S” “K” “P” 

1 46 44 44 
2 46 45.5 48 
3 49 44 49 
4 46.5 44.5 46.5 
5 46 44 45 
6 47.5 45 51.5 
7 48 45.5 47 
8 47 46 46 
9 45.5 44.5 43 
10 49 45 46 
11 49 46.5 44 
12 46.5 44.5 46 

เฉลี่ย 47.17 44.92 46.33 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 9 กราฟเปรียบเทียบความแข็ง 
 
 
 
 
 

ก. มีดยี่ห้อ P (800X) 

ferrite 

pearlite 

ค.มีดยี่ห้อ S (800X) 

ferrite 

pearlite 

(ข)มีดยี่ห้อ K (1000X) 
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ตารางที่ 3 ค่าดูดซับพลังงานแรงกระแทก  
 

ยี่ห้อ 

ค่าการดดูซับพลังงานแรงกระแทก (J) 

ช้ิน
ที1่ 

ช้ิน
ที2่ 

ช้ิน
ที3่ 

ช้ิน
ที4่ 

เฉลี่ย 

K 8 9 8 8 8.25 
S 8 7.6 7.8 7.6 7.7 
P 8 7.4 8 7.6 7.75 

  
3.3 ความต้านทานการสึกหรอ 
 การทดสอบการสึกหรอโดยใช้เครื่องทดสอบ
การสึกหรอแบบ Pin-on-disc จะแสดงให้ เห็นถึง
ความสามารถในการยึดเหนี่ยวกันเนื้อวัสดุ เมื่อได้รับ
การเสียดสี ค่าที่สูงหมายถึงความสามารถในการยึด
เหนี่ยวต่ า อัตราการสึกหรอจะสงู รายละเอียดดังตาราง
ที่ 4 และภาพที ่10 
 

ตาราง 4 น้ าหนักทีล่ดลงต่อหน่วยพื้นที ่(g/cm2) 
 

 ความเร็ว 
200rpm 

ความเร็ว 300 
rpm 

#800 #1000 #800 #1000 
K 1 

0.0249 0.0461 
0.032
8 

0.027
5 

2 
0.0236 0.0399 

0.033
6 

0.026
5 

3 
0.0248 0.0425 

0.034
5 

0.026
8 

4 
0.0237 0.0442 

0.033
8 

0.027
2 

เฉลี่ย 0.024- 0.0432 0.033 0.0270 
S 1 

0.0111 0.0126 
0.016
6 

0.019
2 

2 
0.0106 0.0118 

0.015
7 

0.0168 

3 
0.0124 0.0115 

0.015
6 

0.0183 

4 
0.0113 0.0114 

0.016
8 

0.0179 

เฉลี่ย 
0.0114 0.0118 

0.016
2 

0.018
1 

P 1 
0.0108 0.0118 

0.015
7 

0.016 

2 
0.0119 0.0114 

0.015
3 

0.0178 

3 
0.0113 0.0138 

0.015
6 

0.0165 

4 
0.0115 0.0125 

0.014
6 

0.017
3 

เฉลี่ย 0.0113
8 

0.0114 
0.015
3 

0.0169 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 10 เปรียบเทียบน้ าหนักท่ีลดลงในการทดสอบ 

3.4 การทดสอบสมรรถนะการใชง้าน 
 การทดสอบเพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะการ
ใช้งานของมีดแต่ละยี่ห้อ ทดสอบโดยการน ามีดแต่ละ
ยี่ห้อไปใช้งานจริง โดยก าหนดให้สภาวะการทดสอบคือ
สภาพพื้นดิน ความหนาแน่นของอ้อย เท่ากันในทุการ
ทดสอบ ซึ่งการทดสอบครั้งนี้ท าในเขตพื้นที่ อ าเภอ
คอนสาร จั งหวัด ชัยภูมิ  ฤดูกาลผลิต  2563/64 
รายละเอียดแสดงดังตารางท่ี 5 – 7  
 
 
 
 

น้ าหนักที่ลดลงต่อพื้นที่ 
(g/cm2) 



 
 

ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2565 - 8  -   Vol.16 No.2 July – December 2022 
 

ตารางที่ 5  มีดยี่ห้อ K ตัดอ้อยไดจ้ านวน 751 ตัน 
 

No. 
น้ าหนัก (g) 

ก่อน หลัง ลดลง ลดลง/ตัน 
1 616 472 144 0.1917 
2 616 472 144 0.1917 
3 616 459 157 0.2091 
4 621 460 161 0.2144 
5 599 474 125 0.1664 
6 623 469 154 0.2051 
7 614 447 167 0.2224 
8 631 476 155 0.2064 
9 609 465 144 0.1917 
10 614 459 155 0.2064 

เฉลี่ย 615.9 465.3 150.6 0.2005 
 
ตารางที่ 6  มีดยี่ห้อ S ตัดอ้อยได้ 654 ตัน 
 

No. 
น้ าหนัก (g) 

ก่อน หลัง ลดลง ลดลง/ตัน 
1 694 590 104 0.1590 
2 694 578 116 0.1774 
3 689 595 94 0.1437 
4 689 599 90 0.1376 
5 695 595 100 0.1529 
6 695 579 116 0.1774 
7 695 577 118 0.1804 
8 695 564 131 0.2003 
9 685 565 120 0.1835 
10 690 570 120 0.1835 

เฉลี่ย 692.1 581.2 110.9 0.1696 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 7 มีดยี่ห้อ P ตัดออ้ยได้ 730.4 ตัน 

No. 
น้ าหนัก (g) 

ก่อน หลัง ลดลง ลดลง/ตัน 
1 647 508 139 0.1903 
2 616 506 110 0.1506 
3 629 507 122 0.1670 
4 624 478 146 0.1999 
5 624 509 115 0.1574 
6 633 514 119 0.1629 
7 633 489 144 0.1972 
8 632 503 129 0.1766 
9 624 517 107 0.1465 
10 628 493 135 0.1848 
เฉลี่
ย 

629 502.4 126.6 0.1733 

 
4.อภิปรายผล 
 จากผลของการศึกษาพบว่า เหล็กท่ีใช้ท ามีดตัด
โคนอ้อยของต่างประเทศนั้น มีองค์ประกอบของธาตุ
ต่าง ๆ อยู่ในระดับใกล้เคียงกัน ทุกยี่ห้อจัดอยู่ในกลุ่ม
เ หล็ กกล้ า ค า ร์ บอนปานกลา งมี ค า ร์ บอน เ ป็ น
องค์ประกอบอยู่ระหว่าง 0.2 – 0.5 % [8] ซึ่งในกลุ่มนี้
เหมาะกับการใช้เป็นอะไหล่ช้ินส่วนเครื่องจักรกล หาก
เทียบเคียงกับเหล็กเกรดมาตรฐานทั่วไป พบว่ามี
องค์ประกอบใกล้เคียงกับเหล็ก S45C (JIS G4015) 
อย่างไรก็ตาม เมื่อพิจารณาธาตุที่เป็นองค์ประกอบที่
ส าคัญคือ Si และ Mn  แล้วพบว่า Mn มีสัดส่วน
ใกล้เคียงกับเหล็ก S45C (0.6 – 0.9 %) แต่ Si ที่พบมี
สัดส่วนท่ีสูงกว่า S45C ค่อนข้างมาก ดังนั้นจึงพิจารณา
เหล็กในกลุ่มที่มีซิลิกอน เป็นองค์ประกอบในระดับ 1.8 
– 2.2  % พบว่าเหล็กเกรด SAE 9255 (JIS:SUP6, 
GB:55Si2Mn) และเหล็กในกลุ่มเหล็กสปริง เช่น SAE 
9260, 9262, SUP6, SUP7 ห รื อ  DIN : 6 0 Si7, 
GB:60Si2Mn เป็นเหล็กที่มีซิลิกอนอยู่ในช่วงดังกล่าว 
ดังนั้นสามารถสรุปได้ว่า วัสดุที่น ามาใช้ท ามีดนั้น เป็น
เหล็กในกลุ่มเหล็กสปริง เกรดมาตรฐานคือ SAE926 
หรือเกรด SUP6,SUP7 ที่เป็นเกรดมาตรฐานของญี่ปุ่น  
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 เมื่อพิจารณาถึงขั้นตอนการผลิต โดยเริ่ม
พิจารณาจากผิวของมีดแต่ละยี่ห้อพบว่า แต่ละยี่ห้อจะ
มีสีด าและมีคราบสนิมเกิดขึ้น แสดงให้เห็นว่ามีดแต่ละ
ยี่ห้อผ่านกระบวนการทางความร้อนมาแล้ว คือผ่าน
กระบวนการอบชุบ (Quenching) และอบคืนตัว
(Tempering) มาแล้วสังเกตได้จากค่าความแข็งที่อยู่ใน
ระดับสูง และค่าความทนทานไม่สูงมากนัก เมื่อผ่าน
กระบวนการอบชุบและอบคืนตัวมาแล้ว เมื่อน าไปส่อง
ดูโครงสร้างด้วยกล้องจุลทรรศน์ ต้องค านึงถึงการ
เปลี่ยนโครงสร้างที่มาจากกระบวนการทางความร้อน
ด้วย จากลักษณะของโครงสร้างที่พบ ของมีดยี่ห้อ “S” 
และ “K”  จะมีโครงสร้างแบบ Pearlite + Ferrite 
ส่วนยี่ห้อ “P” มีโครงสร้างเป็นแบบ Bainite แสดงให้
เห็นว่า ในขั้นตอนของการอบชุบ ยี่ห้อ “S” และ “K” 
อัตราการเย็นตัวจะช้ากว่ายี่ห้อ “P” การเย็นตัวที่ช้า
กว่าเนื่องมาจากความต้องการของผู้ผลิต หรืออาจเกิด
จากขั้นตอนของการผลิตก็ได้ ตัวอย่างเช่นกระบวนการ
ผลิตที่มีการเคลื่อนย้ายชิ้นงานก่อนท่ีจะจุ่มลงในสารชุบ
แข็ง มีระยะที่ห่างมากกว่าจะท าให้อุณหภูมิของชิ้นงาน
ลดลงอย่างช้าๆเพราะในช่วงของการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน 
การถ่ายเทความร้อนจากตัวมีดออกไปสู่สิ่งแวดล้อม
ภายนอกโดยมีอากาศเป็นตัวกลางนั้นถือว่ามีอัตราการ
เย็นตัวช้า หรือการชุบที่มีการจุ่มเฉพาะบริเวณคมของ
มีดแล้วยกขึ้น เพื่อปล่อยให้เกิดการถ่ายเทอุณหภูมิจาก
ส่วนที่ยังร้อนกลับมายังคมมีด และมีไอน้ าล้อมรอบคม
มีดก็ถือว่าการเย็นตัวช้าเช่นกัน [9] อย่างไรก็ตามทั้ง
สามยี่ห้อ ไม่มีโครงสร้างแบบ Martensitic ซึ่งเกิดจาก
การเย็นตัวอย่างรวดเร็วแสดงให้เห็นว่าการอบชุบนั้น
น่าจะเป็นการชุบแบบพ่นน้ า หรือการชุบเฉพาะคมตัด 
 ผลการวิเคราะห์ค่าความแข็งของใบมีดแต่ละ
ยี่ห้อพบว่าค่าความแข็งของยี่ห้อ “P”, “S” และ “K” 
มีค่าเป็น 46.33, 47.17 และ 44.5 HRC ตามล าดับ 
เมื่อทดสอบค่าความแตกต่างโดยการวิเคราะห์ความ
แปรปรวนทางเดียว (One way ANOVA) พบว่า p-
value =0.007 ซึ่ งต่ ากว่ า ระดับนัยส าคัญ ( 0.05) 
หมายความว่าค่าความแข็งแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 (รายละเอียดดังตารางที่  8) 

 

ตารางที่ 8 ความแปรปรวนของค่าความแข็ง 
SOV SS df MS F P-value 

Between 
Groups 31.06 2 15.53 5.87 

0.00

7 
Within 
Groups 87.25 33 2.64   

Total 118.31 35       

          ในกรณีค่าความทนทาน (Toughness) โดย
การทดสอบความสามารถในการดดูซับแรงกระแทกน้ัน 
ผลปรากฏว่ามดียี่ห้อ“P”, “S” และ “K”  มีค่าเฉลี่ย
การดูดซบัแรงกระแทกเท่ากับ 7.75, 7.7 และ 8.25J 
ตามล าดับ เมื่อทดสอบค่าความแตกต่างทางสถิติ โดย
การวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน พบว่า ค่า p-value 
เท่ากับ 0.214 สูงกว่าค่านัยส าคญั (0.05) หมายความ 
ว่าค่าความทนทานเฉลี่ยไม่แตกต่างกัน (ตารางที่ 9) 
 

ตารางที่ 9 ความแปรปรวนของค่าความทนทาน 
SOV SS df MS F P-value 

Between 
Groups 0.67 2 0.33 2.66 0.124 

Within 
Groups 1.13 9 0.13   

Total 1.80 11       

 
 เมื่อพิจารณาค่าความต้านทานการสึกหรอที่
ทดสอบในห้องปฏิบัติการพบว่าการสึกหรอแตกต่างกัน
ทั้งในกรณีที่กระดาษทรายมีความละเอียดแตกต่างกัน
และกรณีที่ใช้ความเร็วรอบแตกต่างกัน ในการทดลอง
ครั้งนี้เป็นการออกแบบการทดลองชนิดแฟคทอเรียล
ทั่ วไป (General factorial)  มีปัจจัยการทดลอง 3 
ปัจจัย ปัจจัย A คือยี่ห้อของมีด มี 3 ระดับคือ S, P, K  

SOV SS df. MS F P 

A  0.00340 2 0.00170 1627.14 <0.001 

B  0.00005 1 0.00005 51.83 <0.001 

C 0.00010 1 0.00010 94.33 <0.001 

AB 0.00018 2 0.00009 88.42 <0.001 

AC 0.00006 2 0.00003 30.48 <0.001 

BC 0.00019 1 0.00009 88.79 <0.001 

ABC 0.00047 2 0.00024 225.76 <0.001 

Error 0.00047 36 0.00024 225.76  

Total 0.00450 47    
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ปัจจัย B คือความเร็วรอบ มี 2 ระดับคือ 200 และ 300 
รอบต่อนาที และปัจจัย C ได้แก่ความละเอียดของ
กระดาษทราย มี 2 ระดับ คือ 800 และ 1000 ผลการ
วิเคราะห์พบว่า ค่าสถิติทดสอบของยี่ห้อของมีด F2,36 
=1627.14, p-value = <0.001) ความเร็วรอบ F1,36 
=51,83, p-value = <0.001) และกระดาษทราย F1,36 
=94.33, p-value = <0.001) หมาย หมายความว่า 
ยี่ห้อของมีด ความเร็วรอบ และกระดาษทราย มี
อิทธิพลต่อการสึกหรอทั้งสิ้น โดยท าให้การลดลงของ
น้ าหนักของช้ินงานทดสอบแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ 
และปัจจัยร่วมก็มีอิทธิพลต่อการลดลงของน้ าหนักของ
ช้ินงานหรือการสึกหรอของช้ินงานเช่นเดียว 
 

ตารางที่ 10 ความแปรปรวนของปัจจัยต่าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 11 กราฟแสดงน้ าหนักที่หายไปของช้ินงาน 
 จากภาพที่11 พบว่า น้ าหนักที่หายไปของมีด
ยี่ห้อ S และยี่ห้อ P มีค่าใกล้เคียงกันและต่ ากว่ายี่ห้อ K 
การสึกหรอจะเพิ่มขึ้นเมื่อความเร็วรอบในการทดสอบ 
เพิ่มขึ้นและค่าความละเอียดของกระดาษทรายก็ท าให้
การสึกหรอแตกต่างกันในทุกชนิดของวัสดุและในทุก
ความเร็วรอบของการทดสอบ ซึ่งท าให้ค่าสถิติทดสอบ
มีความแตกต่างกัน  

เมื่อพิจารณาปัจจัยร่วม AB (ยี่ห้อของมีดกับ
ความเร็วรอบ) พบว่าเมื่อความเร็วรอบเพิ่มขึ้น น้ าหนัก
ที่ลดลงของมีด มีค่าเฉลี่ยเพิ่มขึ้น โดยน้ าหนักที่ลดลง
ของมีดยี่ห้อ S และ P มีค่าใกล้เคียงกัน แต่ยี่ห้อ K จะมี
ค่าเฉลี่ยที่แตกต่างจากยี่ห้อ S และ P ในระดับมากซึ่ง
ผลการทดสอบสอดคล้องกับพฤติกรรมการสึกหรอ
ทั่วไปท่ีเมื่อความเร็วของการสัมผัสเพิ่มขึ้นการสึกหรอก็
เพิ่มขึ้นด้วยซึ่งเป็นผลมาจากความร้อนที่เกิดขึ้นใน
ขณะที่เกิดการเสียดสีกัน [10]  

 เมื่อพิจารณาปัจจัยร่วมAC(ยี่ห้อมีดกับความ
ละเอียดของกระดาษทราย) พบว่า เมื่อกระดาษทรายมี
ความละเอียดเพิ่มขึ้น การสึกหรอของมีดเพิ่มขึ้นด้วย 
โดยยี่ห้อ K เป็นยี่ห้อท่ีมีการสึกหรอสูงกว่ายี่ห้ออ่ืน   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่12 แสดงอิทธิพลของปัจจัยร่วม 
 

เมื่อพิจาณาปัจจัยร่วม BC (ความเร็วรอบ
และความละเอียดของกระดาษทราย) พบว่า เมื่อใช้
กระดาษทรายเบอร์ 800 ที่ระดับความเร็วรอบ 300 
รอบต่อนาทีมีการสึกหรอสูงกว่า แต่เมื่อเพิ่มความ
ละเอียดของกระดาษทรายเป็นเบอร์ 1000 ที่ความเร็ว
รอบ 200 รอบต่อนาทีการสึกหรอสูงกว่า แสดงถึง
อิทธิพลของปัจจัยร่วม BC ที่มีต่อการทดลองในครั้งนี้  
นอกจากนั้นยังพบว่า กรณีของยี่ห้อ K นั้น มีอิทธิพล
ร่วมของปัจจัย B (ความเร็วรอบ) และ ปัจจัย C (ความ
ละเอียดของกระดาษทราย) โดยเมื่อเพิ่มความเร็วรอบ
จาก 200 รอบต่อนาที เป็น 300 รอบต่อนาที และเพิ่ม
ความละเอียดของกระดาษทรายจากเบอร์ 800 เป็น
เบอร์ 1000 จะท าให้การสึกหรอลดลง อย่างไรก็ตาม

B&
C 

A& A
&
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เมื่อพิจารณาค่าเฉลี่ยร่วมกับยี่ห้ออื่นๆ แนวโน้มแล้ว
พบว่าไปในทิศทางเดียวกัน คือ ความเร็วรอบเพิ่มขึ้น 
น้ าหนักที่ลดลงมีค่าสูงขึ้น จึงท าให้ค่า p – value ของ
ปัจจัยร่วมมีค่าต่ ากว่าระดับนัยส าคัญ ในทุกกรณี 
 เมื่อน าไปทดสอบใช้งานจริงในพื้นที่จังหวัด
ชัยภูมิ พบว่า ค่าการสึกหรอหรือน้ าหนักที่ลดลงต่อตัน
อ้อยของมีดแต่ละยี่ห้อมีความแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05(F2,27 =8.35, p-value 
= 0.001) และเมื่อพิจารณารายยี่ห้อพบว่ายี่ห้อ “S” มี
ค่าเฉลี่ยของน้ าหนักที่ลดลง หรือ การสึกหรอต่ าที่สุด 
รองลงมาได้แก่ยี่ห้อ “P” และ “K” ตามล าดับ  (ตาราง
ที่ 10 และภาพที่ 13) 
 

ตารางที่ 11 ความแปรปรวนของสมรรถนะของมีด 
 

SOV SS DF MS F P-value 

Between 
Groups 0.0057 2 0.0029 8.350 

0.00
1 

Within 
Groups 0.0092 27 0.0003   

Total 0.0149 29       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่  13 ค่าเฉลี่ยการสึกหรอตอ่การตัดอ้อย 1 ตัน 
  
 จากผลของการทดสอบใช้งานจริงนี้พบว่า มี
ความสอดคล้องกับการทดสอบในห้องปฏิบัติการที่ยี่ห้อ 
K มีอัตราการสึกหรอสูงสุด ส่วนยี่ห้อ S และ P นั้นไม่มี
ความแตกต่างกัน การที่ยี่ห้อ K มีการสึกหรอสูงสุดนี้
อาจเป็นผลของค่าความแข็งที่ต่ ากว่ายี่ห้ออื่น ท าให้เมื่อ
เกิดการเสียดสี อนุภาคของช้ินงานสามารถหลุดออกได้

เร็วกว่า [11] ท าให้การสึกหรอสูงกว่ามีดยี่ห้ออื่นที่มี
ความแข็งสูงกว่า และสาเหตุที่ยี่ห้อ K ไม่เพิ่มความแข็ง
ขึ้นมากกว่านี้ เพราะหากเพิ่มความแข็งโดยการเพิ่ม
ส่วนผสมที่เป็นแมงกานีสสูงถึง 2% จะท าให้มีดมีความ
เปราะสูงมาก จนไม่สามารถใช้งานได้ [12] 
 

5. สรุป 
      จากการใช้วิศวกรรมย้อนรอยเพื่อศึกษาข้อมูล 
ของมีดตัดโคนอ้อยที่ผลิตโดยบริษัทต่างประเทศ เพื่อ
น ามาเป็นข้อมูลในการเลือกใช้วัสดุและ กรรมวิธีการ
ผลิตในประเทศ เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพที่ดีมากยิ่งขึ้น 
พบว่า วัสดุที่ใช้ในการผลิตนั้นสามารถเทียบได้กับเหล็ก
เกรดมาตรฐาน SAE 9260, 9262,  (JIS :SUP6, SUP7) 
ซึ่งเหล็กในเกรดดังกล่าวเป็นเหล็กสปริง ที่นิยมน ามาใช้
ผลิตเครื่องมือ และผลิตเป็นแหนบรถยนต์ เพราะเ 
สอดคล้องกับการใช้งานโดยทั่วไป ที่นิยมน าเหล็ก
แหนบมาใช้ในการผลิตมีด ค่าความแข็งและความ
ทนทานของเหล็กในกลุ่มเหล็กสปริงนี้ เนื่องมาจาก
เพราะอิทธิพลของธาตุแมงกานีสโดยเหล็กที่มีส่วนผสม
แมงกานีสเพิ่มขึ้น 1 % จะท าให้ความเค้นแรงดึงเพิ่ม
สูงขึ้น 100 นิวตัน/มม.2 และองค์ประกอบที่ส าคัญอีก
อย่างหนึ่งคือซิลิกอนท าให้เหล็กมีความแข็งแรงทนต่อ
การเสียดสี เพิ่มค่าแรงดึง (Yield strength) ให้สูงขึ้น
ด้วย 
  จากการพิจารณาการสึกหรอจากใช้งานเทียบ
กับโครงสร้างของมีดแต่ละยี่ห้อพบว่า มีดยี่ห้อ “S” มี
อัตราการสึกหรอต่ าที่สุด มีโครงสร้างผลึกที่ผ่านเป็น
แบบ Ferrite + Pearlite ซึ่งเป็นผลมาจากการเย็นตัว
ในขั้นตอนของการชุบเป็นไปแบบช้า ๆ เช่นการชุบ
เฉพาะคมตัด หรือเป็นการฉีดน้ าหรือสารชุบ ไม่ใช้การ
จุ่ม แต่ในกรณีของยี่ห้อ “P” มีโครงสร้างเป็นแบบ 
Bainite  ซึ่งโครงสร้างแบบน้ีเกิดจากอัตราการเย็นตัวที่
รวดเร็ว เป็นไปได้ว่า ในขั้นตอนของการชุบจะเป็นการ
จุ่ม หรือการฉีดพ่นน้ าในปริมาณมากผลิตในประเทศ 
เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพที่ดีมากยิ่งข้ึน พบว่า วัสดุที่ใช้ใน
การผลิตนั้นสามารถเทียบได้กับเหล็กเกรดมาตรฐาน 
SAE 9260, 9262,  (JIS :SUP6, SUP7) ซึ่งเหล็กใน

น้ า
หน

กัท
ี่ลด

ลง
 

(ก
รัม

) 
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เกรดดังกล่าวเป็นเหล็กสปริง ที่นิยมน ามาใช้ผลิต
เครื่องมือ และผลิตเป็นแหนบรถยนต์ เพราะเหล็กใน
กลุ่มดังกล่าว มีความทนต่อแรงกระแทก ยืดหยุ่นได้ดี
และต้านทานการสึกหรอได้ดี 
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