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บทคดัยอ่ 
มดีพรา้ดา้มปลอ้งเป็นเครื่องมอืทางเกษตรกรรมทีม่กีารใชก้นัอย่างแพร่หลายในประเทศไทย โดยทัว่ไปแลว้มดีพรา้ดา้ม
ปลอ้งจะผลติจากเหลก็ AISI 5160 โดยเหลก็ทีน่ ามาท ามดีจะผ่านกรรมวธิกีารตขีึน้รูปรอ้น ตดัแต่งใหไ้ดรู้ปร่างและการ
เจยีระไนตกแต่งใหไ้ดข้นาดดว้ยมอืและมกีารชุบแขง็ตรงสนัคมตดั แต่การขึน้รูปมดีดว้ยมอืจะท าใหม้ดีมคีวามหนาของ
คมตดัไม่สม ่าเสมอ  มคีวามแขง็บริเวณที่ชุบแขง็ไม่สม ่าเสมอ และต ่ากว่า 48HRC จงึส่งผลให้มดีพร้าด้ามปล้องมี
คุณภาพต ่ากว่า มาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชนมดี งานวจิยันี้จงึไดศ้กึษาเพื่อพฒันากระบวนการผลติมดีพรา้ดา้มปลอ้งใหม้ี
ขนาดทีส่ม ่าเสมอ ซึง่จะสง่ผลใหส้ามารถก าหนดแนวทางในการชุบแขง็ใหส้อดคลอ้งตามมาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชนมดี 
(มผช.82/2546) เมื่อเกบ็ขอ้มูลขนาดคมตดัของมีดพร้า 4 ต าแหน่ง จากการผลิตด้วยมือพบว่ามคีวามแปรปรวน 
0.32643 มม.2 จากนัน้จงึออกแบบและสรา้งเครื่องเจยีระไนคมตดัมดีพรา้ดา้มปลอ้ง ซึง่สามารถเจยีระไนมดีใหม้ขีนาด
หนา 2.5 มม. ไดส้ม ่าเสมอ ซึง่ลดความแปรปรวนของความหนาลงเหลอื 0.10457 มม.2 
ค าหลกั  มดีพรา้ดา้มปลอ้ง การปรบัปรุงคุณภาพ การชุบแขง็ การเจยีระไนคมตดั 
 
Abstract 
Big knife is a farming tool widely used in Thailand. Generally, big knife is made from steel AISI 5160. The 
steel is heat forging, trimming by hand and hardening on the cutting edge. Forming a knife by hand cause the 
hardening are lower than 48HRC. Therefore, this research is aimed to improve the size and hardening of 
cutting edge to be conformed to Thai community Product Standard 82/2546. The variance of the size of 
cutting edge is 0.32643 mm2. The grinding machine is designed and developed to be used for producing big 
knife. The size of the big knife is more consistency and the variance of the size is decreased to 0.10457 mm2. 
Keywords:  big knife, Quality improvement, Hardening, Sharpening 
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1.บทน า 

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนตีมีดพร้า บ้านนาถ่อนทุ่ ง           
ต.นาถ่อน อ.ธาตุพนม จ.นครพนม เป็นแหล่งผลติมดีพรา้ 
โดยการสบืทอดกรรมวธิกีารผลติตามภูมปิญัญาท้องถิ่น  
โรงงานกรณีศึกษามียอดจ าหน่ายเฉพาะมีดพร้าด้าม
ปล้องประมาณ 180,000 เล่มต่อปี ซึ่งเป็นยอดจ าหน่าย
มากทีส่ดุเมื่อเปรยีบเทยีบกบัผลติภณัฑป์ระเภทอื่น  โดย
ผลติจากเหลก็แหนบซึง่เป็นวตัถุดบิทีม่คีุณภาพ ราคาถูก 
โดยเหลก็แหนบที่น ามาท ามดีพร้าจะผ่านกรรมวธิีการตี
ขึน้รูปร้อน ตัดแต่งและเจยีระไนตกแต่งให้ได้ขนาด  แต่
คุณภาพของยงัไม่เป็นไปตามมาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชน
มดี เมื่อผู้วิจยัวดัความแขง็ของคมมีดพบว่ามคี่าต ่ากว่า
มาตรฐาน (48 HRC) ท าใหผู้บ้รโิภคขาดความมัน่ใจใน
สนิคา้และขายไดใ้นราคาต ่ากว่าทีค่วร ดงันัน้งานวจิยันี้จงึ
ศกึษาแนวทางการพฒันามาตรฐานการผลติและคุณภาพ
ของมีดพร้าให้สอดคล้องตามมาตรฐาน มผช. 82/2546 
ซึ่งจะเป็นต้นแบบในการผลิตมีดพร้าที่มคีุณภาพให้กับ
กลุ่มวสิาหกจิชุมชนอื่นๆ ได ้
 
2.การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 
 มาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชนมดี มขีอบขา่ยครอบคลุม
เฉพาะมดีทีท่ าจากเหลก็กลา้หรอืสแตนเลสหรอืโลหะชนิด
อื่นเป็นวสัดุหลกั ท าด้วยมือเป็นหลกั อาจใช้เครื่องจกัร  
เป็นอุปกรณ์ช่วยในบางขัน้ตอนการผลติ โดยคุณลกัษณะ
ทัว่ไปที่ต้องการ คือ ต้องมีรูปแบบ รูปทรงที่เหมาะสม 
ประณีต เรยีบร้อย แขง็แรง เหมาะสมกบัการใช้งาน ไม่
คดไม่งอ กรณีที่มีการขัดเงา ผิวต้องเรียบเป็นเงา
สม ่าเสมอ มคีวามคมสม ่าเสมอตลอดความยาวของส่วนที่
ใชง้าน ไม่ช ารุด หรอืรา้ว ถ้ามกีารขดัเงา ต้องมคีวามเงา
สม ่าเสมอ ไม่เห็นรอยขดัของตะไบ  หรือของกระดาษ
ทราย มีความแขง็ของคมมีด (ยกเว้นมีดโลหะชนิดอื่น) 
ซึง่มดีเหลก็กลา้ ตอ้งมคีวามแขง็ไม่น้อยกว่า 48HRC [1] 
 การชุบแข็ง เป็นวิธีจะท าให้มีดมีความความแข็ง
เพิม่ขึน้ [2] โดยได้โครงสร้างของเหลก็สุดท้ายเป็นมาร์
เทนไซท์หรือเบนไนท์ ขึ้นอยู่กับความแข็งสุดท้ายที่
ต้องการ การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างจากออสเตนไนทไ์ป
เป็นมารเ์ทนไซท ์หรอืเบนไนท ์การทีจ่ะไดเ้หลก็ทีม่คีวาม
แขง็สงูจะตอ้งมอีงคป์ระกอบทีส่ าคญัอย่างน้อย 3 ประการ 
คอื  

 (1) ปรมิาณคารบ์อน ความแขง็ของมารเ์ทนไซต์นัน้ 
ขึ้นอยู่กับปริมาณของคาร์บอน ซึ่งเป็นตัวที่ท าให้ค่า
Parameter (c) เปลี่ยนแปลงไป  นัน้คือ ค่า % C 
เปลี่ยนไปมากเท่าใด การบิดเบี้ยวของกลุ่มอะตอมที่
ประกอบกนัเป็น Plane ก็จะบิดไปมากเท่านัน้ ความ
ต้านทานต่อแรงภายนอกกจ็ะสงูขึน้  (2) อุณหภูมกิ่อน
การชุบ  จะต้องสูงพอที่จะท าให้ เหล็กเปลี่ยนเป็น
โครงสรา้งเป็นออสเตนไนทท์ัง้หมด  เมื่อชุบแขง็แลว้จะได้
โครงสรา้งมารเ์ทนไซทท์ีแ่ขง็ (3) อตัราการเยน็ตวั  ซึ่ง
การทีอ่อสเตนไนท ์จะเปลีย่นไปเป็นมารเ์ทนไซต์หรอืเบน
ไนท ์จะตอ้งเป็นอตัราการเยน็ตวัทีส่งูพอ ถา้อตัราการเยน็
ตวัไม่เหมาะสม ออสเตนไนท์จะไม่มีโอกาสเปลี่ยนเป็น
มารเ์ทนไซต์หรอืเบนไนท ์แต่จะได้เพริไลทห์รอืซอรไ์บท์
แทน 
 กระบวนการชุบแข็งได้ถูกน าไปใช้เพื่อปรับปรุง
คุณสมบตัขิองวสัดุส าหรบัผลติภณัฑห์ลายชนิด อาทเิช่น  
รฐัศกัดิ ์ ผลาขจรศกัดิ ์(2548) [3] ได้ศึกษาอิทธพิลของ
ตวัแปรด้านการบ าบดัเยน็ที่มผีลต่อการต้านทานการสกึ
หรอของเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น ซึ่งจากการศึกษา
พบว่า การบ าบดัเยน็มผีลต่อค่าความแขง็หลงัจากการชุบ
แขง็ เมื่อท าการบ าบดัเยน็หลงัจากการชุบแขง็ทีอุ่ณหภูม ิ
1030๐C และ 1070๐C ทนัท ีท าใหค้่าความแขง็เพิม่ขึน้
ประมาณ 1-3 HRC ต่ถ้าชุบแขง็ทีอุ่ณหภูม ิ1070๐C แลว้
ท าการอบคนืตวัที่อุณหภูม ิ120๐C เป็นเวลา 2 ชัว่โมง 
แลว้ท าการบ าบดัเยน็ ค่าความแขง็เพิม่ขึน้เพยีงประมาณ 
1-2 HRC และการอบคนืทีอุ่ณหภูม ิ520๐C และ 500๐C 
เป็นเวลาครัง้ละ 2 ชัว่โมงหลงัการบ าบดัเยน็ ไม่ท าใหค้่า
ความแขง็เปลีย่นแปลงมากนัก นอกจากนี้การบ าบดัเยน็
หลังจากการชุบแข็ง ยังมีผลช่วยเพิ่มความสามารถ
ต้านทานการสกึหรอของเหลก็กล้าเครื่องมอืงานเยน็ ให้
ดกีว่าการชุบแขง็แล้วอบคนืตวั โดยไม่ท าการบ าบดัเยน็
ประมาณ 20% และพบว่าเหลก็กลา้เครื่องมอืทีม่คีารบ์อน 
1.55%  และโครเมียม 12% เมื่อชุบแขง็แล้วบ าบดัเย็น
ก่อนอบคนืตวัทีอุ่ณหภูม ิ520๐C และ 500๐C เป็นเวลา
ครัง้ละ 2 ชัว่โมง มอีตัราการสกึหรอต ่าทีส่ดุ 
 สมพล  เพชรฤทธิ ์(2549) [4] ได้ศึกษาการหา              
ค่าพารามิเตอร์ในการชุบแข็งและบ าบัดเย็นเหล็กกล้า
ไฮสปีดเกรดพเีอม็เพื่อปรบัปรุงคุณสมบตักิารต้านทานต่อ
การสกึหรอของเอน็มลิล์ จากการศกึษาและทดลองพบว่า 
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การชุบแขง็ด้วยอุณหภูมิชุบแขง็ในช่วง 1150-1230๐C 
เวลาคงอุณหภูมใินช่วง 80-150 วนิาท ีท าการบ าบดัเยน็
ก่อนการอบคืนตัว ท าการบ าบัดเย็นหลังการอบคืนตัว 
และไม่มกีารบ าบดัเยน็ มกีารอบคนืตวัทีอุ่ณหภูม ิ520๐C  
จ านวน 3 ครัง้ โดยใช้เตาสูญญากาศความแขง็ที่ได้อยู่
ในช่วง 66.8-68.1 HRC ผลการทดลองการตดัเฉือนเพื่อ
ทดสอบการสกึหรอ พบว่าเงื่อนไขการชุบแขง็ทีก่่อใหเ้กดิ
การสึกหรอน้อยที่สุดเท่ากับ 0.084 มม. เงื่อนไขที่ใช้
อุณหภูมชิุบแขง็ 1230๐C เวลาคงอุณหภูมชิุบแขง็คอื 80 
วนิาท ีท าการบ าบดัเยน็ทีอุ่ณหภูม ิ-196๐C ก่อนการอบ
คนืตวั ผลจากการวจิยัพบว่า เอ็นมลิลม์อีายุการใช้งานดี
ขึน้และประสทิธภิาพการต้านทานการสกึหรอสูงกว่าเอน็
มิลล์น า เข้าจากต่างประ เทศประมาณ 20% เมื่ อ
เปรียบเทียบกับเอ็นมิลล์น าเข้าจากต่างประเทศ ที่มี
ประสทิธภิาพดา้นการต้านทานต่อการสกึหรอจากการตดั
เฉือนทีด่ทีีส่ดุ 
 สมศกัดิ ์แก้วพลอย (2550) [5] ไดศ้กึษาสภาวะที่
เหมาะสมในการอบชุบเหลก็กลา้ผสมดว้ยความรอ้น และ
การอบคนืตวั (Tempering)ของเลก็กลา้ผสม AISI 4140 
โดยศกึษาหาเวลาและอุณหภูมทิี่เหมาะสมที่ให้ค่าความ
แขง็และความเหนียวทีใ่ช้งานที่ดทีีสุ่ด  โดยใช้โปรแกรม 
MinitapR.13ช่วยในการออกแบบและวเิคราะหก์ารทดลอง 
จึงพบว่า อุณหภูมิและเวลาในการอบคืนตัวมีผลต่อค่า
พลงังานกระแทก ส่วนอุณหภูมมิผีลต่อค่าความแขง็และ
เวลาในการอบคนืตวัไม่มผีลต่อค่าความแขง็ ดงันัน้จะได้
อุณหภูมทิี่ให้ค่าความแขง็และความเหนียวที่ใช้งานได้ดี
ทีส่ดุ คอื ทีร่ะดบั 550๐C และเวลาในการอบคนืที ่60 นาท ี
 เจนณรงค ์จนัทสร (2551) [6] ไดอ้อกแบบและสรา้ง
เครื่องชุบแขง็และอุปกรณ์เจยีระไนส าหรบัมดีตดัออ้ย ซึง่
ผู้วจิยัเลอืกปรบัปรุงผลติภณัฑ์เป็นมดีตัดอ้อย  มรีูปร่าง
ของผลติภณัฑ์ มคีวามโค้ง  ค่าความแขง็ของสนัคมตัด 
30-40 HRC สารทีใ่ช้ในการชุบแขง็ คอื อากาศ ซึ่งเดมิ
นัน้ผูผ้ลติใชแ้รงงานคนในการลบัคมมดี ใชถ่้านในการให้
ความรอ้นในการชุบแขง็ไดค้วามแขง็เพยีง 25HRC  และ
มีความไม่สม ่าเสมอ บริเวณที่ได้รับการชุบแข็งมีพื้นที่
น้อย จุดนี้จงึเหน็สาเหตุให้อายุการใชง้านสัน้กว่า เพื่อจะ
ท าให้อายุการใช้งานของมีดตัดอ้อยมีอายุการใช้งาน
เพิ่มขึ้น จึงได้ออกแบบ สร้างเครื่อง 3 เครื่อง แล้วใช้

เครื่องทัง้ 3 เครื่องนี้ ผลติมดีใหค้มดดัแขง็บรเิวณสนัคม
เพิม่ขึน้ 
  จากการศึกษางานวิจยัข้างต้น ผู้วิจยัจงึเลอืกที่จะ
พฒันา เครื่องชุบแขง็ เพื่อปรบัปรุงความแขง็ของคมมดี 
ซึ่งการจะก าหนดอุณหภูมิ เวลา ในการชุบแขง็ จ าเป็น 
ตอ้งมกีารควบคุมความหนาคมตดัใหม้คีวามสม ่าเสมอ จงึ
ไดอ้อกแบบและสรา้งเครื่องเจยีระไนขึน้ 
  
3.การด าเนินการทดลอง 
 วสัดุทีใ่ชใ้นการทดลองคอื เหลก็เกรด AISI5160 [7] 
ซึง่มสีว่นผสมทางเคม ีดงันี้ 
 
 ตารางที ่1 แสดงส่วนผสมทางเคมขีองเหลก็ AISI 5160  
 
 
 
 
 
 
 
 
การทดลองเจียระไนคมตดั  
 เน่ืองจากสนัคมตดัของมดีพรา้จ าเป็นจะตอ้งมขีนาด
สม ่าเสมอกนัตลอดความยาวทีจ่ะสง่ผลใหส้ามารถควบคมุ
คุณภาพความแขง็ในการชุบแขง็ ไดเ้ท่ากนัตลอดความ
ยาวคมตดั  จงึด าเนินการสรา้งเครื่องเจยีระไนใหค้มตดัมี
ขนาดความหนาคมตดัที ่2.5 มม. จากระยะสนัคมตดัลกึ
เขา้ไป 10 มม. 
 

 

 

 

 
 
 

รปูที ่1 เครือ่งเจยีระไนคมตดั 
 
 

Element Weight % 
Iron,/Fe 97.085-97.84 

Manganese,Mn 0.750-1 
Chromium,Cr 0.7-0.9 

Carbon.C 0.560-0.640 
Phosphorous,P ≤ 0.0350 

Silicon,Si 0.150-0.3 
Sulfur,S ≤ 0.04 

 

865



การประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2557 
30-31 ตุลาคม 2557 สมทุรปราการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

รปูที ่2 การทดลองเครือ่งเจยีระไนคมตดั 
 
 จากนัน้จงึท าการทดลองการเจยีระไนมดีพรา้               
ดา้มปลอ้ง 15 เล่ม แลว้วดัขนาดคมตดั 4 ต าแหน่ง             
ดงัแสดงในรปูที ่3  
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3 ต าแหน่งวดัขนาดมดีพรา้ 
  
 รปูที ่3 แสดงต าแหน่งในการวดัขนาดความหนาของ
คมตัดมีดที่ผลิตแบบดัง้เดิม และผลิตโดยใช้เครื่อง
เจยีระไนโดยจดัระยะให้จุดที่ใช้ในการวดัห่างจากสนัคม
ตัด 10 มม. ก าหนดระยะห่างแต่ละจุดเป็น 4 ช่วง คือ 
จากปลายมดีพรา้ 30 มม.เป็นต าแหน่งที่1 ถดัไปอกี650 
มม.เป็นต าแหน่งที่2 ถัดไปอกี650 มม.เป็นต าแหน่งที่3 
และ ถดัไปอกี650 มม.เป็นต าแหน่งที ่4  
  
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่4 ขนาดความหนาคมตดัมดีพรา้ โดยการเจยีระไนแบบเดมิ 
 

 รปูที ่4 แสดงผลการวดัขนาดความหนาคมตดัมดี
พรา้ โดยการเจยีระไนดว้ยคน จะเหน็ไดว้่าขนาดความ
หนาของมดีพรา้ทีไ่ดใ้นแต่ละจุดไม่สม ่าเสมอกนั  
 
 
  
 
 
 
 
รปูที ่5 ขนาดความหนาคมตดัมดีพรา้ โดยการเจยีระไนดว้ยเครือ่ง

เจยีระไน 

 
 รูปที่ 5 แสดงผลการวดัขนาดความหนาคมตัด            
มีดพร้าโดยการเจียระไนด้วยเครื่องเจียระไน มีขนาด          
ทีส่ม ่าเสมอกนัมากขึน้  
 
4.ผลการทดลองและวิเคราะห ์  
 ผลที่ได้ที่การวดัความหนาของมดีพร้าทัง้เจยีระไน
แบบเดมิ และแบบทีป่รบัปรุง จ านวน 15 ชิน้ แต่ละชิน้วดั 
4 จุด ดงัที่อธบิายในรูปที่ 3 ผลที่ได้สามารถแสดงดงัใน
ตารางที ่2 และตารางที ่3 
 
ตารางที ่2ผลการวดัขนาดความหนาของคมตดัทีเ่จยีระไนดว้ยคน 
ความแปรปรวนคอื0.32643 mm2 
จ านวน 
ชิน้ 

ต าแหน่ง 
ที1่  

ต าแหน่ง 
ที ่2 

ต าแหน่ง 
ที ่3 

ต าแหน่ง 
ที ่4 

1 1.8 2.0 2.7 3.2 
2 2.4 3.4 3.1 3.5 
3 1.7 2.1 2.0 2.2 
4 2.0 2.5 2.8 3.2 
5 2.5 2.6 3.0 3.3 
6 2.8 3.4 3.3 3.1 
7 2.0 2.8 2.9 2.7 
8 2.0 2.9 2.2 2.5 
9 1.6 1.9 2.4 2.6 
10 2.0 2.4 3.0 3.7 
11 2.0 2.2 2.5 3.0 
12 3.0 3.5 3.2 3.1 
13 1.8 2.1 2.9 3.0 
14 3.0 3.8 3.8 3.6 
15 2.5 3.0 3.0 3.0 
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ตารางที ่3 ผลการวดัขนาดความหนาของคมตดัทีเ่จยีระไนดว้ย
เครื่องเจยีระไน  ความแปรปรวนคอื 0.10457mm2 
จ านวน 
ชิน้ 

ต าแหน่ง 
ที1่  

ต าแหน่ง 
ที ่2 

ต าแหน่ง 
ที ่3 

ต าแหน่ง 
ที ่4 

1 2 2.2 2.5 2.8 
2 2.2 2.4 2.8 3 
3 2 2.4 2.7 3 
4 2.5 2.5 2.8 3 
5 2.3 2.5 2.8 3 
6 2 2.2 2.5 2.8 
7 2.2 2.3 2.7 2.8 
8 2 2.3 2.5 2.8 
9 2.5 2.7 3 3 
10 2.4 2.6 2.8 3 
11 2 2.2 2.4 2.8 
12 2.4 2.5 2.8 3 
13 2 2.2 2.6 2.8 
14 2.5 2.7 3 3 
15 2 2.2 2.5 2.8 

  
 ขอ้มูลในตารางที่ 2 ได้ถูกน ามาทดสอบสมมุติฐาน 
ว่ามีขนาดความหนา เป็น 2.5 มม.หรือไม่ จึงก าหนด
สมมุตฐิานไดว้่า  
 mmH 5.2: 10   
 mmH 5.2: 11   

1  คอื ค่าเฉลีย่ของความหนาของมดีทีเ่จยีระไนดว้ยคน 
 ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ผลการทดสอบสมมุติฐาน
พบว่า ค่า p value คอื 0.008 น้อยกว่าค่า α =0.05 จงึมี
เหตุผลเพียงพอที่จะปฏิเสธสมมุติฐานหลกันัน่คือมีดที่
ผ่านการเจยีระไนแบบเดมิจงึมคี่าของความหนาคมตดัไม่
เท่ากบั 2.5 มม. จงึไม่เป็นไปตาม specification  
 
ตารางที ่4 ผลการทดสอบสมมตุฐิานความหนาของคมตดัที่
เจยีระไนดว้ยคน 

Variable N Mean  StDev T  P 
ความหนา 60 2.7033 0.0738 2.76 0.008 

  
 ขอ้มลูในตารางที ่3 ไดถู้กน ามาทดสอบสมมตฐิาน
เช่นกนั ส าหรบัมดีทีผ่่านการเจยีระไนดว้ยเครื่องเจยีระไน
นัน้ สมมุตฐิานคอื 
 

 mmH 5.2: 20   
 mmH 5.2: 21   

2  คอื ค่าเฉลีย่ของความหนาของมดีทีเ่จยีระไนดว้ย
เครื่องเจยีระไน 
 ทีร่ะดบันยัส าคญั 0.05 พบว่า คา่ p value คอื 
0.252 มากกว่าค่า α =0.05 จงึไม่มเีหตุผลเพยีงพอทีจ่ะ
ปฏเิสธสมมุตฐิานหลกั นัน้คอืความหนาของมดีทีเ่จยีระไน
แบบใหม่มคี่าเท่ากบั 2.5 มม.  
 
ตารางที ่5 ผลการทดสอบสมมตุฐิานความหนาของคมตดัที่
เจยีระไนดว้ยเครือ่งเจยีระไน 

Variable N Mean  StDev T  P 
ความหนาที ่ 60 2.5483 0.0417 1.16 0.252 

  
 จากนัน้จงึไดน้ าผลการทดลองวเิคราะหเ์พื่อ
เปรยีบเทยีบความแปรปรวนของขนาดความหนาของคม
ตดัมดีพรา้ โดยทดสอบสมมตฐิานทีว่่า 
               2

2

2

10 :  H  
               2

2

2

11 :  H  
โดยที ่
  2

1  คอื ความแปรปรวนของความหนาคมตดั                            
                       ของมดีทีเ่จยีระไนดว้ยคน 
            2

2  คอื ความแปรปรวนของความหนาของคม 
                       ตดัมดีทีเ่จยีระไนดว้ยเครื่องเจยีระไน 
 จากตารางที ่2 และตารางที ่3 เมื่อน าไปวเิคราะห์
ค่าสถติ ิF-test [8] ดว้ยโปรแกรม Minitab จะปรากฏผล
ดงันี้ 
 
ตารางที ่6 ผลการทดสอบสมมตุฐิานความแปรปรวนของหนาของ
คมตดั 

Variable Method DF1 DF2 
Test 

Statistic 
P-Value 

ต าแหน่งที ่1 F Test 14 14 4.67 0.003 

ต าแหน่งที ่2 F Test 14 14 11.1 0.000 

ต าแหน่งที ่3 F Test 14 14 5.84 0.001 

ต าแหน่งที ่4 F Test 14 14 16.05 0.000 
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5.สรปุผลการทดลอง 
 ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ผลการทดสอบสมมุติฐาน
ความแปรปรวนของความหนาคมตัดมีดพบว่า ค่า              
p-value น้อยกว่าค่า α =0.05 จงึมเีหตุผลเพยีงพอทีจ่ะ
ปฏิเสธสมมุติฐานหลัก 0H คือ ความแปรปรวนของ 
ความหนาของมีดที่เจียระไนด้วยคนน้อยกว่าความ
แปรปรวนของ ความหนาของมีดที่เจียระไนด้วยเครื่อง
เจยีระไน 
 ดงันัน้ จงึสรุปผลการทดลองไดว้่า ขนาดความหนา
ของคมตดัมดีพรา้ทีผ่่านการเจยีระไนดว้ยเครื่องเจยีระไน
ที่สร้างขึ้นมีขนาดที่สม ่าเสมอกนัที่ 2.5 มม. มากกว่า             
การเจยีระไนดว้ยคน ดว้ยค่าความเชื่อมัน่ 95 เปอรเ์ซน็ต ์ 
 
6.ข้อเสนอแนะ 

ในการด าเนินงานวจิยัในครัง้นี้เมื่อควบคุมขนาดคม
ตดัใหส้ม ่าเสมอกนั ซึ่งจะส่งผลให้การควบคุมปจัจยัอื่นๆ 
ในการชุบแข็งได้แม่นย าขึ้นแล้วนั ้น ยังจ าเป็นต้อง
ด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการชุบแขง็ให้มีดพร้าด้าม
ปลอ้งนี้มคีุณภาพตรงตามมาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชน คอื 
มคี่าความแขง็ตัง้แต่ 48 HRC ขึน้ไปในระยะจากสนัคม
ตดัเขา้ไปในตวัมดีพรา้ 10 มม. ในล าดบัต่อไป  
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