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บทคัดยอ  
การศึกษานี้เกี่ยวของกับการจําลองการตรวจสอบสภาวะการทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารีโดยใช

สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน คอมเพรสเซอรโรตารีที่ใชในเคร่ืองปรับอากาศถูกใชเพ่ือจําลองการทํานายการทํางานของ
คอมเพรสเซอรท่ีเง่ือนไขตาง ๆ เชน สภาวะการทํางานปกติ ความเสียหายท่ีใบพัด ความเสียหายท่ีวาลวดานดูด
และดานจาย สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่น สัญญาณการส่ันสะเทือน และสัญญาณวัดรอบจะถูกใชเพ่ือตรวจวัดสัญญาณ
จากคอมเพรสเซอรดวยหัววัดอคูสติกอิมิชช่ัน หัววัดการส่ันสะเทือน และ Proximity switch จากผลการศึกษาพบวา
สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันสามารถใชศึกษาและทํานายการทํางานของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีท้ังบนโดเมนเวลา 
โดเมนมุมเพลาขอเหวี่ยงและโดเมนความถี่ ขอดีของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันคือจะไมไดรับผลกระทบจากสัญญาณ
รบกวนท่ีความถ่ีต่ําในชวงความถ่ีของการส่ันสะเทือน การศึกษาน้ียังพบวาสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันจะใหผลการ
ทํานายท่ีดีกวาสัญญาณการส่ันสะเทือน  
คําหลัก: คอมเพรสเซอรโรตารี การตรวจสอบสภาวะการทํางาน สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน การวิเคราะหสัญญาณ 
และ การวิเคราะหความถี ่
 
Abstract 
 This study concerns about condition monitoring of a rotary compressor using acoustic emission 
(AE) signal. Typical rotary compressor that used in an air-conditioner was used to study various 
conditions such as normal, blade defect, suction and discharge valve fault conditions in order to predict 
compressor state.  AE signal, vibration signal and crank angle signal were detected from compressor 
using an AE sensor, an accelerometer and a proximity switch. It is found that AE signal on the time 
domain, the crank angle domain and the frequency domain can be used to study mechanical activities 
and processes in the rotary compressor and also to predict compressor state. The benefit of AE signal is 
that low environment noise is not affected on AE signal. In this study, it is found that AE signal gives a 
better prediction of compressor state than vibration signal.   
 Keywords: rotary compressor, condition monitoring, acoustic emission signal, and signal analysis and 
frequency analysis 
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1. บทนํา 
คอมเพรสเซอร เปน อุปกรณ ท่ีมีใชงานอยาง

แพรหลายในเค ร่ืองใชประจําบานและเค ร่ืองจักร
อุตสาหกรรม ปจจุบันการตรวจสอบการทํางานของ
คอมเพรสเซอรมีความจําเปนสําหรับภาคอุตสาหกรรม 
เพื่อทําใหคอมเพรสเซอรสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพและปองกันความเสียหายรุนแรงท่ีอาจ
เกิดขึ้น กระบวนการทํางานของคอมเพรสเซอรจะ
เกี่ยวของกับกระบวนการทางกลและทางของไหลท่ี
สอดคลองกับการทํางานของคอมเพรสเซอร เชน การ
ปดและเปดของวาลวทางดานดูดและดานจาย [1-3] 
การเคล่ือนที่ของลูกสูบ การหมุนของเพลา การอัดตัว
ของอากาศภายในหองอัด เปนตน การศึกษาท่ีผานมา
มี ก า ร ป ร ะ ยุ ก ต ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า ว ะ ข อ ง
คอมเพรสเซอรชนิดตาง ๆ เชน คอมเพรสเซอรแบบ
ลูก สูบ  [1-3] คอมเพรสเซอรแบบ โรตา รี  [4 , 5 ] 
คอมเพรสเซอรแบบสกรู [6,7] การตรวจสอบความ
เสียหายของคอมเพรสเซอรจะนิยมใชเซนเซอรวัด
ตําแหนงมุมเพลาเพ่ือใชเปนตําแหนงอางอิงสําหรับใช
ร ะ บุ ก ร ะบ ว น ก า ร ท่ี เ กิ ด ขึ้ น ต า ม วั ฎ จั ก ร ข อ ง
คอมเพรสเซอร [1-5] นอกจากน้ียังสามารถใชวัด
ความ เ ร็วของคอมเพรสเซอรขณะทํ างานดว ย 
กระบวนการที่เกิดขึ้นในวัฏจักรของคอมเพรสเซอร
ประกอบดวย การเปดและปดของวาลวดานดูดและ
ดานจาย การเคล่ือนท่ีของลูกสูบ และชวงการทํางาน
ของจงัหวะอัดและจังหวะจาย 

การตรวจสอบคอมเพรสเซอรมีการใชเซนเซอรมา
ประยุกตเพื่อตรวจจับสัญญาณทางไฟฟา การเปลี่ยน
ของกระบ วน การทา งกลต า ง  ๆ  ท่ี เ กิ ดขึ้ น ใ น
คอมเพรสเซอรจะถูกเปล่ียนมาเปนสัญญาณทางไฟฟา
จึงทําใหสามารถตรวจจับและบันทึกเก็บเปนขอมูลไว
ได  เซน เซอร ท่ี มี การ ใช ตรวจ วัด สัญญาณจาก
คอมเพรสเซอร ในงานวิ จัยที่ผานมาประกอบดวย 
หัว วัดอคูสติกอิมิชชั่น [1-3] หัววัดความดัน [1,2] 
หัววัดการส่ันสะเทือน [4-6] หัววัดความเร็วรอบ [7] 
เ ป น ต น   ก า ร ต ร ว จ สอ บ ค อ ม เ พ ร ส เ ซ อ ร ใ น
ภาคอุตสาหกรรมจะนิยมใชการตรวจสอบดวย

สัญญาณการส่ันสะเทือนเน่ืองจากการติดต้ังเซนเซอร
ทําไดงายโดยไมจําเปนตองเจาะยึดเขาไปท่ีเคร่ืองจักร 
ซ่ึงมักจะมาพรอมกับชุดอานและวิเคราะหสัญญาณ 
และเทคนิคการวิเคราะหสัญญาณมักจะแสดงในรูป
ของผลการแปลงฟูเรียรแบบเร็ว (Fast Fourier 
Transform, FFT) หรือ Power Spectrum Density 
(PSD) เปนตน ท้ังน้ีเทคนิคการวิเคราะหบนโดเมน
ความถ่ีน้ันผูวิเคราะหจําเปนตองมีความรูพ้ืนฐานและ
ประสบการณเกี่ยวกับการวิเคราะหสัญญาณจึงจะ
สามารถอธิบาย ส่ิง ท่ีปรากฎในกราฟความถี่ ได 
นอกจากน้ีการใชการวัดการส่ันสะเทือนจะเหมาะสม
เม่ือชวงการทํางานตํ่ากวา 20000 Hz และเคร่ืองจักร
สวนใหญจะมีชวงทํางานตํ่ากวา 1000 Hz ดังน้ันการ
วัดการส่ันสะเทือนจึงมักจะถูกรบกวนจากเคร่ืองจักร
รอบ ๆ ท่ีอาจมีการส่ันสะเทือนที่ รุนแรง จึงทําให
สัญญาณท่ีไดและการวิเคราะหผลไมเท่ียงตรง  

อคูสติกอิมิชช่ัน (Acoustic Emission) เปน
ปรากฎการณที่คล่ืนยืดหยุน (Elastic wave) ช่ัวขณะ
เกิดขึ้นเน่ืองจากการปลดปลอยพลังงานภายภายใน
เน้ือวัสด ุ[8] คลื่นอคูสติกอิมิชช่ันนี้มีความซับซอนและ
มีพฤติกรรมตาง ๆ เหมือนคลื่นท่ัวไปคือ การสะทอน 
การหักเห การเปลี่ยนโหมด และการลดลงของแอมปริ
จูดของคลื่น [8-10] ซึ่งสงผลใหสัญญาณท่ีตรวจวัดได
จากหัววัดอคูสติกอิมิชชั่นมีความซับซอนมาก งาน
ประยุกตของคล่ืนอคูสติกอิมิชช่ันที่นิยมคือ การหา
ตําแหนงการแตกราวของโครงสราง [10] และการหา
รอย ร่ัวของทอ  [11] เปนตน นอกจากนี้คลื่ นอคู
สติก อิมิชช่ันยังมีการนํามาใช สําห รับตรวจสอบ
เคร่ืองจักรกลตาง ๆ เชน เคร่ืองยนตดีเซล ปม และ
คอมเพรสเซอร เปนตน ขอดีของคล่ืนอคูสติกอิมิชช่ัน
คือ จะไมถูกรบกวนจากคลื่นความถี่ตํ่าชวงของการ
ส่ันสะเทือน (<1000 Hz) ซ่ึงเปนชวงทํางานของ
เคร่ืองจักรกล สัญญาณท่ีตรวจวัดไดจากหัววัดอคู
สติกอิมิชช่ันจะอยูท่ีความถ่ีสูงประมาณ 50 kHz - 1 
MHz และการวิเคราะหสัญญาณน้ีก็สามารถใชเทคนิค
การวิเคราะหสัญญาณท้ังบนโดเมนเวลาและโดเมน
ความถี่ไดเชนเดียวกับท่ีเทคนิคการวิเคราะหของ
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สัญญาณการส่ันสะเทือน รวมถึงเทคนิคอ่ืนๆ ท่ี
เกี่ยวกับของกับการวิเคราะหสัญญาณ 

การศึกษาน้ีจะจําลองการตรวจสอบการทํางาน
ของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีซ่ึงเปนคอมเพรสเซอรท่ี
ใชในเคร่ืองปรับอากาศดวยสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ี
เง่ือนไขการจําลองตาง ๆ เชน สภาวะปกติ สภาวะ
ความเสียหายบางสวนที่ดานดูด วาลวดานสง และ
ความเสียหายที่ใบ นอกจากน้ียังทําการเปรียบเทียบ
ผลการวิเคราะหระหวางสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันกับ
สัญญาณการส่ันสะเทือนดวย  

3. การทดลอง 
ก า ร ศึ ก ษ า น้ี จ ะ จํ า ล อ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

คอมเพรสเซอรโรตารีซ่ึงใชในเคร่ืองปรับอากาศทั่วไป
ดวยสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน คอมเพรสเซอรที่ใชใน
ก า ร ศึ ก ษ า นี้ เ ป น ค อ ม เ พ ร ส เ ซ อ ร ท่ี ใ ช ใ น
เค ร่ืองปรับอากาศขนาด 9000 Btu ซ่ึงจะตัดเอา
เฉพาะตัวเรือนคอมเพรสเซอรมาใชเทาน้ัน การทดลอง
จะประกอบด วยชุดคอมเพรสเซอร  หั ววัด อคู
สติกอิมิชช่ัน หัววัดการส่ันสะเทือน หัววัดรอบ การด
เก็บขอมูล (Data acquisition card) และคอมพิวเตอร
พรอมโปรแกรมเก็บขอมูลซ่ึงแสดงดังแผนผังรูปท่ี 1  

 
รูปท่ี 1 แผนผังชุดทดลองและอุปกรณ 

 หัววัดอคูสติกอิมิชช่ันที่ใชคือ Kistler รุน 
8152B121 ซึ่งมีชวงความถี่ ใชงานประมาณ 50 - 
400kHz พรอมดวยชุดขยายสัญญาณ AE Piezotron 
Coupler 5125B ท่ีมีชุด bandpass filter ระหวาง 50 - 
1000kHz หัววัดอคูสติกอิมิชชั่นจะติดต้ังท่ีโครงดาน
นอกของคอมเพรสเซอรใกลกับทอดานดูดนอกจากน้ี 
Proximity switch จะติดต้ังเพ่ือใชสําหรับวัดรอบและ
วัดตําแหนงอางอิงท่ีศูนยตายบนของคอมเพรสเซอรท่ี
แกนเพลา สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นและสัญญาณการ

วัดรอบจะถูกบันทึกท่ีความถ่ีสุมประมาณ 1 MHz ดวย
โปรแกรม LabVIEW พรอมท้ังบันทึกเปนไฟลเพ่ือ
วิเคราะหภายหลัง 

นอกจากนี้หัววัดการส่ันสะเทือน Kistler รุน 
8702B25 จะนํามาตรวจวัดสัญญาณการส่ันสะเทือนท่ี
ตําแหนงติดต้ังเดียวกับหัววัดอคูสติกอิมิชช่ันเพ่ือใช
เป รี ย บ เ ที ย บ ผ ลก า ร ท ด ลอ ง กั บ สัญ ญ า ณ อ คู
สติกอิมิชชั่น โดยจะบันทึกท่ีความถ่ีสุม 50000 Hz ชุด
คอมเพรสเซอรจะถูกขับดวยมอเตอร 1 เฟส ¼ แรงมา 
ท่ีรอบการทํางาน 1430 รอบตอนาที ชุดจําลอง
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีแสดงดังรูปท่ี 2 เง่ือนไขการ
จําลองของการศึกษาน้ีประกอบดวย การทํางานท่ี
สภาวะปกติ ความเสียหายที่ใบ ความเสียหายท่ีวาลว
ดานดูด และความเสียหายที่วาลวดานจาย สัญญาณ
ท้ังสองจะแสดงเชิงเปรียบเทียบทั้งบนโดเมนเวลา 
โดเมนมุมเพลาขอเหวี่ยง และโดเมนความถ่ี เพ่ือใช
อธิบายถึงกระบวนการและความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นใน
คอมเพรสเซอร 

 
รูปท่ี 2 ชุดจําลองคอมเพรสเซอรแบบโรตารี 

4. ผลการทดลอง 
การทํ าง านของคอมเพรสเซอร โรตา รีจ ะ มี

กระบวนการอัดอากาศเกิดขึ้นอยางตอเน่ืองดังรูปที่ 3 
ตัวโรเลอรมีลักษณะเปนลูกเบี้ยวจะหมุนรอบแกนเพลา 
ผิ วข อง ตั ว โร เลอร จ ะ สัมผั สกับ ผิ วภ าย ในขอ ง
คอมเพรสเซอรตลอดเวลา สวนใบพัดก็จะสัมผัสกับผิว
ของโรเลอรตลอดเวลาเชนกัน ซึ่งจะทําใหอากาศที่อยู
ในบริเวณท้ังสองถูกอัดอย างตอเ น่ืองและทําให
ปริมาตรของหองอัดลดลงตามการหมุนของโรเลอร 
จากการทดลองอากาศอัดจะไหลเขาทางชองดานดูด
ตามการหมุนของโรเลอร เมื่อโรเลอรหมุนมาปดชอง
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ดานดูด อากาศจะเร่ิมถูกอัดตัวและอากาศใหหองอัดจะ
มีปริมาตรลดลงตามการหมุนของโรเลอรซ่ึงจะทําให
ความดันของอากาศอัดเพ่ิมขึ้นจนกระท่ังเอาชนะแรง
กดของแผนวาลวดานจายจึงทําใหอากาศไหลออกจาก
หองอัด กระบวนการท่ีเกิดขึ้นในคอมเพรสเซอร น้ี
สามารถพบเห็นไดในสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันและ
สัญญาณการส่ันสะเทือนดังรูปท่ี 4 – 6  

 
รูปท่ี 3 วัฎจักรการทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารี 
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รูปที่ 4 กราฟเปรียบเทียบสัญญาณการ

ส่ันสะเทือนและสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน 

สัญญาณอคูสติก อิ มิช ช่ันและ สัญญาณการ
ส่ันสะเทือนท่ีบันทึกไดจากคอมเพรสเซอรแบบโรตารี
แสดงบนโดเมนเวลาดังรูปที่ 4 พรอมท้ังสัญญาณจาก 
Proximity switch ซ่ึงใชวัดรอบการหมุนและจะให

หน่ึงพลัสตอรอบ สัญญาณการส่ันสะเทือนดังรูปท่ี 4(a) 
จะถูกรบกวนดวยสัญญาณความถี่ตํ่าอยางชัดเจนซึ่ง
สัญญาณอคูสติก อิมิชช่ันดัง รูปที่  4(b)ไมปรากฎ
สัญญาณรบกวนดังกลาว สวนเหตุการณที่เกิดจาก
กระบวนการอัดอากาศภายในคอมเพรสเซอรสามารถ
พบเห็นไดจากท้ังสองสัญญาณ สัญญาณบนโดเมน
เวลาดังรูปที่  4 สามารถถึงอธิบายกระบวนการท่ี
เกิดขึ้นในหองอัดของคอมเพรสเซอร แตไมสามารถ
ระบุตําแหนงของเหตุการณท่ีเกิดขึ้นไดอยางชัดเจนจึง
จําเปนตองแปลงสัญญาณใหอยูบนโดเมนมุมเพลาขอ
เหวี่ยงกอน 
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รูปที่ 5 สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีบันทึกจาก

คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

รูปท่ี 5 และ 6 แสดงถึงสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน
และสัญญาณการส่ันสะเทือนตามลําดับท่ีเง่ือนไขการ
จําลอง (a) สภาวะปกติ (b) การเสียหายท่ีใบ (c) การ
เสียหายท่ีวาลวดานดูด และ (d) การเสียหายท่ีวาลว
ดานจาย ทั้งนี้เพ่ือความสะดวกตอการวิเคราะหการ
ทํางานของคอมเพรสเซอรแบบโรตารี สัญญาณท้ังสอง
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จะถูกแปลงจากสัญญาณบนโดเมนเวลาเปนสัญญาณ
บนโดเมนมุมเพลาขอเหว่ียง ตําแหนง ท่ี 0 องศา
หมายถึงตําแหนงทีโ่รเลอร (หรือลูกเบี้ยว) หมุนมายัง
ตําแหนงท่ีทําใหใบพัดเคล่ือนท่ีขึ้นสูจุดสูงสุด หาก
พิจารณาสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีสภาวะการทํางาน
ปก ติข องค อมเ พรส เ ซอรดั ง รูป ท่ี  5 (a) พบ ว า
กระบวนการท่ีเกิดในคอมเพรสเซอรจะเกิดอยาง
ตอเ น่ืองคือ จังหวะดูดเ ร่ิมตนท่ีตําแหนง 0 องศา 
จนกระทั่งโรเลอรหมุนถึงตําแหนงท่ี 90 องศา อากาศ
จะเร่ิมถูกอัดในหองอัด ตอจากนั้นอากาศจะถูกอัดจน
ความดันในหองอัดเพ่ิมขึ้นจนสามารถเอาชนะแรงกด
ของแผนวาลวดานจายจึงทําใหอากาศอัดไหลออกจาก
หองอัดทางชองดานจาย ท้ังน้ีจังหวะจายจะเร่ิมตนท่ีโร
เลอรหมุนไปยังตําแหนง 120 องศาและจะส้ินสุด
กระบวนการเม่ือโรเลอรหมุนไปท่ีตําแหนงประมาณ 
300 องศา เ ม่ือความดันในหองอัดลดลงและไม
สามารถเอาชนะแรงกดของแผนวาลว ดังน้ันสัญญาณ
ที่บันทึกไดจะไมปรากฎเหตุการณเกิดขึ้นหลังตําแหนง
ที่  300 องศา สัญญาณที่บันทึก น้ีสามารถนํามา
วิเคราะหและใชอธิบายกระบวนการท่ีเกิดขึ้นไดอยาง
ชัดเจน 

เม่ือคอมเพรสเซอรเกิดความผิดปกติท่ีใบดวยการ
เซาะรองท่ีใบใหอากาศไหลออกไดพบวาแอมปริจูด
ของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันมีขนาดลดลงดังรูปท่ี 5(b) 
และจังหวะจายจะเล่ือนออกไปท่ีตําแหนงประมาณ 
180 องศา เนื่องจากอากาศอัดในหองอัดร่ัวออกไปจึง
ทําใหจังหวะจายผิดตําแหนงไป เม่ือความดันของ
อากาศเพิ่มขึ้นจนสามารถเอาชนะแรงกดของแผน
วาลวดานจาย จึงปรากฎเหตุการณขึ้นในสัญญาณ 
เม่ือวาลวดานดูดถูกปดดวยแผนเหล็กท่ีเจาะรูขนาด 5 
mm แอมปริจูดของสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นในจังหวะ
จายดังรูป5(c) มีขนาดตํ่าลงไมมาก แตเหตุการณการ
จายอากาศออกทางวาลวดานจายยังปรากฎชัดเจน 
สวนสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกเม่ือวาลวดาน
จายเ สียหายดวยการสอดแผนบางใหวาลว เปด
ตลอดเวลาดังรูปท่ี 5(d) ไมปรากฎเหตุการณที่เดนชัด
ใด ๆ ในสัญญาณ 

สัญ ญา ณก าร ส่ัน สะ เ ทื อน ท่ี บั น ทึ ก ไ ด จ า ก
คอมเพรสเซอรที่เง่ือนไขการทดลองตาง ๆ ดังรูปที่ 6 
จะสามารถเ ห็นเหตุการณ ต า ง  ๆ  ท่ี เกิดขึ้ น ได
เชนเดียวกับสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีกลาวมาแลว 
แตสัญญาณรบกวนท่ีความถ่ีตํ่าจะปรากฎเห็นได
ชัด เ จนซ่ึ งอาจทํ า ใหกา รวิ เค ราะห ผิดพลาดได 
นอกจาก น้ี สัญญาณการ ส่ันสะเ ทือนยั งปรากฎ
เหตุการณ ซ่ึ งไมสามารถอธิบายได ว า เกิดจาก
แหลงกําเนิดใดและมีแอมปริจูดไมสูงนักดังรูปที่ 6(c) 
และ 6(d) ท่ีตําแหนงประมาณ 90 องศา 
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รูปท่ี 6 สัญญาณการส่ันสะเทือนท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

การวิเคราะหสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นดวยการ
วิเคราะหความถ่ีโดยใชคา PSD ดังรูปท่ี 7 พบวา
ความถ่ีที่เกิดขึ้นในสัญญาณอยูในชวง 50kHz - 
300kHz เม่ือคอมเพรสเซอรทํางานปกติจะปรากฎ
ความถี่ประมาณ 200kHz อยางชัดเจนดังรูปท่ี 7(a) 
สวนความถี่ อ่ืน  ๆ จะมีขนาด ตํ่ากว า  กรณีของ
คอมเพรสเซอรที่ใบเสียหายทํางานดังรูปท่ี 7(b) พบวา
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ความถ่ีของสัญญาณมีขนาดลดลงมากตลอดชวง
โดยเฉพาะอยางย่ิงท่ีความถี่ประมาณ 200 kHz ลดลง
อยางเห็นไดชัดเจน เม่ือวาลวดานดูดผิดปกติพบวา
ความถ่ีของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันประมาณ 200 
kHz ลดลงและไมแตกตางกับความถ่ีชวงอ่ืนๆ ดังรูปท่ี 
7(c)  
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รูปที่ 7 สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

สําหรับความผิดปกติท่ีวาลวดานดูดดังรูปที่ 7(d) 
พบวาขนาดแอมปริจูดของความถี่ของสัญญาณไม
ปรากฎซ่ึงก็สอดคลองกับสัญญาณบนโดเมนเวลาท่ีไม
ปรากฎสัญญาณในกรณีน้ีเกิดขึ้น นอกจากน้ีส่ิงท่ีพบ
เห็นจากกราฟความถ่ีของสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นก็
คือ สัญญาณชวงความถี่ 200 kHz มีผลตอสัญญาณ
บนโดเมนเวลาชวงระหวางองศาท่ี 90 - 300 คาดวาจะ
เปนความถี่ท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการอัดและจาย
อากาศออกจากหองอัดงานวิจัยที่ผานมา Gill และคณะ 
[2,3] ไดสรุปไววาสัญญาณความถี่สูงของสัญญาณอคู

สติกอิมิชันนาจะเกี่ยวของกับกระบวนการของ ๆ ไหล
ท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงสอดคลองกับผลการศึกษาน้ี  
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รูปท่ี 8 สัญญาณการส่ันสะเทือนท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

การวิเคราะหสัญญาณการส่ันสะเทือนดวยคา 
PSD น้ันจําเปนตองกรองสัญญาณความถ่ีตํ่าท่ีปรากฎ
เดนชัดในสัญญาณออกไป ผลการวิเคราะหของ
สัญญาณการส่ันสะเทือนบนโดเมนความถ่ีแสดงดังรูป
ท่ี 8 พบวาความถ่ีของสัญญาณท่ีสภาวะปกติดังรูปท่ี 
8(a) จะปรากฎอยูในชวง 200-1000 Hz, ชวง 1200-
2000 Hz และชวงมากกวา 3000 Hz ซึ่งสามารถ
สังเกตเห็นทุกเง่ือนไขของการทดลอง สําหรับกรณีท่ี
เกิดความผิดปกติที่ใบและวาลวดานสงดังรูปท่ี 8(b) 
และ 8(d) ตามลําดับ พบวาแอมปริจูดชวงความถ่ี 
1200 – 2000 Hz จะมีขนาดลดลงซ่ึงเปนผลเนื่องจาก
กระบวนการอัดและจายอากาศออกจากหองอัดลดลง 
สวนกรณีความเสียหายท่ีวาลวดานดูดพบวาความถ่ี
ชวง 200-1000 Hz และ ชวง 1200-2000 Hz กลับมี
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แอมปริจูดท่ีสูงขึ้นซ่ึงแตกตางจากผลของสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ัน 

5. สรุปผลการทดลอง 
 การตรวจสอบคอมเพรสเซอรดวยสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันไดแสดงใหเห็นวาสามารถใชทํานาย
สภาวะของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีได สัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกจากคอมเพรสเซอรไมได รับ
ผลกระทบจากสัญญาณรบกวนชวงความถ่ีตํ่าซ่ึงพบ
เห็นได ชัด เจนในสัญญาณการ ส่ันสะเ ทือน การ
เปล่ียนแปลงของกระบวนการที่เกิดขึ้นในหองอัดซ่ึง
เปนผลเน่ืองจากความผิดปกติของสวนประกอบเชน 
ความผิดปกติของใบ วาลวดานดูดและดานจายก็
สามารถพบเห็นความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นในสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันท้ังบนโดเมนเวลาและโดเมนความถ่ี  
 จ าก ก า ร ศึ ก ษ า น้ี ช้ี ให เ ห็ น ว า สัญ ญา ณ อ คู
สติกอิมิชช่ันสามารถประยุกตเพ่ือใชตรวจสอบสภาวะ
การทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารีได รวมท้ังยัง
สามารถพัฒนาตอไปเพ่ือนําไปใชตรวจสอบคุณภาพ
และความสมบูรณของการประกอบคอมเพรสเซอรโร
ตารีในที่ เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนในสายการผลิต 
นอกจากน้ีการพัฒนาเทคนิควิเคราะหสัญญาณอ่ืน ๆ 
เพื่อใหสามารถนํามาใชอธิบายกระบวนการท่ีเกิดขึ้น
ในคอมเพรสเซอรและใชทํานายความผิดปกติที่เกิดขึ้น
ใหแมนยํายิ่งขึ้น 
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