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บทคัดยอ  
การศึกษานี้เกี่ยวของกับการจําลองการตรวจสอบสภาวะการทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารีโดยใช

สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน คอมเพรสเซอรโรตารีที่ใชในเคร่ืองปรับอากาศถูกใชเพ่ือจําลองการทํานายการทํางานของ
คอมเพรสเซอรท่ีเง่ือนไขตาง ๆ เชน สภาวะการทํางานปกติ ความเสียหายท่ีใบพัด ความเสียหายท่ีวาลวดานดูด
และดานจาย สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่น สัญญาณการส่ันสะเทือน และสัญญาณวัดรอบจะถูกใชเพ่ือตรวจวัดสัญญาณ
จากคอมเพรสเซอรดวยหัววัดอคูสติกอิมิชช่ัน หัววัดการส่ันสะเทือน และ Proximity switch จากผลการศึกษาพบวา
สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันสามารถใชศึกษาและทํานายการทํางานของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีท้ังบนโดเมนเวลา 
โดเมนมุมเพลาขอเหวี่ยงและโดเมนความถี่ ขอดีของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันคือจะไมไดรับผลกระทบจากสัญญาณ
รบกวนท่ีความถ่ีต่ําในชวงความถ่ีของการส่ันสะเทือน การศึกษาน้ียังพบวาสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันจะใหผลการ
ทํานายท่ีดีกวาสัญญาณการส่ันสะเทือน  
คําหลัก: คอมเพรสเซอรโรตารี การตรวจสอบสภาวะการทํางาน สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน การวิเคราะหสัญญาณ 
และ การวิเคราะหความถี ่
 
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 เปน อุปกรณ ท่ีมีใชงานอยาง

แพรหลายในเค ร่ืองใชประจําบานและเค ร่ืองจักร
อุตสาหกรรม ปจจุบันการตรวจสอบการทํางานของ
คอมเพรสเซอรมีความจําเปนสําหรับภาคอุตสาหกรรม 
เพื่อทําใหคอมเพรสเซอรสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพและปองกันความเสียหายรุนแรงท่ีอาจ
เกิดขึ้น กระบวนการทํางานของคอมเพรสเซอรจะ
เกี่ยวของกับกระบวนการทางกลและทางของไหลท่ี
สอดคลองกับการทํางานของคอมเพรสเซอร เชน การ
ปดและเปดของวาลวทางดานดูดและดานจาย [1-3] 
การเคล่ือนที่ของลูกสูบ การหมุนของเพลา การอัดตัว
ของอากาศภายในหองอัด เปนตน การศึกษาท่ีผานมา
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
คอมเพรสเซอรชนิดตาง ๆ เชน คอมเพรสเซอรแบบ
ลูก สูบ  [1-3] คอมเพรสเซอรแบบ โรตา รี  [4 , 5 ] 
คอมเพรสเซอรแบบสกรู [6,7] การตรวจสอบความ
เสียหายของคอมเพรสเซอรจะนิยมใชเซนเซอรวัด
ตําแหนงมุมเพลาเพ่ือใชเปนตําแหนงอางอิงสําหรับใช
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] นอกจากน้ียังสามารถใชวัด
ความ เ ร็วของคอมเพรสเซอรขณะทํ างานดว ย 
กระบวนการที่เกิดขึ้นในวัฏจักรของคอมเพรสเซอร
ประกอบดวย การเปดและปดของวาลวดานดูดและ
ดานจาย การเคล่ือนท่ีของลูกสูบ และชวงการทํางาน
ของจงัหวะอัดและจังหวะจาย 

การตรวจสอบคอมเพรสเซอรมีการใชเซนเซอรมา
ประยุกตเพื่อตรวจจับสัญญาณทางไฟฟา การเปลี่ยน
ของกระบ วน การทา งกลต า ง  ๆ  ท่ี เ กิ ดขึ้ น ใ น
คอมเพรสเซอรจะถูกเปล่ียนมาเปนสัญญาณทางไฟฟา
จึงทําใหสามารถตรวจจับและบันทึกเก็บเปนขอมูลไว
ได  เซน เซอร ท่ี มี การ ใช ตรวจ วัด สัญญาณจาก
คอมเพรสเซอร ในงานวิ จัยที่ผานมาประกอบดวย 
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
ภาคอุตสาหกรรมจะนิยมใชการตรวจสอบดวย

สัญญาณการส่ันสะเทือนเน่ืองจากการติดต้ังเซนเซอร
ทําไดงายโดยไมจําเปนตองเจาะยึดเขาไปท่ีเคร่ืองจักร 
ซ่ึงมักจะมาพรอมกับชุดอานและวิเคราะหสัญญาณ 
และเทคนิคการวิเคราะหสัญญาณมักจะแสดงในรูป
ของผลการแปลงฟูเรียรแบบเร็ว (Fast Fourier 
Transform, FFT) หรือ Power Spectrum Density 
(PSD) เปนตน ท้ังน้ีเทคนิคการวิเคราะหบนโดเมน
ความถ่ีน้ันผูวิเคราะหจําเปนตองมีความรูพ้ืนฐานและ
ประสบการณเกี่ยวกับการวิเคราะหสัญญาณจึงจะ
สามารถอธิบาย ส่ิง ท่ีปรากฎในกราฟความถี่ ได 
นอกจากน้ีการใชการวัดการส่ันสะเทือนจะเหมาะสม
เม่ือชวงการทํางานตํ่ากวา 20000 Hz และเคร่ืองจักร
สวนใหญจะมีชวงทํางานตํ่ากวา 1000 Hz ดังน้ันการ
วัดการส่ันสะเทือนจึงมักจะถูกรบกวนจากเคร่ืองจักร
รอบ ๆ ท่ีอาจมีการส่ันสะเทือนที่ รุนแรง จึงทําให
สัญญาณท่ีไดและการวิเคราะหผลไมเท่ียงตรง  

อคูสติกอิมิชช่ัน (Acoustic Emission) เปน
ปรากฎการณที่คล่ืนยืดหยุน (Elastic wave) ช่ัวขณะ
เกิดขึ้นเน่ืองจากการปลดปลอยพลังงานภายภายใน
เน้ือวัสด ุ[8] คลื่นอคูสติกอิมิชช่ันนี้มีความซับซอนและ
มีพฤติกรรมตาง ๆ เหมือนคลื่นท่ัวไปคือ การสะทอน 
การหักเห การเปลี่ยนโหมด และการลดลงของแอมปริ
จูดของคลื่น [8-10] ซึ่งสงผลใหสัญญาณท่ีตรวจวัดได
จากหัววัดอคูสติกอิมิชชั่นมีความซับซอนมาก งาน
ประยุกตของคล่ืนอคูสติกอิมิชช่ันที่นิยมคือ การหา
ตําแหนงการแตกราวของโครงสราง [10] และการหา
รอย ร่ัวของทอ  [11] เปนตน นอกจากนี้คลื่ นอคู
สติก อิมิชช่ันยังมีการนํามาใช สําห รับตรวจสอบ
เคร่ืองจักรกลตาง ๆ เชน เคร่ืองยนตดีเซล ปม และ
คอมเพรสเซอร เปนตน ขอดีของคล่ืนอคูสติกอิมิชช่ัน
คือ จะไมถูกรบกวนจากคลื่นความถี่ตํ่าชวงของการ
ส่ันสะเทือน (<1000 Hz) ซ่ึงเปนชวงทํางานของ
เคร่ืองจักรกล สัญญาณท่ีตรวจวัดไดจากหัววัดอคู
สติกอิมิชช่ันจะอยูท่ีความถ่ีสูงประมาณ 50 kHz - 1 
MHz และการวิเคราะหสัญญาณน้ีก็สามารถใชเทคนิค
การวิเคราะหสัญญาณท้ังบนโดเมนเวลาและโดเมน
ความถี่ไดเชนเดียวกับท่ีเทคนิคการวิเคราะหของ
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สัญญาณการส่ันสะเทือน รวมถึงเทคนิคอ่ืนๆ ท่ี
เกี่ยวกับของกับการวิเคราะหสัญญาณ 

การศึกษาน้ีจะจําลองการตรวจสอบการทํางาน
ของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีซ่ึงเปนคอมเพรสเซอรท่ี
ใชในเคร่ืองปรับอากาศดวยสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ี
เง่ือนไขการจําลองตาง ๆ เชน สภาวะปกติ สภาวะ
ความเสียหายบางสวนที่ดานดูด วาลวดานสง และ
ความเสียหายที่ใบ นอกจากน้ียังทําการเปรียบเทียบ
ผลการวิเคราะหระหวางสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันกับ
สัญญาณการส่ันสะเทือนดวย  

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

คอมเพรสเซอรโรตารีซ่ึงใชในเคร่ืองปรับอากาศทั่วไป
ดวยสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน คอมเพรสเซอรที่ใชใน
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
เฉพาะตัวเรือนคอมเพรสเซอรมาใชเทาน้ัน การทดลอง
จะประกอบด วยชุดคอมเพรสเซอร  หั ววัด อคู
สติกอิมิชช่ัน หัววัดการส่ันสะเทือน หัววัดรอบ การด
เก็บขอมูล (Data acquisition card) และคอมพิวเตอร
พรอมโปรแกรมเก็บขอมูลซ่ึงแสดงดังแผนผังรูปท่ี 1  

 
รูปท่ี 1 แผนผังชุดทดลองและอุปกรณ 

 หัววัดอคูสติกอิมิชช่ันที่ใชคือ Kistler รุน 
8152B121 ซึ่งมีชวงความถี่ ใชงานประมาณ 50 - 
400kHz พรอมดวยชุดขยายสัญญาณ AE Piezotron 
Coupler 5125B ท่ีมีชุด bandpass filter ระหวาง 50 - 
1000kHz หัววัดอคูสติกอิมิชชั่นจะติดต้ังท่ีโครงดาน
นอกของคอมเพรสเซอรใกลกับทอดานดูดนอกจากน้ี 
Proximity switch จะติดต้ังเพ่ือใชสําหรับวัดรอบและ
วัดตําแหนงอางอิงท่ีศูนยตายบนของคอมเพรสเซอรท่ี
แกนเพลา สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นและสัญญาณการ

วัดรอบจะถูกบันทึกท่ีความถ่ีสุมประมาณ 1 MHz ดวย
โปรแกรม LabVIEW พรอมท้ังบันทึกเปนไฟลเพ่ือ
วิเคราะหภายหลัง 

นอกจากนี้หัววัดการส่ันสะเทือน Kistler รุน 
8702B25 จะนํามาตรวจวัดสัญญาณการส่ันสะเทือนท่ี
ตําแหนงติดต้ังเดียวกับหัววัดอคูสติกอิมิชช่ันเพ่ือใช
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 โดยจะบันทึกท่ีความถ่ีสุม 50000 Hz ชุด
คอมเพรสเซอรจะถูกขับดวยมอเตอร 1 เฟส ¼ แรงมา 
ท่ีรอบการทํางาน 1430 รอบตอนาที ชุดจําลอง
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีแสดงดังรูปท่ี 2 เง่ือนไขการ
จําลองของการศึกษาน้ีประกอบดวย การทํางานท่ี
สภาวะปกติ ความเสียหายที่ใบ ความเสียหายท่ีวาลว
ดานดูด และความเสียหายที่วาลวดานจาย สัญญาณ
ท้ังสองจะแสดงเชิงเปรียบเทียบทั้งบนโดเมนเวลา 
โดเมนมุมเพลาขอเหวี่ยง และโดเมนความถ่ี เพ่ือใช
อธิบายถึงกระบวนการและความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นใน
คอมเพรสเซอร 

 
รูปท่ี 2 ชุดจําลองคอมเพรสเซอรแบบโรตารี 

4. ผลการทดลอง 
การทํ าง านของคอมเพรสเซอร โรตา รีจ ะ มี

กระบวนการอัดอากาศเกิดขึ้นอยางตอเน่ืองดังรูปที่ 3 
ตัวโรเลอรมีลักษณะเปนลูกเบี้ยวจะหมุนรอบแกนเพลา 
ผิ วข อง ตั ว โร เลอร จ ะ สัมผั สกับ ผิ วภ าย ในขอ ง
คอมเพรสเซอรตลอดเวลา สวนใบพัดก็จะสัมผัสกับผิว
ของโรเลอรตลอดเวลาเชนกัน ซึ่งจะทําใหอากาศที่อยู
ในบริเวณท้ังสองถูกอัดอย างตอเ น่ืองและทําให
ปริมาตรของหองอัดลดลงตามการหมุนของโรเลอร 
จากการทดลองอากาศอัดจะไหลเขาทางชองดานดูด
ตามการหมุนของโรเลอร เมื่อโรเลอรหมุนมาปดชอง
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ดานดูด อากาศจะเร่ิมถูกอัดตัวและอากาศใหหองอัดจะ
มีปริมาตรลดลงตามการหมุนของโรเลอรซ่ึงจะทําให
ความดันของอากาศอัดเพ่ิมขึ้นจนกระท่ังเอาชนะแรง
กดของแผนวาลวดานจายจึงทําใหอากาศไหลออกจาก
หองอัด กระบวนการท่ีเกิดขึ้นในคอมเพรสเซอร น้ี
สามารถพบเห็นไดในสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันและ
สัญญาณการส่ันสะเทือนดังรูปท่ี 4 – 6  

 
รูปท่ี 3 วัฎจักรการทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารี 
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รูปที่ 4 กราฟเปรียบเทียบสัญญาณการ

ส่ันสะเทือนและสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน 

สัญญาณอคูสติก อิ มิช ช่ันและ สัญญาณการ
ส่ันสะเทือนท่ีบันทึกไดจากคอมเพรสเซอรแบบโรตารี
แสดงบนโดเมนเวลาดังรูปที่ 4 พรอมท้ังสัญญาณจาก 
Proximity switch ซ่ึงใชวัดรอบการหมุนและจะให

หน่ึงพลัสตอรอบ สัญญาณการส่ันสะเทือนดังรูปท่ี 4(a) 
จะถูกรบกวนดวยสัญญาณความถี่ตํ่าอยางชัดเจนซึ่ง
สัญญาณอคูสติก อิมิชช่ันดัง รูปที่  4(b)ไมปรากฎ
สัญญาณรบกวนดังกลาว สวนเหตุการณที่เกิดจาก
กระบวนการอัดอากาศภายในคอมเพรสเซอรสามารถ
พบเห็นไดจากท้ังสองสัญญาณ สัญญาณบนโดเมน
เวลาดังรูปที่  4 สามารถถึงอธิบายกระบวนการท่ี
เกิดขึ้นในหองอัดของคอมเพรสเซอร แตไมสามารถ
ระบุตําแหนงของเหตุการณท่ีเกิดขึ้นไดอยางชัดเจนจึง
จําเปนตองแปลงสัญญาณใหอยูบนโดเมนมุมเพลาขอ
เหวี่ยงกอน 
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รูปที่ 5 สัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีบันทึกจาก

คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

รูปท่ี 5 และ 6 แสดงถึงสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ัน
และสัญญาณการส่ันสะเทือนตามลําดับท่ีเง่ือนไขการ
จําลอง (a) สภาวะปกติ (b) การเสียหายท่ีใบ (c) การ
เสียหายท่ีวาลวดานดูด และ (d) การเสียหายท่ีวาลว
ดานจาย ทั้งนี้เพ่ือความสะดวกตอการวิเคราะหการ
ทํางานของคอมเพรสเซอรแบบโรตารี สัญญาณท้ังสอง
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จะถูกแปลงจากสัญญาณบนโดเมนเวลาเปนสัญญาณ
บนโดเมนมุมเพลาขอเหว่ียง ตําแหนง ท่ี 0 องศา
หมายถึงตําแหนงทีโ่รเลอร (หรือลูกเบี้ยว) หมุนมายัง
ตําแหนงท่ีทําใหใบพัดเคล่ือนท่ีขึ้นสูจุดสูงสุด หาก
พิจารณาสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีสภาวะการทํางาน
ปก ติข องค อมเ พรส เ ซอรดั ง รูป ท่ี  5 (a) พบ ว า
กระบวนการท่ีเกิดในคอมเพรสเซอรจะเกิดอยาง
ตอเ น่ืองคือ จังหวะดูดเ ร่ิมตนท่ีตําแหนง 0 องศา 
จนกระทั่งโรเลอรหมุนถึงตําแหนงท่ี 90 องศา อากาศ
จะเร่ิมถูกอัดในหองอัด ตอจากนั้นอากาศจะถูกอัดจน
ความดันในหองอัดเพ่ิมขึ้นจนสามารถเอาชนะแรงกด
ของแผนวาลวดานจายจึงทําใหอากาศอัดไหลออกจาก
หองอัดทางชองดานจาย ท้ังน้ีจังหวะจายจะเร่ิมตนท่ีโร
เลอรหมุนไปยังตําแหนง 120 องศาและจะส้ินสุด
กระบวนการเม่ือโรเลอรหมุนไปท่ีตําแหนงประมาณ 
300 องศา เ ม่ือความดันในหองอัดลดลงและไม
สามารถเอาชนะแรงกดของแผนวาลว ดังน้ันสัญญาณ
ที่บันทึกไดจะไมปรากฎเหตุการณเกิดขึ้นหลังตําแหนง
ที่  300 องศา สัญญาณที่บันทึก น้ีสามารถนํามา
วิเคราะหและใชอธิบายกระบวนการท่ีเกิดขึ้นไดอยาง
ชัดเจน 

เม่ือคอมเพรสเซอรเกิดความผิดปกติท่ีใบดวยการ
เซาะรองท่ีใบใหอากาศไหลออกไดพบวาแอมปริจูด
ของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันมีขนาดลดลงดังรูปท่ี 5(b) 
และจังหวะจายจะเล่ือนออกไปท่ีตําแหนงประมาณ 
180 องศา เนื่องจากอากาศอัดในหองอัดร่ัวออกไปจึง
ทําใหจังหวะจายผิดตําแหนงไป เม่ือความดันของ
อากาศเพิ่มขึ้นจนสามารถเอาชนะแรงกดของแผน
วาลวดานจาย จึงปรากฎเหตุการณขึ้นในสัญญาณ 
เม่ือวาลวดานดูดถูกปดดวยแผนเหล็กท่ีเจาะรูขนาด 5 
mm แอมปริจูดของสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นในจังหวะ
จายดังรูป5(c) มีขนาดตํ่าลงไมมาก แตเหตุการณการ
จายอากาศออกทางวาลวดานจายยังปรากฎชัดเจน 
สวนสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกเม่ือวาลวดาน
จายเ สียหายดวยการสอดแผนบางใหวาลว เปด
ตลอดเวลาดังรูปท่ี 5(d) ไมปรากฎเหตุการณที่เดนชัด
ใด ๆ ในสัญญาณ 

สัญ ญา ณก าร ส่ัน สะ เ ทื อน ท่ี บั น ทึ ก ไ ด จ า ก
คอมเพรสเซอรที่เง่ือนไขการทดลองตาง ๆ ดังรูปที่ 6 
จะสามารถเ ห็นเหตุการณ ต า ง  ๆ  ท่ี เกิดขึ้ น ได
เชนเดียวกับสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นท่ีกลาวมาแลว 
แตสัญญาณรบกวนท่ีความถ่ีตํ่าจะปรากฎเห็นได
ชัด เ จนซ่ึ งอาจทํ า ใหกา รวิ เค ราะห ผิดพลาดได 
นอกจาก น้ี สัญญาณการ ส่ันสะเ ทือนยั งปรากฎ
เหตุการณ ซ่ึ งไมสามารถอธิบายได ว า เกิดจาก
แหลงกําเนิดใดและมีแอมปริจูดไมสูงนักดังรูปที่ 6(c) 
และ 6(d) ท่ีตําแหนงประมาณ 90 องศา 
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รูปท่ี 6 สัญญาณการส่ันสะเทือนท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

การวิเคราะหสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นดวยการ
วิเคราะหความถ่ีโดยใชคา PSD ดังรูปท่ี 7 พบวา
ความถ่ีที่เกิดขึ้นในสัญญาณอยูในชวง 50kHz - 
300kHz เม่ือคอมเพรสเซอรทํางานปกติจะปรากฎ
ความถี่ประมาณ 200kHz อยางชัดเจนดังรูปท่ี 7(a) 
สวนความถี่ อ่ืน  ๆ จะมีขนาด ตํ่ากว า  กรณีของ
คอมเพรสเซอรที่ใบเสียหายทํางานดังรูปท่ี 7(b) พบวา
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ความถ่ีของสัญญาณมีขนาดลดลงมากตลอดชวง
โดยเฉพาะอยางย่ิงท่ีความถี่ประมาณ 200 kHz ลดลง
อยางเห็นไดชัดเจน เม่ือวาลวดานดูดผิดปกติพบวา
ความถ่ีของสัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันประมาณ 200 
kHz ลดลงและไมแตกตางกับความถ่ีชวงอ่ืนๆ ดังรูปท่ี 
7(c)  
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รูปที่ 7 สัญญาณอคูสติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

สําหรับความผิดปกติท่ีวาลวดานดูดดังรูปที่ 7(d) 
พบวาขนาดแอมปริจูดของความถี่ของสัญญาณไม
ปรากฎซ่ึงก็สอดคลองกับสัญญาณบนโดเมนเวลาท่ีไม
ปรากฎสัญญาณในกรณีน้ีเกิดขึ้น นอกจากน้ีส่ิงท่ีพบ
เห็นจากกราฟความถ่ีของสัญญาณอคูสติกอิมิชชั่นก็
คือ สัญญาณชวงความถี่ 200 kHz มีผลตอสัญญาณ
บนโดเมนเวลาชวงระหวางองศาท่ี 90 - 300 คาดวาจะ
เปนความถี่ท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการอัดและจาย
อากาศออกจากหองอัดงานวิจัยที่ผานมา Gill และคณะ 
[2,3] ไดสรุปไววาสัญญาณความถี่สูงของสัญญาณอคู

สติกอิมิชันนาจะเกี่ยวของกับกระบวนการของ ๆ ไหล
ท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงสอดคลองกับผลการศึกษาน้ี  
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รูปท่ี 8 สัญญาณการส่ันสะเทือนท่ีบันทึกจาก
คอมเพรสเซอรแบบโรตารีท่ีเง่ือนไขตาง ๆ 

การวิเคราะหสัญญาณการส่ันสะเทือนดวยคา 
PSD น้ันจําเปนตองกรองสัญญาณความถ่ีตํ่าท่ีปรากฎ
เดนชัดในสัญญาณออกไป ผลการวิเคราะหของ
สัญญาณการส่ันสะเทือนบนโดเมนความถ่ีแสดงดังรูป
ท่ี 8 พบวาความถ่ีของสัญญาณท่ีสภาวะปกติดังรูปท่ี 
8(a) จะปรากฎอยูในชวง 200-1000 Hz, ชวง 1200-
2000 Hz และชวงมากกวา 3000 Hz ซึ่งสามารถ
สังเกตเห็นทุกเง่ือนไขของการทดลอง สําหรับกรณีท่ี
เกิดความผิดปกติที่ใบและวาลวดานสงดังรูปท่ี 8(b) 
และ 8(d) ตามลําดับ พบวาแอมปริจูดชวงความถ่ี 
1200 – 2000 Hz จะมีขนาดลดลงซ่ึงเปนผลเนื่องจาก
กระบวนการอัดและจายอากาศออกจากหองอัดลดลง 
สวนกรณีความเสียหายท่ีวาลวดานดูดพบวาความถ่ี
ชวง 200-1000 Hz และ ชวง 1200-2000 Hz กลับมี
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แอมปริจูดท่ีสูงขึ้นซ่ึงแตกตางจากผลของสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ัน 

5. สรุปผลการทดลอง 
 การตรวจสอบคอมเพรสเซอรดวยสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันไดแสดงใหเห็นวาสามารถใชทํานาย
สภาวะของคอมเพรสเซอรแบบโรตารีได สัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันท่ีบันทึกจากคอมเพรสเซอรไมได รับ
ผลกระทบจากสัญญาณรบกวนชวงความถ่ีตํ่าซ่ึงพบ
เห็นได ชัด เจนในสัญญาณการ ส่ันสะเ ทือน การ
เปล่ียนแปลงของกระบวนการที่เกิดขึ้นในหองอัดซ่ึง
เปนผลเน่ืองจากความผิดปกติของสวนประกอบเชน 
ความผิดปกติของใบ วาลวดานดูดและดานจายก็
สามารถพบเห็นความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นในสัญญาณอคู
สติกอิมิชช่ันท้ังบนโดเมนเวลาและโดเมนความถ่ี  
 จ าก ก า ร ศึ ก ษ า น้ี ช้ี ให เ ห็ น ว า สัญ ญา ณ อ คู
สติกอิมิชช่ันสามารถประยุกตเพ่ือใชตรวจสอบสภาวะ
การทํางานของคอมเพรสเซอรโรตารีได รวมท้ังยัง
สามารถพัฒนาตอไปเพ่ือนําไปใชตรวจสอบคุณภาพ
และความสมบูรณของการประกอบคอมเพรสเซอรโร
ตารีในที่ เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนในสายการผลิต 
นอกจากน้ีการพัฒนาเทคนิควิเคราะหสัญญาณอ่ืน ๆ 
เพื่อใหสามารถนํามาใชอธิบายกระบวนการท่ีเกิดขึ้น
ในคอมเพรสเซอรและใชทํานายความผิดปกติที่เกิดขึ้น
ใหแมนยํายิ่งขึ้น 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณนายทรงพล กล่ินชะเอมและ เจาหนาท่ี
โรงประลองฯ ภาควิชาวิศวกรรมเค ร่ืองกล คณะ
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