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บทคัดย�อ  

การประเมินอายุการใช+งานของคมตัดมีดกลึงโดยท่ัวไปใช+การอ+างอิงข+อมูลจากบริษัทผู+ผลิตเปQนหลัก ในทางปฏิบัติ
คมตัดอาจจะยังไม�สึกหรอตามข+อกําหนดเน่ืองจากเง่ือนไขการตัดเฉือนท่ีแตกต�างกัน เปQนเหตุให+เกิดต+นทุนการผลิตท่ีสูญ
เปล�าจากการหยุดใช+งานและเปลี่ยนคมตัดใหม� การศึกษาน้ีได+ทําการทดลองการตัดเฉือนของคมตัดโดยกําหนดเง่ือนไข
สมมุติ เพ่ือหาระยะเวลาการตัดเฉือนท่ีส�งผลให+คมตัดเกิดการสึกหรอจริง โดยทําการทดลองตัดเฉือนเหล็กกล+าคาร4บอน
ปานกลาง S40C ด+วยมีดอินเสิร4ท บนเครื่องกลึง ซีเอ็นซี ย่ีห+อโมริเซกิ รุ�น ดูราเทิร4น ติดตามและตรวจสอบความเสียหาย
ของคมตัดจากอุปกรณ4ตรวจวัดระดับสัญญาณอคูสติกอิมิชชัน ท่ีเง่ือนไขการจําลองท่ีแตกต�างกัน ประกอบด+วยคมตัดปกติ 
คมตัดท่ีมีความเสียหายท่ีผิวด+านข+าง และคมตัดท่ีแตกหักบริเวณปลาย สัญญาณอคูสติกอิมิชชันถูกบันทึกและเก็บเปQนไฟล4
ร�วมกับสัญญาณการสั่นสะเทือน และสัญญาณรอบการทํางาน สัญญาณอคูสติกอิมิชชันและสัญญาณการสั่นสะเทือนจะถูก
วิเคราะห4ด+วยเทคนิคบนโดเมนเวลาในรูปแบบค�าพารามิเตอร4ทางสถิติ และเทคนิคการวิเคราะห4บนโดเมนความถ่ีด+วยการ
แปลงฟูเรียร4อย�างเร็ว จากการทดลองพบว�า สัญญาณอคูสติกอิมิชชันไม�ถูกรบกวนด+วยการสั่นสะเทือนของเคร่ืองจักรท่ี
ความถ่ีต่ําจึงทําให+ การใช+สัญญาณอคูสติกอิมิชชันสามารถใช+ทํานายความเสียหายของคมตัดมีดกลึงกลึงได+ดีกว�าสัญญาณ
การสั่นสะเทือนในทุกเง่ือนไขของการจําลอง โดยการใช+วิธีการตรวจสอบการเสียหายของคมตัดด+วยสัญญาณอคูสติกอิมิช
ชันจึงเปQนวิธีการหน่ึงท่ีจะช�วยให+มีการใช+งานคมตัดได+อย�างเต็มประสิทธิภาพส�งผลให+สามารถลดต+นทุนการผลิตได+  
คําหลัก: คมตัดมีดกลึง   มีดอินเสิร4ท การเสียหายของคมตัด สัญญาณการสั่นสะเทือน อคูสติกอิมิชชัน 
 
Abstract 

 The life time prediction of cutting tool is generally uses reference data from the manufacturer. 
In practically, the cutting edge may not be wear as the reference data due to different cutting 
conditions. This causes cost of production to be lost due to the discontinuation and replacement of 
the new cutting edge. This study demonstrates the simulated tool wear with various conditions in 
order to find the machining time that causes damage. On the medium carbon steel S40C with turning 
insert on Mori Seiki CNC turning machine DuraTurn 2030 series. The equipment was monitored and 
inspected of cutting edge damage from the acoustic signaling equipment at various machining 
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conditions such as normal, flank wears, and nose wears. Acoustic emission signals were recorded and 
saved into file for further analysis. These signals were calculated using time domain technique for 
example; statistical parameters of absolute value of mean, root mean square, standard deviation and 
kurtosis. Based on the result, it is found that acoustic emission signal is not affected on machine 
vibration at low frequency. Thus, the use of acoustic emission signal could be used to predict tool 
wear conditions. The acoustic imaging is one way to achieve optimum cutting performance, resulting 
in lower production cost. 
Keywords: Cutting edge, Turning insert, Tool wear, Vibration signal, Acoustic emission 
 

1. บทนํา 
เม็ดมีด อินเสิ ร4ทมีการใช+งานอย�างแพร�หลายใน

อุตสาหกรรมการผลิต การลดต+นทุนการผลิตด+วยการใช+
คมตัดให+คุ+มค�ามากท่ีสุดจึงเปQนสิ่งจําเปQน แต�ปuจจุบัน
อุตสาหกรรมมักนิยมประเมินสภาพคมตัดด+วยระยะเวลา
การใช+งานเปQนตัวกําหนดการเปลี่ยนคมตัดใหม�ซ่ึงบาง
กรณีคมตัดยังสามารถใช+งานได+อยู� การพัฒนาระบบท่ีใช+
ประเมินสภาพของคมตัดจึงมีความจําเปQนเพ่ือทําให+
สามารถใช+คมตัดอย�างคุ+มค�าและลดต+นทุนการผลิตอีกทาง
หน่ึงด+วย การสึกหรอของคมตัดก�อให+เกิดความเสียหาย
โดยตรงท่ีช้ินงาน ทําให+ผิวช้ินงานเสีย ไม�ได+ขนาด ผิวไม�
เรียบ เปQนต+น การสึกหรอของคมตัดแบ�งได+หลายประเภท
เช�น การสึกหรอท่ีผิวหลบ (Flank wear) การสึกหรอท่ีผิว
คาย (Crater wear) การสึกหรอลักษณะแหว�ง (Notch 
wear) การแตกร+าวเน่ื องจากความร+อน  (Thermal 
cracking) เปQนต+น งานวิจัยส�วนใหญ�จะศึกษาการประเมิน
สภาพการสึกหรอท่ีผิวหลบและท่ีผิวคาย เน่ืองจากเปQน
ปuญหาท่ีเกิดขึ้นมากกว�าของคมตัด [1] 

การประเมินสภาพของคมตัดมักจะใช+จากการกําหนด
ระยะเวลาการใช+งานเช�น กําหนดจากระยะเวลา หรือ
จํานวนช้ินงานท่ีผลิต เปQนต+น ซ่ึงวิธีน้ีคมตัดอาจจะยังไม�
สึกหรอ การประเมินสภาพโดยช�างเครื่องซ่ึงวิธีการน้ีเปQน
เทคนิคเฉพาะบุคคลท่ีใช+ท้ังประสบการณ4และประสาท
สัมผัสมาใช+เพ่ือประเมินสภาพคมตัดซ่ึงบางกรณีอาจเปQน
การคาดเดาของผู+ประเมิน วิธีการประเมินสภาพคมตัดได+

มีการพัฒนาโดยประยุกต4การใช+เซนเซอร4หรือหัววัดหรือ
เซนเซอร4ประเภทต�าง ๆ มาตรวจวัดสัญญาณท่ีบันทึกได+ 
และทําการวิเคราะห4พร+อมท้ังประเมินสภาพของคมตัด 
หัววัดแต�ละประเภทก็จะมีข+อดีข+อเสียแตกต�างกัน บาง
ประเภทจําเปQนต+องแก+ไขเครื่องจักรเพ่ือท่ีจะติดตั้งหัววัด 
บางประเภทแค�ติดตั้งบนผิวของเครื่องจักร เปQนต+นหัววัดท่ี
นิยมใช+เช�น หัววัดกระแส หัววัดแรง ไมโครโฟน หัววัดการ
สั่นสะเทือน หัววัดอคูสติกอิมิชชัน และการตรวจสอบด+วย
ภาพ เปQนต+น [2] 

เทคนิคการประมวลผลข+อมูลท่ีได+จากหัววัดต�าง ๆ 
นิยมใช+วิธีการวิเคราะห4สัญญาณท่ีใช+กันท่ัวไป สัญญาณท่ี
บันทึกได+จากหัววัดจะเปQนสัญญาณบนโดเมนเวลาท่ีแอม
พลิจูดเปลี่ยนแปลงตามเวลา เทคนิคท่ีนิยมใช+เช�น เทคนิค
การวิเคราะห4ด+วยค�าพารามิเตอร4ของสัญญาณ และ
ค�าพารามิเตอร4ของสัญญาณ เช�น ค�าเฉลี่ย ค�าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน ค�าความเบ+ ค�าความโด�ง และค�าพลังงาน 
นอกจากน้ีการใช+ เทคนิคการแปลงฟู เรียร4 เร็ว (Fast 
Fourier Transform, FFT) ก็ มี ก ารป ระ ยุ ก ต4 ใช+ เ พ่ื อ
วิเคราะห4สัญญาณการสั่นสะเทือน สัญญาณเสียง และ
สัญญาณอคูสติกอิมิชชัน ซ่ึงก็สามารถใช+ประเมินสภาพคม
ตัดได+ [3]  

การประยุกต4ใช+วิธีการทางโครงข�ายประสาทเทียม 
(Neural Networks) เ ช� น  ขั้ น ต อ น วิ ธี  Adaptive 
resonance theory (ART) and Self-Organising Map 
(SOM) [3,4] ซึ่งสามารถท่ีจะประเมินสภาพคมตัดได+ดี 
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นอกจากน้ีการประยุกต4ใช+ภาพถ�ายเพ่ือประเมินผิวของ
ช้ินงานร�วมกับการตรวจสอบสัญญาณเสียง [2] ก็สามารถ
จะประเมินสภาพคมตัดได+แต�การใช+การถ�ายภาพจะมี
ความยุ�งยากในการติดตั้งกล+องซ่ึงไม�สะดวกในการใช+งาน
และการประมวลผลจะมีข้ันตอนท่ีซับซ+อนมากกว�าการใช+
สัญญาณจากหัววัดต�าง ๆ 

การศึกษาน้ีจะใช+หัววัดอคูสติกอิมิชชันเพ่ือตรวจวัด
สัญญาณอคูสติกอิมิชชันจากหัววัดท่ีติดตั้งอยู�บนป}อมมีด
ในเคร่ืองกลึง CNC สัญญาณท่ีบันทึกได+จะถูกวิเคราะห4
ด+วยเทคนิคบนโดเมนเวลาและเทคนิคบนโดเมนความถี่
เพ่ือประเมินสภาพของคมตัดท่ีเง่ือนไขต�าง ๆ 

 
2. อคูสติกอิมิชชัน 

อคู สติ ก อิ มิ ช ชัน  (Acoustic Emission, AE) เปQ น
ปรากฏการณ4ทางฟ�สิกส4ท่ีเกิดข้ึนภายในวัสดุเม่ือคลื่น
ยืดหยุ�น (Elastic wave) ช่ัวขณะเกิดข้ึนเน่ืองจากการ
ปลดปล�อยพลังงานภายภายในเน้ือวัสดุ  

 
ตารางท่ี 1 ค�าพารามิเตอร4ต�าง  

พารามิเตอร4 สมการ  

ค�าสัมบูรณ4 �� � |��| (1) 

ค�าสัมบูรณ4เฉลี่ย �� � 	∑ ��	�
��  (2) 

ค�ารากกําลังสอง 
�� � 1��∑ ���	�
��  (3) 

ค�าเบี่ยงเบนมาตรฐาน ��� � �∑ ��� � ����	�
� �  (4) 

ค�าความเบ+ ���� � 1�	���� � ����� ��	
�
�

 (5) 

ค�าความโด�ง � !" � 	 1����� � ����� �#	
�
�

 (6) 

ค�า Crest factor $% � 	max	����
��  (7) 

 

คลื่นอคูสติกอิมิชชันจะมีลักษณะเหมือนคลื่นท่ัวไปท่ี
จะเคลื่อนท่ีไปในตัวกลาง เม่ือถึงขอบเขตใด ๆ จะเกิดการ
สะท+อน การหักเห การเลี้ยวเบน การเปลี่ยนโหมด เปQน
ต+น เม่ือคลื่นเคลื่อนท่ีไปในตัวกลางท่ีซับซ+อนพลังงานของ
คลื่นจะสูญเสียไปและจะทําให+แอมพลิจูดของคลื่นลดลง 
คลื่นชนิดน้ีสามารถตรวจวัดด+วยหัววัดอคูสติกอิมิชชันซ่ึง
จะอยู� ในรูปของสัญญาณ ท่ีมีความถี่สู งกว�าช�วงของ
สัญญาณการสั่นสะเทือนมาก สัญญาณอคูสติกอิมิชชันจะ
มีความถ่ีในช�วง 0.1 – 1 MHz ทําให+สัญญาณรบกวนช�วง
ความถี่ต่ําช�วงการสั่นสะเทือนจะไม�รบกวนสัญญาณอคู
สติกอิมิชชันน้ี การวิเคราะห4สัญญาณสามารถใช+เทคนิค
การ วิ เค ร าะห4 ค� าพ ารา มิ เต อร4 ข อ งสั ญ ญ าณ แล ะ
ค�าพารามิเตอร4ทางสถิติ ดังสมการท่ี (1) – (7) ในตารางท่ี 
1 เม่ือ �� เปQนข+อมูลท่ีเวลาใด ๆ  

การวิเคราะห4บนโดเมนความถ่ีจะได+สัญญาณท่ีมี
ขนาดแอมพลิจูดเทียบกับความถ่ี เทคนิคท่ีนิยมใช+คือ 
เทคนิคการแปลงฟูเรียร4เร็ว และค�าความเข+มข+นของ
สเปคตรัมกําลัง (Power Spectrum Density, PSD) เปQน
อีกเทคนิคท่ีนิยมใช+โดยเปQนการวิเคราะห4ความเข+มข+นของ
พลังงานของสัญญาณท่ีเปลี่ยนแปลงตามความถ่ี มีหน�วย
เปQน กําลัง (Power) หรือ พลังงาน ต�อ Hz สมการท่ีใช+ใน
การวิเคราะห4 คือ 

 
 ��)� � ��* + ��"�,-, �-�./0" (8) 

1�)� � |��)�|� � 2 ��* + ��"�,-, �-�./0"2�  (9) 

เม่ือ  

��)� คือ ผลการแปลงฟูเรียร4เร็ว 

1�)� คือ ความเข+มข+นของสเปคตรัมกําลัง 

��"�   คือ แอมพลิจูดท่ีเวลาใด ๆ  

)  คือ ความถี่ในหน�วยเรเดียนต�อวินาที 

 



AMM – 21                                        การประชุมวิชาการเครือข�ายวิศวกรรมเคร่ืองกลแห�งประเทศไทย คร้ังท่ี 31 

                                                4 – 7 กรกฎาคม 2560 จังหวัดนครนายก  

 
 

งานวิจัยน้ีจะใช+วิธีการวิเคราะห4สัญญาณบนโดเมน
เวลาและโดเมนความถ่ีวิเคราะห4สัญญาณอคูสติกอิมิชชัน
เพ่ือใช+ในการทํานายสภาพของคมตัดบนเครื่องกลึง CNC 
โดยสัญญาณท้ังหมดจะถูกบันทึกเปQนไฟล4และนํามา
วิเคราะห4หาค�าพารามิเตอร4ท่ีเหมาะสมต�อการประเมิน
สภาพของคมตัด 
 

3. การทดลอง 
สัญญาณอคูสติกอิมิชชันจะถูกบันทึกจากหัววัด 

Kistler Piezotron 8152 พ ร+ อ ม ชุ ด ข ย าย สั ญ ญ าณ 
Piezotron coupler 5125 ท่ีติดตั้งอยู�ด+านบนของชุดจับ
ป}อมมีดท่ีตําแหน�งตั้งฉากกับตัวมีด (หรือ แกน y) คมตัดท่ี
ใ ช+ เ ปQ น เ ม็ ด มี ด  insert รุ� น  ย่ี ห+ อ  Mitsubishi รุ� น 
CNMG120408 UTi20T แ ล ะ ด+ า ม มี ด รุ� น 
PCLNR2525M12 ท่ีเม็ดมีดมีสภาพต�าง ๆ เช�น เม็ดมีด
ปกติ (Normal) เม็ดมีดสึกหรอท่ีผิวหลบ 3 ระดับ (Flank 
1, Flank 2 & Flank 3) และเม็ดมีดสึกหรอท่ีปลาย 3 
ระดับ (Nose 1, Nose 2 & Nose 3) ซ่ึงเม็ดมีดกลึงท่ีสึก
หรอน้ีเปQนเม็ดมีดท่ีผ�านการใช+งานผลิตจนสึกหรอแล+ว
แสดงดังรูปท่ี 1 การศึกษาน้ีเคร่ืองกลึง CNC ยี่ห+อ Mori 
Seiki รุ�น DuraTurn2030 จะทํางานท่ีเง่ือนไข ความเร็ว
ตั ด  (Cutting speed) 1 00  m/min อั ต ราก ารป} อ น 
(Feed rate) 0.3 mm/rev และ ระยะป}อนลึก (Depth 
of cut) 1.5 mm/rev คมตัดจะตัดช้ินงานต�อเน่ือง โดย
ช้ินงานท่ีใช+ในการทดสอบน้ีเปQนเหล็กเหนียว ST40 ขนาด
เส+นผ�าศูนย4กลาง 60 mm ยาว 70 mm ช้ินงานจะถูกตัด
อย�างต�อเน่ืองยาว 45 mm ชุดทดลอง ช้ินงาน เครื่องมือ 
และอุปกรณ4ต�าง ๆ แสดงดังรูปท่ี 2 สัญญาณอคูสติกอมิช
ชันจะถูกบันทึกจากชุดเก็บสัญญาณท่ีอัตราสุ�ม 1 MHz ท่ี
ความยาวข+อมูลเท�ากับ 105 ข+อมูล พร+อมท้ังบันทึกเปQน
ไฟล4ประมาณ 10 ไฟล4เพ่ือวิเคราะห4ผลในภายหลัง 

 
 
 

 

(a) Flank 1 (b) Flank 2 (c) Flank 3 

 

(d) Nose 1 (e) Nose 2 (f) Nose 3 

รูปท่ี 1 เง่ือนไขการจําลองการสึกหรอของคมตัด 
 

 
 

รูปท่ี 2 ชุดอุปกรณ4การทดลองและเครื่องมือ 
 

4. ผลการทดลอง 
ตัวอย�างสัญญาณอคูสติกอิมิชชันท่ีตําแหน�งตั้งฉากกับ

คมตัด (AE) และสัญญาณการสั่นสะเทือนท่ีตําแหน�ง
แนวแกนของคมตัด (ACC1) และตําแหน�งตั้งฉากกับคม
ตัด (ACC2) บันทึกจากเคร่ืองกลึง CNC ขณะทํางานเม่ือ
คมตัดมีสภาพสึกหรอท่ีผิวหลบ Flank1 แสดงดังรูปท่ี 3 
สัญญาณท่ีบันทึกได+เปQนสัญญาณบนโดเมนเวลาท่ีมีแอม
พลิจูดเปลี่ยนแปลงตามเวลา สัญญาณอคูสติกอิมิชชันจะมี
แอมพลิจูดท่ีมากกว�าสัญญาณการสั่นสะเทือนท้ังสองแกน 
สัญญาณการสั่นสะเทือนมีแอมพลิ จูดค�อนข+างต่ํ าซ่ึง
บางครั้ งใกล+ เคียงกับสัญญาณ รบกวนจึงทําให+ การ
วิเคราะห4ผลอาจผิดพลาดได+ 
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รูปท่ี 3 ตัวอย�างสัญญาณอคูสติกอิมิชชันและสัญญาณการ  
        สั่นสะเทือนของคมตัดท่ีสึกหรอท่ีผิวหลบ Flank1 

 
รูปท่ี 4 ตัวอย�างสัญญาณอคูสติกอิมิชชันท่ีเง่ือนไขการ  
         จําลองคมตัดแบบต�าง ๆ 
 

ตัวอย�างสัญญาณอคูสติกอิมิชชันท่ีบันทึกขณะคมตัด
ทํางานท่ีเง่ือนไขการจําลองต�าง ๆ แสดงดังรูปท่ี 4 เม่ือคม
ตัดมีการสึกหรอสัญญาณจะมีแอมพลิจูดท่ีสูงข้ึน สัญญาณ
ท่ีคมตัดปกติจะเห็นเหตุการณ4ท่ีเกิดข้ึนช่ัวขณะเปQนช�วง ๆ 
ซ่ึงน�าจะเกิดจากกระบวนตัดระหว�างมีดและชิ้นงาน ซ่ึง
สัญญาณของการสึกหรอ ท่ีปลายมีด Nose1 ก็จะมี
ลักษณะสัญญาณเช�นเดียวกัน  

 

 
รูปท่ี 5 ตัวอย�างกราฟการกระจายตัวของสัญญาณท่ี

เง่ือนไขการจําลองคมตัดแบบต�าง ๆ 
 
เม่ือนําสัญญาณรูปท่ี 4 ของแต�ละเง่ือนไขมาเขียน

กราฟการกระจายตัวของสัญญาณจะได+ผลดังรูปท่ี 5 
สัญญาณท่ีคมตัดปกติและสัญญาณท่ีคมตัดสึกหรอท่ีปลาย 
Nose1 จะมีการกระจายตัวแบบระฆังควํ่า ส�วนเง่ือนไข
อ่ืน ๆ จะมีค�าสูงมากท่ีตําแหน�งกลึ่งกลางหรือท่ีตําแหน�งท่ี
ค�าสัญญาณมีค�าเฉลี่ยเท�ากับ 0 และจะเห็นการกระจาย
ของข+อมูลค�อนข+างกว+างซ่ึ งจะมีผลต�อค� าเบ่ียงเบน
มาตรฐานและค�าความโด�ง เม่ือนําสัญญาณท่ีเง่ือนไขต�าง 
ๆ มาวิเคราะห4ค�าพารามิเตอร4ทางสถิติและพารามิเตอร4
ของสัญญาณดังสมการท่ี (1)-(7) พบว�าค�าพารามิเตอร4ท่ี
สามารถใช+ประเมินสภาพของคมตัดได+เกือบทุกค�ายกเว+น
ค�าความเบ+ และค�า Crest factor เน่ืองจากสัญญาณมี
การกระจายตัวของข+อมูลแบบมาตรฐาน ข+อมูลไม�เบ+ไป
ทางใดทางหน่ึง  

กราฟแท�งท่ีเปรียบเทียบค�าเบ่ียงเบนมาตรฐานและ
ค�าความโด�งเทียบกับเง่ือนไขการจําลองต�าง ๆ แสดงดังรูป
ท่ี 6 และ 7 ตามลําดับ จะเห็นว�าสัญญาณของคมตัดท่ี
ปกติจะมีค�าเบ่ียงเบนมาตรฐานต่ําสุดและสัญญาณของมีด
ท่ีสึกหรอแบบต�าง ๆ จะมีค�าเบ่ืยงเบนมาตรฐานท่ีเพ่ิมข้ึน 
ส�วนค�าความโด�งดังรูปท่ี 7 จะเห็นได+ว�า ค�าความโด�งจะมี
ค� าลดลงเม่ือ มีด มีการสึ กหรอ ท่ี เพ่ิ มขึ้ น  แต� การใช+
ค�าพารามิเตอร4เดียวเพ่ือใช+ประเมินสภาพคมตัดไม�ชัดเจน
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นักเน่ืองจากค�าพารามิเตอร4ท่ีวิเคราะห4บางกรณี มีค�า
ใกล+เคียงกันมาก 

 
รูปท่ี 6 ค�าเบ่ียงเบนมาตรฐานของสัญญาณอคูสติกอิมิช

ชันท่ีเง่ือนไขการจําลองคมตัดแบบต�าง ๆ 

 
รูปท่ี 7 ค�าความโด�งของสัญญาณอคูสติกอิมิชชันท่ีเง่ือนไข

การจําลองคมตัดแบบต�าง ๆ 

 
รูปท่ี 8 กราฟความสัมพันธ4ระหว�างค�าเบ่ียงเบนมาตรฐาน

และค�าความโด�ง 
 

การใช+การวิเคราะห4แบบค�าพารามิเตอร4แบบ 2 ค�าจะ
ทําให+เห็นความสัมพันธ4ของพารามิเตอร4และเง่ือนไขของ
คมตัดดังกราฟรูปท่ี 8 จากกราฟพบว�า เม่ือคมตัดเกิดสึก
หรอจะทําให+ค�าพารามิเตอร4ทางสถิติลดลงแต�ค�าความโด�ง
จะเพ่ิมข้ึน ท้ังน้ีเปQนผลเน่ืองมาจากการกระจายตัวของ
สัญญาณดังรูปท่ี 5 และลักษณะของสัญญาณดังรูปท่ี 4 
ถ+าสัญญาณมีเหตุการณ4ช่ัวขณะเกิดขึ้นจะทําให+ค�าความ
โด�งเพ่ิมขึ้นดังสัญญาณของคมตัดปกติจะมีค�าความโด�งมี
ค�าค�อนข+างกระจายกว�ากรณีอ่ืน ๆ นอกจากน้ีการใช+
ค�าพารามิเตอร4อ่ืน ๆ เช�น ค�าสัมบูรณ4ของสัญญาณเฉลี่ย 
และ ค�า RMS เทียบกับค�าความโด�ง จะได+แนวโน+มของ
คําตอบลักษณะเดียวกันกับรูปท่ี 8  

สัญ ญาณ อคูสติกอมิชชันดั งรูป ท่ี  4 เม่ื อนํามา
วิเคราะห4ด+วยเทคนิคบนโดเมนความถ่ีพบว�า ค�าความ
เข+มข+นสเปคตรัมกําลังของสัญญาณท่ีเง่ือนไขคมตัดต�าง ๆ 
แสดงดังรูปท่ี 9 ท่ีมีแกนตั้งเปQนความเข+มข+นสเปคตรัม
กําลัง และแกนนอนเปQนความถ่ี สัญญาณจะมีค�าความ
เข+มข+นเพ่ิมขึ้นเม่ือคมตัดเกิดการสึกหรอข้ึน ความถ่ีหลักท่ี
เก่ียวกับกระบวนการตัดจะอยู�ในช�วง 80000 – 120000  
Hz ซึ่งสามารถนํามาใช+ประเมินสภาพของคมตัดได+ ซ่ึง
ความถ่ีช�วงน้ีน�าจะเก่ียวข+องกับกระบวนการตัดและเสียด
สีระหว�างมีดและชิ้นงาน 

 

 
รูปท่ี 9 กราฟค�าสเปคตรัมกําลังท่ีเง่ือนไขการจําลองคม

ตัดแบบต�าง ๆ 
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5. สรุป 
 การประ ยุกต4 ใช+ สัญ ญ าณ อคูสติ กอ มิช ชัน เพ่ื อ
ตรวจสอบการสึกหรอของคมตัดได+แสดงให+เห็นว�าสามารถ
ใช+ประเมินสภาพของคมตัดได+ สัญญาณอคูสติกอิมิชชันมี
ความซับซ+อนมากและเปQนสัญญาณท่ีมีความถ่ีค�อนข+างสูง
จึงทําให+การประมวลผลสัญญาณจะมีระยะเวลาท่ีนาน
กว�าการวิเคราะห4 สัญญาณการสั่ นสะเทือน การใช+
ค�าพารามิเตอร4ทางสถิติเพียงค�าเดียวบางครั้งอาจจะไม�
สามารถประเมินสภาพคมตัดได+ทุกกรณี แต�การใช+การ
เปรียบเทียบค�าพารามิเตอร4ของแต�ละเง่ือนไขการจําลอง
ทําให+เห็นแนวโน+มการเพ่ิมข้ึนของการสึกหรอของคมตัด 
และจะเห็นรวมกันเปQนกลุ�ม การใช+การวิเคราะห4ความถ่ีก็
สามารถใช+ประเมินสภาพของคมตัดได+โดยการวิเคราะห4
องค4ประกอบความถ่ีช�วงท่ีเก่ียวกับกระบวนการของคมตัด
ซ่ึงจะเกิดข้ึนท่ีช�วง 80000 – 120000 Hz โดยการสึกหรอ
ของมีดท่ีเพ่ิมข้ึนจะทําให+แอมพลิจูดของสัญญาณช�วง
ความถ่ีดังกล�าวเพ่ิมข้ึน การศึกษาต�อไปยังจําเปQนต+องเพ่ิม
การจําลองท่ีเง่ือนไขอื่น ๆ เพ่ิมเติมเช�น การเปลี่ยน
ความเร็วการตัด การป}อน และความลึกของการตัด
ช้ินงานเพ่ือตรวจสอบความถูกต+องและพัฒนาวิธีการ
ประเมินสภาพคมตัดท่ีเหมาะสม 
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