
สรุปผลการทดลอง

การทดลองจะเปลี่ยนอัตราการป้อน 3 ระดับ คือ 0.2 0.12 และ 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ 

และเปลี่ยนอัตราเร็วรอบ 3 ระดับ คือ 710 450 และ 280 รอบต่อนาที โดยจะทำการทดลองด้วย 

ดอกสว่าน 3 ดอก ต่อ 1 เงื่อนไขการทดลอง การวัดสัญญาณอะคูสติกใช้อุปกรณ์วิเคราะห์ 

สัญญาณรุ่น LOCAN 320 ของ PHYSICAL ACOUSTICS CORPORATION โดยเจาะจำนวน 

400 รูเจาะ แล้วเลือกวิเคราะห์สัญญาณเป็นช่วง เว้นช่วงละ 50 รูเจาะ แต่ละช่วงนั้นจะนำ

สัญญาณมาพิจารณา 5 รูเจาะเพื่อรวบรวมลักษณะเชิงสถิติในการบ่งชี้ล ักษณะของสัญญาณแต่ 

ละช่วง นำสัญญาณที่ได้มาวิเคราะห์การสะสมของสัญญาณ ENERGY COUNT และ HIT

เพื่อศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างสัญญาณอะคูสติกข้างด้นกับการสึกหรอของดอกสว่าน ที่อัตรา 

เร็วรอบ 710 รอบต่อนาที อัตราการป้อน 0.12 มิลลิเมตรต่อรอบ และอัตราเร็วรอบ 280 รอบต่อ 

นาที อัตราการป้อน 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ ได้ทดลองใช้ดอกสว่านเงื่อนไขละ 1 ดอก เจาะเพิ่ม 

จนถึง 1300 รูเจาะ และเลือกวิเคราะห์ช่วงละ 100 รูเจาะ เพื่อเป็นการศึกษาสัญญาณที่เกิด 

จากดอกสว่านที่ม ีการสึกหรอสูง ทั้งน ี้เน ื่องจากว่าลักษณะของดอกสว่านที่ผ ่านการเจาะมา 400 

รูเจาะ ยังไม่สามารถสังเกตเห็นการสึกหรอได้ชัดเจน

5.1 สรุปผลการทดลอง

พบว่าลักษณะทั้งสามของสัญญาณคือ ENERGY COUNT และ HIT เมื่อพิจารณาที่ 

อัตราเร็วรอบคงที่ อ ัตราการป้อนตํ่าค่าจะสูงกว่าที่อ ัตราการป้อนสูงอย่างเห็นได้ชัด และสัญญาณ 

ENERGY กับ COUNT เมื่อพิจารณาที่อัตราการป้อนคงที่ ค ่าสัญญาณไม่แตกต่างกันเด่นชัดนัก 

ที่อ ัตราเร็วรอบต่างกัน ส่วน HIT ที่ความเร็วรอบตํ่าจะมีค ่าของข้อมูลสูงกว่าความเร็วรอบสูง

อย่างเห็นได้ชัด แต่เมื่อพิจารณาค่าของสัญญาณเทียบกับลำดับที่ของรูเจาะพบว่าแนวโน้มไม่

ชัดเจน เนื่องจากที่ 400 รูเจาะความสึกหรอมีน ้อยทำให้สภาพการเจาะไม่แตกต่างจากดอก 

สว่านใหมม่ากนักจึงไม่ทำให้สัญญาณแตกต่างกันตามลำดับที่ของรูเจาะ แต่เมื่อพิจารณาที่อัตรา 

เร็วรอบ 710 รอบต่อนาที อัตราการป้อน 0.12 มิลลิเมตรต่อรอบ ดอกที่ 1 และอัตราเร็วรอบ 280 

รอบต่อนาที อัตราการป้อน 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ ดอกที่ 2 ซ ึ่งเจาะเพ ิ่มเป ็น 1300 รูเจาะ พบ 

ว่าค่าของสัญญาณ ENERGY และ COUNT นำจะเพิ่มขึ้นตามลำด้บที่ของรูเจาะ

จากผลการทดลองข ้างต ้นนำจะเก ิดจากท ี่อ ัตราการป้อนแตกต่างก ันทำให ้ระยะทางใน 

การกินเน ี้อโลหะของดอกสว่านต่างกัน คือที่อ ัตราการป้อนตํ่าระยะทางในการกินเนี้อโลหะมาก 

กว่า จึงมีการฉีกขาดของเนี้อโลหะมากกว่าทำให้พลังงานที่ปลดปล่อยออกมามีมากกว่า ถ้าคิดว่า
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ลักษณะของการกินเนื้อโลหะเป็นแบบเดียวกัน และที่อ ัตราการป้อนเท่ากัน จะมีระยะทางการกิน 

เนื้อเท่ากัน สัญญาณ ENERGY และ COUNT ที่ไดีไม่แตกต่างกันมากนัก ทำให้การเปลี่ยน 

แปลงอัตราเร็วรอบมีผลน้อยต่อสัญญาณอะคูสติก และสำหรับที่อ ัตราการป้อน 0.2 มิลลิเมตร 

ต่อรอบ ที่อ ัตราเร็วรอบ 450 และ 710 รอบต่อนาที สัญญาณที่ได้มีค ่าตํ่าและสมํ่าเสมอ ส่วนที่ 

อัตราการป้อน 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ ที่อ ัตราเร็วรอบ 280 และ 450 รอบต่อนาที สัญญาณที่ได้ 

ม ีค ่าส ูงกว ่ามาก ซึ่งส่วนหนึ่งน่าจะเป็นผลมาจากลักษณะการกินเนื้อโลหะซึ่งดูได้จากเศษโลหะ 

ผลสังเกตจากการทดลองพบว่าที่อ ัตราการป้อน 0.2 มิลลิเมตรต่อรอบ อัตราเร็วรอบ 450 และ 

710 รอบต่อนาที การตัดเน ื้อโลหะสมํ่าเสมอได้เศษโลหะเป็นแบบต่อเน ื่อง พลังงานที่ปลดปล่อย 

ออกมาจึงมีเฉพาะส่วนที่ดอกสว่านตัดเนื้อโลหะ แต่ที่อ ัตราการป้อน 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ

อัตราเร็วรอบ 280 และ 450 รอบต่อนาที ลักษณะการกินเนื้อโลหะเป็นแบบไม่ต่อเน ื่อง 

ส ัญญาณได้จากพลังงานที่ปลดปล่อยจากพื้นท ี่ในการฉีกขาดและแตกหักของเศษโลหะ ทำให้ 

สัญญาณ HIT ที่ได้มีค่าสูงกว่า

5.2 ปัญหาที่พบและข้อเสนอแนะ

, เนื่องจากที่ 400 รูเจาะมีการสึกหรอค่อนข้างน้อยทำให้เห็นแนวโน้มการเปลี่ยนแปลง 

สัญญาณเทียบกับลำดับที่ของรูเจาะน้อยมาก และการติดตัวตรวจรู้สัญญาณค่อนข้างทำได้ยาก 

เน ื่องจากต้องมีการติดและปลดตัวตรวจรู้บ ่อยๆ และยังต้องทำให้ลักษณะของการจับยึดและผิว 

สัมผัสระหว่างชิ้นงานและตัวตรวจรู้เหมือนกันทุกครั้งซ ึ่งทำได้ยาก จึงเป็นลาเหตุหนึ่งของความ 

แปรปรวนของสัญญาณจากผลการทดลองในแต่ละช่วงของการทดลอง ตังนั้นในงานวิจัยขั้นต่อ 

ไปอาจศึกษาการติดตัวตรวจรู้ท ี่เครื่องเจาะเพื่อลดปัญหาการติดและปลดตัวตรวจรู้บ ่อยๆ และมี 

ผลด ีเม ื่อมองในทางปฏ ิบ ัต ิซ ึ่งจะนำไปประย ุกต ่ใช ้ก ับงานซ ึ่งต ้องเปล ี่ยนช ิ้นงานในการเจาะอย ู่ 

ตลอดเวลา จากการเปรียบเทียบกับการทดลองของ Hans J Heine [6] ถ้าต้องการเห็นแนว

โน้มการเปลี่ยนแปลงที่ช ัดเจนขึ้นควรเจาะไม่ตํ่ากว่า 3500 รูเจาะ เพื่อให้มีขนาดของการสึกหรอ 

เมื่อเจาะด้วยอัตราการป้อน 0.08 มิลลิเมตรต่อรอบ และอัตราเร็วรอบ 280 รอบต่อนาที มากถึง 

ประมาณ 0.4 มิลลิเมตร และเลือกตัวตรวจรู้ท ี่เหมาะสมหรือปรับปรุงวิธ ีจ ับยึดซ ึ่งสามารถควบ 

คุมลักษณะการรับสัญญาณให้เหมือนกันทุกครั้ง เช่น ใช้แม่เหล็กเป็นตัวช่วยในการจับยึดหรือใช้ 

กาวท ี่แน ่นพอสมควรแต ่ปลดต ัวตรวจรู้ไดโม ่ยากและทดลองต ั้งค ่าข ีดเร ิ่มเปล ี่ยนและอ ัตราการ 

ขยายที่เหมาะสม และจากการพิจารณาผลการทดลองที่อ ัตราเร็วรอบคงที่ส ัญญาณมีความแตก 

ต่างกันน้อยมากในการวิจัยขั้นต่อไปจึงไม่จำเป็นต้องเปลี่ยนแปลงอัตราเร็วรอบ

อีกประเด็นหนึ่งท ี่น ่าสนใจคือการตรวจจับการบิ่นและการแตกหักของดอกสว่านหรือใบ 

มีดกลึง ซ ึ่งจะมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ถ้าไม่ทราบว่าเกิดขึ้นจะทำให้ผลผลิตเสียหายได้ 

จำนวนมาก การตรวจว ัดส ัญ ญ าณ จำเป ็นต ้องม ุ่ง เน ้นท ี่การเปล ี่ยนแปลงของส ัญ ญ าณ

โดยกระทันหันเนื่องจากการแตกหักของดอกสว่าน
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