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ภาคผนวก ก

อุปกรณ์ชยายสัญญาณเบ้ืองต้น
รุ่น 1220A ของ PHYSICAL ACOUSTIC CORPORATION ใช้แรงดันไฟฟ้า 28 ถึง 

32 โวลต์ และ กระแสไฟฟ้าทำงาน 25 มิลิแอมแปร์ สัญญาณรบกวน (Rms rti) ไม่เกิน 2 ไมใคร 
โวลต์ ความต่างดักยโฟฟ้าขาออก 20 Vpp into 50 โอห์ม ช่วงกว้างสัญญาณที่วัดไดัคือ 20 ถึง 
1200 กิโลเฮิรตซ์ ท่ี 3 เดซิเบล และสามารถเลือกอัตราขยาย 40 หรือ 60 เด1ซิเบลไดั หัวต่อ 
(Connectors) ทางออกมีท้ังสัญญาณและไฟเล้ียง เป็นหัวต่อแบบ BNC ส่วนทางเช้ามีทั้ง 
สัญญาณเด่ียว และสัญญาณแตกต่างซ่ึงเป็นหัวต่อแบบ BNC และ DBNC ตามลำดับ
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รูปท่ี ก.1 อุปกรณ์ขยายสัญญาณเบ้ืองต้นรุ่น 1220A ของ PHYSICAL ACOUSTIC
CORPORATION
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สาย 1234 coaxial cable standard
RG-58 50 โอห์ม ของ OLYMPIC WIRE & CABLE CORP RG 58 A/U

รูปที ก.2 สาย 1234 coaxial cable standard RG-58 50 โอห์ม ของ OLYMPIC WIRE & 
CABLE CORP RG 58 A/U

อุปกรณ์วิเคราะห์สญญาณอะคูสติก (Computerized acoustic emission system)
รุ่น LOCAN 320 เป็น computerized AE system ซึ่งสามารถวิดสัญญาณ เก็บสัญญาณ 

แสดงและวิเคราะห์สัญญาณเป็น real time ได ้ พร้อมกัน ถึง 6 ช่องสัญญาณตามมาตรฐาน และ 
สามารถเพ่ิมไดํอีก 8 ช่องสัญญาณ ส่ิงท่ีเครื่องสามารถวัดได้คือ Rise time, Duration time, AE 
counts to peak. AE counts, Energy, Average frequency, Threshold level (dB), Peak AE 
amplitude, RMS (Root mean square) และ ASL (Average signal level) ควรใช้งานท่ีความ 
ชื้นสัมพัทธ์ 20 ถึง 90 เปอร์เซ็นต์ อุณหภูมิ 4 ถึง 35 องศาเซลเซียส และใช้แรงด้นไฟฟ้า 90 ถึง 
260 โวลต์ กระแสสลับ ความถ่ี 48 ถึง 62 เฮิรตซ์กำลังไฟฟ้า 200 วัตต์ Digital และ 100 วัตต์ 
Analog โดยใช้อุปกรณ์ประมวล 80286 20 เมกะเฮิรตซ์ และอุปกรณ์ประมวลผลร่วม 80C287

รูปท่ี ก.3 อุปกรณ์วิเคราะห์สัญญาณอะคูสติก รุ่น LOCAN 320
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เ ค ร ื ่อ ง เ จ า ะ

ใช้เครื่องเจาะหมุนได้2 ด้าน โต๊ะปรับความสูงได้ ใช้มอเตอร์ MEZMOHELNICE กำลัง
1.5 กิโลวัตต์ แรงดันไฟฟ้า 380/220 โวลต์ 3 เฟส 50 เฮิรตซ์ เปล่ียนอัตราเร็วรอบได้ 9 ระดับ 
คือ 71 112 180 280 450 710 1120 1180 และ 2800 รอบต่อนาที และเปล่ียนอัตราการป้อน 
ได้4 ระดับ คือ 0.08 0.12 0.2 และ 0.32 มิลลิเมตรต่อรอบ

ในการทดลองได้ตั้งค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ประกอบในการตรวจวัดสัญญาณอะดูสติก PDT เท่ากบ
500 ไมโครวินาที HDT เท่ากับ 1000 ไมโครวินาที และ HLT เท่ากับ 1000 ไมโครวินาที ส่วน
ค่าขีดเริ่มเปลี่ยนตั้งไว้เท่ากับ 40 เดซิเบล และค่าอัตราการขยาย เท่ากับ 25 เดซิเบล

รูปท่ี ก.4 เคร่ืองเจาะแบบยืนท่ีใช้ในการทดลอง
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แสดงเคร่ืองตัดแบบพลาสมา (Plasma Arc Cutting)
ใช้รุ่น MAX43 ของ HYPERTERM ใช้แรงดันไฟฟ้า 400 โวลท์ 3 เฟส 50 เฮิรตซ์ 11.7 

แอมแปร์ และ อากาศ หรือ ไนโตรเจน ท่ีสะอาด แห้ง ปราศจากน้ํามัน ศวาดัน 5.5 ถึง 8.3 บาร์ 
พร้อมเคร่ืองเคล่ือนย้ายหัวตัดอัตโนม้ต รุ่น KT - 5NX ของ TANAKA ENGINEERING 
WORKS LTD. ตั้งความเร็วการเดินไว้ 300 มิลลิเมตรต่อนาที

รูปท่ี ก.5 เคร่ืองตัดแบบพลาสมา (Plasma Arc Cutting) รุ่น MAX43 ของ HYPERTERM
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ตรวจสอบเหล็ก SS400

ในการทดสอบจะใช้แผ่นเหล็กกล้า SS400 หนา 10 มิลลิเมตร กว้าง 15 เซนติเมตร 
ยาว 20 เซนติเมตร จำนวน 100 แผ่น สำหรับเจาะเพ่ือทำให้เกิดการสึกหรอของดอกสว่านและ 
กว้าง 15 เซนติเมตร ยาว 15 เซนติเมตร สำหรับเจาะขณะวัดสัญญาณ ดังน้ันคุณสมบ้ติต่าง 
ของแผ่นเหล็กที่ใช้เจาะนี้จึงมีความสำคัญ จึงได้สุ่มเลือกแผ่นเหล็กจากเหล็กท่ีทำการเจาะมา 
แล้วจำนวน 3 ตัวอย่าง นำมาทดสอบหาคุณสมบตโดยจะหาแรงดึงสูงสุด และวิเคราะห์ธาตุ 
องค์ประกอบ เพ่ือยืนยัน ตามมาตรฐานของ JIS ซึ่งระบุค่า Tensile strength อยู่ระหว่าง 400 
ถึง 510 นิวด้ันต่อตารางมิลลิเมตร และ Yield strength ไม่ต่ําก'ว่า 245 นิวด้ันต่อตาราง 
มิลลิเมตร
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ภาพความสึกหรอของดอกสว่าน

ภาพแสดงความสึกหรอของดอกสว่านแบบบิดขนาด 10 มิลลิเมตร ซึ่งในรูปท่ี ค,1 เป็น 
รูปของ scale ระยะห่างช่องละ 1 มิลลิเมตร ส่วนในรูปท่ี ค.2 เป็นดอกสว่านใหม่ ส่วนในรูปท่ี ค 
.3 ถึง ค.10 ทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ และในรูปท่ี ค.11 แสดงดอกสว่านซ่ึงเจาะมาแล้ว 
1300 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.12 มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 710 รอบต่อนาที ซ่ึง 
ถ่ายจากกล้อง stereo scope ด้วยกำลังขยาย 23.2 เท่า

รปท่ี ค.1 scale ช่องละ 1 มิลลิเมตร เพ่ือแสดงกำลังขยาย
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รูปท่ี ค.2 ดอกสว่านใหม่ท่ีงสองด้านของคมตัด



53

รูปที่ ค.3 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.08
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 280 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.4 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.08
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 450 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.5 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.08
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 710 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.6 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.12
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 280 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.7 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.12
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 450 รอบต่อนาที
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รูปที่ ด.8 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.12
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 710 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.9 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.2
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 450 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.10 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 400 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน 0.2
มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 710 รอบต่อนาที
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รูปที่ ค.11 ความสึกหรอของดอกสว่านซึ่งทำการเจาะมาแล้ว 1300 รูเจาะ ด้วยอัตราการป้อน
0.12 มิลลิเมตรต่อรอบ และ อัตราเร็วรอบ 710 รอบต่อนาที
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