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บทคัดย่อ

	 บทความ“การออกแบบชิน้งานสำ�หรบัการพมิพ ์3 มติไิดอ้ยา่งมี

ประสทิธภิาพสงูสดุ” เกดิข้ึนเนือ่งจากแนวคดิและกระแสในปจัจบุนัท่ี

เทคโนโลยีการผลิตชิ้นงานต้นแบบพัฒนาขึ้นเป็นอย่างมาก และการ

เขา้ถงึเครือ่งพมิพ ์3 มติ ิเปน็ท่ีแพร่หลาย จากเดมิท่ีผูใ้ช้งานสว่นใหญม่ี

ความคดิว่าเครือ่งมอืชนดินีส้ามารถผลติชิน้งานตน้แบบไดง่้าย รวดเรว็ 

และลดข้อจำ�กัดต่าง ๆ ของการผลิตลงเมื่อเทียบกับการผลิตชิ้นงาน

ต้นแบบด้วยวิธีอื่น แต่ในทางกลับกันการใช้เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ที่ไม่ใช่

ระดับอตุสาหกรรมกส็ง่ผลกบัการทำ�ชิน้งานตน้แบบ โดยจากเดมิทีใ่ช้

ทกัษะการทำ�ตน้แบบดว้ยตนเอง ไปสูก่ารจา้งผลิตตน้แบบกบัรา้นคา้ที่

มีบริการรับพิมพ์ 3 มิติ รวมไปถึงก่อให้เกิดปริมาณขยะพลาสติกเพิ่ม

มากขึน้เพราะพลาสตกิเปน็วสัดท่ีุใช้ในการผลติเปน็จำ�นวนมาก ทำ�ให้

มตีน้ทนุการทำ�งานทีสู่งขึน้เปน็อยา่งมากเม่ือเทยีบกบัการทำ�ตน้แบบ

ด้วยตนเอง 

	 ดังนั้นการศึกษาหลักการทำ�งาน และเงื่อนไขการผลิตของ

เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็น ส่วนค้ํายัน ลักษณะของชิ้น

งานท่ีสามารถผลิตได้ และการแก้ปัญหาให้ช้ินงานสามารถผลิตได้

งา่ย มคีวามสำ�คญัทีจ่ะชว่ยให้ผูใ้ชง้านเข้าใจถึงวธิกีารออกแบบช้ินงาน

ท่ีเหมาะสำ�หรับการพิมพ์ 3 มิติ โดยผลการทดลองภายในบทความ

นี้จะทำ�ให้ผู้ใช้งานสามารถประหยัดการใช้วัสดุ ลดระยะเวลาในการ

ผลิตและเกิดความคุ้มค่ามากขึ้น โดยเนื้อหาในบทความนี้จะทำ�ให้ 

ผู้อ่านสามารถออกแบบชิ้นงานเพื่อนำ�ไปผลิตผ่านเครื่องพิมพ์ 3 มิติ 

ได้อย่างมีประสิทธิภาพ

คำ�สำ�คัญ : การพิมพ์ 3 มิติ, การออกแบบ, การทำ�ต้นแบบ
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Abstract

	 With the advancement of technology for producing 

rapid prototypes, 3D printers have rapidly become the 

standard tool for product design, prompting the study 

“Effective Design for 3D Printing.” The 3D tool is regarded 

by most users as one of the most productive tools that 

can easily produce rapid prototypes and reduce production 

constraints in comparison to other prototyping methods. 

However, the use of 3D printers at the non-industrial level 

is still affecting the production of rapid prototypes, with 

the commercial sector shifting from traditional handcraft 

modeling to the use of 3D printing services. Additionally, 

3D printing can lead to an increase in plastic waste due 

to the increased use of materials in production. This  

considerably increases 

	 By studying how to build a model for 3D printing and 

gaining knowledge of the fundamental circumstances of 

3D printing, users will be able to comprehend the working 

principle and certain crucial production conditions. The 

design of the model within the constraints of the 3D printing  

technique will be advantageous to both users and the 

business sector. In the experiment, modifying the model to 

be suited for 3D printing resulted in a significant reduction  

in manufacturing time, especially as the production scaled 

up. It will also reduce the use of needless materials. This 

article will help the reader to create a model for the 

efficient and economical production of parts in terms of 

materials and production time.

Keywords : Design, 3D printing, Rapid Prototype

บทนำ�

	 ในปัจจุบันเทคโนโลยีในการผลิตชิ้นงานผลิตภัณฑ์ หรือชิ้นงาน

ตน้แบบนัน้ได้มกีารพฒันาอยา่งตอ่เนือ่ง และเกดิการแขง่ขนักนัมากมาย 

เพื่อให้สามารถผลิตได้ง่าย รวดเร็ว ลดต้นทุนในการผลิต ไม่ว่าทาง

ดา้นเวลา ค่าใช้จา่ย รวมไปถงึการปรบัรปูแบบของเครือ่งมอืจากระดบั

อุตสาหกรรม มาสู่ระดับครัวเรือน ที่สามารถให้ผู้ใช้งานที่เป็นบุคคล

ทั่วไป หรือผู้ประกอบการขนาดเล็กสามารถเข้าถึงการผลิตได้

	 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ หรือที่เรียกการติดปากว่า “3D Print” เริ่ม

เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายในประเทศไทยประมาณปี พ.ศ. 2555  

และมธีรุกจิทีเ่กีย่วขอ้งกบัการพมิพ ์3 มติ ิเกดิขึน้นบัตัง้แตน่ัน้เปน็ตน้

มา การใชง้านในภาคการศกึษากเ็ริม่เขา้ถงึและเริม่ใชง้านในการเรยีน

การสอน ตัง้แตร่ะดับประถมศกึษาไปจนถงึระดบัมหาวทิยาลยั ทัง้ทาง

สายวิศวกรรม หรือแม้กระทั่งสายที่เกี่ยวข้องกับศิลปะ 

	 จากตัวอย่างการใช้เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ของนักศึกษาของคณะ

มณัฑนศลิป ์มหาวทิยาลยัศิลปากร ในวชิา การออกแบบผลติภณัฑ ์3 

พบว่านักศึกษาส่วนใหญ่ใช้การพิมพ์ 3 มิติ ในการทำ�ชิ้นงานต้นแบบ 

แตก่ารใชเ้ครือ่งพิมพ ์3 มติ ินัน้ทำ�ให้เกดิตน้ทนุการผลติทีส่งู เกนิกวา่

ระดับชิ้นงานต้นแบบของการศึกษา แม้ว่านักศึกษาจะนิยมผลิตชิ้น

งานด้วยกระบวนการพิมพ์ 3 มิติ เนื่องจากความสะดวกแต่วิธีการ

ดังกล่าวจะมีค่าใช้จ่ายมากกว่าการทำ�ชิ้นงานด้วยตนเองด้วยการใช้

เครื่องมือ และ เครื่องจักร ภายในโรงปฏิบัติงานของภาควิชา 

	 การผลิตด้วยการพิมพ์ 3 มิติ ที่คนส่วนใหญ่เข้าใจว่าสามารถ

ใช้งานได้ง่าย เนื่องจากสามารถผลิตชิ้นงานรูปร่างหลากหลาย และ

มีข้อจำ�กัดท่ีน้อยกว่าเทคโนโลยีการผลิตอ่ืน ๆ แต่ในความจริงแล้ว 

กระบวนการพิมพ์ 3 มิติ มีขั้นตอนที่ซับซ้อนในการออกแบบชิ้นงาน  

ดังนั้นผู้ใช้งานต้องมีความเข้าใจหลักการทำ�งาน เพื่อให้ผลิตได้ง่าย

และรวดเรว็ แตไ่มไ่ดเ้ปน็ทีก่ลา่วถงึแกผู่ใ้ช้งานทัว่ไป หรอืนกัออกแบบ 

จากข้อความข้างต้นจึงเป็นที่มาของบทความ “การออกแบบชิ้นงาน

สำ�หรับการพิมพ์ 3 มิติได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด” นี้
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ความเข้าใจต่อเครื่องพิมพ์ 3 มิติ

	 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ เป็นเครื่องมือสำ�หรับสร้างชิ้นงานต้นแบบที่มี

หลกัการคอื ผลติชิน้งานแบบเตมิเนือ้วสัด ุ(Additive) เปน็วธิผีลิตชิน้

งานทีไ่มจ่ำ�เปน็ตอ้งผลติในจำ�นวนมากเนือ่งจากไมต่อ้งเสียค่าแมพ่มิพ ์

และ มคีวามงา่ยในการผลติเมือ่เทียบกบักระบวนการผลิตอืน่ ๆ  อยา่ง 

การฉีดพลาสติก หรือ การหล่อชิ้นงานต้นแบบ ส่งผลให้วิธีผลิตด้วย

กระบวน “การพิมพ์ 3 มิติ” เป็นที่นิยมอย่างมากในปัจจุบัน แต่ใน

ทางกลับกันการผลิตด้วยกระบวนการ การพิมพ์ 3 มิติ ก็มีความซับ

ซ้อนในรปูแบบของตวัเอง มข้ีอจำ�กดับางอยา่งทีผู่ใ้ชง้านจะตอ้งศกึษา

พืน้ฐานตัง้แตห่ลกัการทำ�งานของเครือ่ง และ การออกแบบชิน้งานให้

เหมาะสำ�หรับการพิมพ์ 3 มิติ

	 ปัจจุบันเครื่องพิมพ์ 3 มิติ นั้นมีหลากหลายประเภท ขึ้นอยู่กับ

ระดับของอุตสาหกรรมการผลิต โดยประเภทที่เป็นที่นิยม และมี 

ผู้ใช้งานเป็นจำ�นวนมากคือ เครื่องพิมพ์ 3 มิติประเภท FDM (Fused 

Deposit Modeling) มหีลกัการขึน้รปูดว้ยวธิกีารการรดีวสัดปุระเภท

เทอร์โมพลาสติก (Thermoplastic) ซึ่งสามารถหลอมเหลวได้ โดย

การให้ความร้อนแก่วัสดุ เครื่องพิมพ์ 3 มิติจะรีดวัสดุออกมาเป็นเส้น

ขนาดเลก็เพือ่สรา้งเปน็ชัน้ ๆ  และวสัดจุะแขง็ตวั หลังจากทีถ่กูรดีออก

มาจากหัวฉีด โดยมีโครงสร้างพื้นฐานดังนี้ (ภาพ 1)

	 การขึน้รปูดว้ยเครือ่งพมิพ ์3 มติปิระเภท FDM เริม่จากการสรา้ง

รปูทรงขึน้มาทีละชัน้มลีกัษณะคลา้ยกบัการวาด โดยสรา้งรปูทรงชัน้

ท่ี 1 จากนัน้เปลีย่นระดบัเพือ่สร้างรปูทรงบนชัน้ท่ี 2 ให้ทับอยูบ่นชัน้

ที่ 1 ทำ�อย่างนี้วนไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะได้รูปร่างที่สมบูรณ์ โดยผู้ใช้

งานจะต้องนำ�ไฟล์ของรูปทรง 3 มิตินั้น ๆ  เข้าสู่โปรแกรมสำ�หรับการ

วเิคราะห์รปูทรง เพือ่นำ�ไปสูก่ระบวนการผลติ เรยีกกนัวา่ “โปรแกรม

สำ�หรับการสไลด์” (Slicer Program) ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้

	 1. นำ�รูปทรง 3 มิติประเภท “STL” (Standard Triangle  

Language) เข้าสู่โปรแกรม

	 2. วิเคราะห์รูปทรงโดยการคำ�นวณและสร้างใหม่เป็นช้ัน ๆ 

(Layer)

	 3. ตรวจสอบความเป็นไปได้ในการขึ้นรูป

	 4. คำ�นวณวิธีการขึ้นรูป โดยขึ้นอยู่กับการตั้งค่าของผู้ใช้

ภาพ 1

รูปแสดงโครงสร้างพื้นฐานของชุดหัวฉีดเครื่องพิมพ์ 3 มิติ

ภาพ 2

รูปแสดงขั้นตอนการวิเคราะห์รูปร่าง
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	 5. ขึ้นรูปทีละ “ชั้น”

	 โดยท่ีโปรแกรมจะตรวจสอบและคำ�นวณว่ารูปทรงนั้นสามารถ

ผลิตได้เลยหรือไม่ เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ไม่สามารถสร้างรูปทรงขึ้นมา 

กลางอากาศได้ ทำ�ให้โปรแกรมจะคำ�นวณการสร้าง “ส่วนค้ํายัน”  

(Support) ขึ้นมาเพื่อให้สามารถผลิตได้ อย่างเช่น การผลิตรูป

ทรงแบบตัว T ซึ่งมีด้านที่ยื่นออกมา 2 ฝ่ัง โดยรูปทรงที่ยื่นออกมา  

ลอยอยู่กลางอากาศจะเรียกว่า “Overhang” เมื่อทำ�การพิมพ์จะ

ทำ�ใหร้ปูทรงนัน้ไมส่มบรูณ ์เนือ่งจากไมม่เีนือ้ของวสัดุในช้ันกอ่นหนา้ 

วัสดุที่ถูกรีดออกมาจึงลอยอยู่กลางอากาศ และหย่อนลงตามแรง 

โนม้ถว่ง ซึง่ถา้จะใหร้ปูทรงนัน้สมบรูณจ์ะตอ้งใชส้ว่นคํา้ยนั ทีค่ำ�นวณ

ผ่านโปรแกรมสไลด์ที่ใช้ในการวิเคราะห์รูปทรง

	 บรเิวณ Overhang คอืบรเิวณทีม่ส่ีวนยืน่เกนิออกมาจากรปูทรง

ของช้ันก่อนหน้า ซ่ึงถ้าชิ้นงานท่ีออกแบบมีส่วนที่ยื่นออกไป ทำ�มุม

ที่มีองศามากกว่า 45 องศา กับแนวตั้งจะต้องมีส่วนคํ้ายันเนื่องจาก  

เน้ือของวัสดุท่ีถูกสร้างทับบนชั้นก่อนหน้า มีส่วนยื่นออกมาเกินครึ่ง

ของจุดศูนย์กลางของวัสดุช้ันล่าง จะทำ�ให้เกิดโอกาสหย่อนลงตาม

แรงโน้มถ่วงได้ (Chakravorty, 2021)

ภาพ 3

รูปแสดงการวิเคราะห์ส่วนคํ้ายัน และ Overhang

หมายเหตุ. ปรับปรุงจาก 3D Printing Supports The Ultimate Guide

ภาพ 4

รูปแสดงการทับซ้อนกันเกินจุดศูนย์กลางของวัสดุชั้นล่าง

ภาพ 5

รูปแสดงองศาของส่วน Overhang ที่ควรมีส่วนคํ้ายัน

ภาพ 6

เมื่อทำ�การพิมพ์ 3 มิติ แบบไม่ใช้ ส่วนคํ้ายัน (ซ้าย) และ ใช้ส่วนคํ้ายัน (ขวา)

หมายเหตุ. ปรับปรุงจาก 3D Printing Supports, โดย The Ultimate Guide, 2021,

https://all3dp.com/1/3d-printing-support-structures.

หมายเหตุ. ปรับปรุงจาก 3D Printing Supports, โดย The Ultimate Guide, 2021,

https://all3dp.com/1/3d-printing-support-structures



วารสารวิชาการ
คณะมัณฑนศิลป์ มหาวิทยาลัยศิลปากร194 195ปีที่ 1 ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม 2565

	 จากภาพดา้นบนจะเห็นไดว้า่ การพมิพ ์3 มติ ิแบบไมใ่ชส้ว่นค้ํายนั 

สามารถทำ�ได้แต่ทำ�ให้รูปทรงไม่สมบูรณ์ เม่ือเปรียบเทียบกับการใช้

สว่นคํา้ยนั การใชส้ว่นคํา้ยนัมขีอ้จำ�กดัทีต่อ้งคำ�นงึถงึคอืความเสยีหาย

ท่ีมีโอกาสเกิดกับช้ินงานเน่ืองจากบริเวณท่ีเป็นส่วนคํ้ายันจะต้องถูก

แกะออกเมื่อนำ�ชิ้นงานต้นแบบไปใช้ บริเวณเช่ือมต่อของส่วนคํ้ายัน 

และชิ้นงานจึงอาจจะเกิดความเสียหายได้เล็กน้อย 

	 ยกตวัอยา่งกรณกีารพมิพร์ปูทรงคลา้ยตวั Y มคีวามเปน็ไปไดท้ีจ่ะ

พมิพ ์3 มติิโดยไมต่อ้งมสีว่นคํา้ยนั เนือ่งจากลกัษณะทีเ่ปน็ Overhang 

ไมเ่กนิ 45 องศา แตถ่า้ Overhang ไมไ่ดย้ืน่ออกดา้นนอกเหมอืนตวั T 

แตม่ลีกัษณะคลา้ยตวั H หรอื ตวั A ทีมี่ Overhang อยูต่รงกลางและ

มลีกัษณะตวัยดึสองฝัง่จะเรยีก Overhang แบบนีว้า่ “Bridge” หรอื

สะพาน บรเิวณทีเ่ปน็ Bridge ในกรณทีีร่ะยะของทัง้สองฝัง่ไมห่่างกนั

จนเกินไป หรือไม่เกิน 5 มิลลิเมตร สามารถพิมพ์ได้โดยไม่ต้องมีส่วน

คํ้ายัน เน่ืองจากวัสดุท่ีถูกรีดออกมาจากหัวฉีดน้ันยังมีความหนืดอยู่  

ตามแนวคิดของ (Chakravorty, 2021) แต่จะไม่สมบูรณ์เท่ากับการ

มีส่วนคํ้ายันในการพิมพ์

	 จากขอ้มลูดา้นบนจะเหน็ไดว้า่การผลติชิน้งานจากการพมิพ ์3 มติิ

มขีอ้จำ�กดัและเง่ือนไขการผลิตอยูบ่า้ง แตส่ามารถแกไ้ขหรอืหลกีเลีย่ง

ไดต้ัง้แตข่ัน้ตอนการออกแบบรปูทรง 3 มติ ิรวมไปถงึการกำ�หนดการ

วางชิน้งานในการผลติ ยกตวัอยา่ง รปูทรงตวั T ถ้าผลติดว้ยเครือ่งพมิพ ์

3 มิติ และวางชิ้นงานเหมือนกับตัว T ทั่วไป จะมี Overhang และ

ต้องใช้ตัวคํ้ายันจำ�นวนมาก แต่ถ้าวางตัว T กลับหัว หรือแม้กระทั้ง

วางตัว T แนวราบไปกับพื้นจะทำ�ให้ผลิตได้โดย ไม่ต้องใช้ส่วนคํ้ายัน 

จะทำ�ให้สามารถผลิตได้เร็วกว่า และลดโอกาสเกิดความเสียหายกับ

ชิ้นงานจากการใช้ส่วนคํ้ายัน

บริเวณที่เกิด

ความเสียหาย

ภาพ 7

รูปแสดงรอยที่เกิดขึ้นบริเวณจุดใช้ตัวคํ้ายัน

ภาพ 8

รูปแสดงการวิเคราะห์ส่วนคํ้ายัน และ Brigde

หมายเหตุ. ปรับปรุงจาก 3D Printing Supports, โดย Chakravorty, D, 2021, The Ultimate Guide, 	

https://all3dp.com/1/3d-printing-support-structures



วารสารวิชาการ
คณะมัณฑนศิลป์ มหาวิทยาลัยศิลปากร196 197ปีที่ 1 ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม 2565

	 จากตัวอยา่งทัง้ 3 รปู สงัเกตไดว่้าการจดัวางแนวชิน้งานนัน้มผีล

ต่อเวลาและต้นทุนของวัสดุในการผลิต โดยการวางกลับหัวและแนว

ราบ ทำ�ให้ไม่ต้องมีส่วนคํ้าเหมือนกัน แต่ใช้วัสดุไม่เท่ากัน ซึ่งการจัด

วางชิ้นงานในการผลิต นั้นนอกจากมีผลเรื่องของเวลา วัสดุที่ใช้ และ

การลดจำ�นวนสว่นค้ํายนั ยงัรวมไปถงึความแขง็แรงของช้ินงานอกีดว้ย 

ขอ้มลูท่ีกล่าวไปขา้งตน้วา่การข้ึนรปูของเครือ่งพมิพ์ 3 มตินิัน้เปน็การ

สรา้งรปูทรงตอ่เนือ่งขึน้ไปเปน็ชัน้ ๆ  ส่งผลใหร้ะหวา่งช้ันของช้ินงานมี

ความเปราะบาง เพราะฉะนัน้ผูใ้ชง้านจะต้องรู้วา่จะนำ�ช้ินงานไปใช้รับ

แรง และนํา้หนกัหรอืไม ่เชน่ การผลติช้ินงานรปูตวั H ในลักษณะวาง

ช้ินงานตามแนวปกต ิวางช้ินงานแนวนอน และการวางราบไปกบัพืน้ 

	 จากภาพตวัอยา่งแสดงให้เห็นถงึแนวของระหวา่งชัน้ซึง่สง่ผลถงึ

โครงสรา้งของชิน้งานตน้แบบทีท่ำ�ข้ึนมา และเมือ่นำ�มาใชง้านในแนว

เดียวกัน จะมีโอกาสเกิดเหตุการณ์ดังภาพด้านล่าง

ภาพ 9

รูปแสดงการการวางชิ้นงานตัวลักษณะตัว T ปกติ มีส่วนคํ้ายัน ใช้เวลา 1 ชั่วโมง 49 นาที (ซ้าย)

T กลับหัว ใช้เวลา 1 ชั่วโมง 1นาที (ขวา)

ภาพ 10

รูปแสดงการการวางชิ้นงานตัวลักษณะตัว T ราบกับพื้น ใช้เวลา 1 ชั่วโมง 1 นาที

ภาพ 11

ภาพตัวอย่างการวางชิ้นงานในแนวต่าง ๆ

ภาพ 12 

ภาพแสดงตัวอย่างการรับแรงในแนวเดียวกัน



วารสารวิชาการ
คณะมัณฑนศิลป์ มหาวิทยาลัยศิลปากร198 199ปีที่ 1 ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม 2565

	 ถา้นำ�รูปทรงตวั H ทีผ่ลติดว้ยวธิกีารพิมพ ์3 มติ ิแตใ่ชว้ธิกีารวาง

ช้ินงานตา่งกนั สังเกตไดว้า่ช้ินงานทีว่างแนวนอน และเมือ่มาใชใ้นแนว

ตัง้จะไมส่ามารถรบัแรงได้ ในขณะทีช่ิน้งานทีว่างในแนวราบมโีอกาส

ฉกีออก ทัง้น้ีขึน้อยูก่บัลักษณะ และรปูรา่งของแรงทีม่ากระทำ� ดงันัน้

ก่อนจะผลิตชิ้นงานด้วยกระบวนการพิมพ์ 3 มิติ จะต้องรู้และเข้าใจ

เกีย่วกบัชิน้งาน ว่าจะนำ�ไปใชง้านอยา่งไร จงึสามารถกำ�หนดรปูแบบ

ของการวางช้ินงาน เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาชิ้นงานพัง หรือเสีย

หายหลังจากนำ�ไปใช้งาน 

	 นอกจากจัดการวิธีวางช้ินงานแล้ว สิ่งที่ผู้ใช้งานควรทราบเกี่ยว

กับการพิมพ์ 3 มิติในด้านของความแข็งแรงและการผลิตคือ ก่อน

ทำ�การพมิพ ์3 มติผิูใ้ชง้านสามารถระบกุารต้ังค่าตา่ง ๆ  ของการพมิพ์

ที่ละเอียดขั้นพื้นฐานในโปรแกรมสไลด์ได้ดังต่อไปนี้

ความสูงของแต่ละชั้น (Layer height)

	 เป็นส่วนตั้งค่าที่สำ�คัญเพราะเป็นการกำ�หนดความละเอียดของ

ชิ้นงาน โดยส่วนมากจะใช้ที่ความสูง 0.2 มิลลิเมตรต่อช้ัน (สำ�หรับ

หัวฉีดขนาด 0.4 มิลลิเมตร) ซึ่งระดับความสูงของแต่ละชั้นจะส่งผล

กบั เวลาของการผลติและปรมิาณวสัดทุีใ่ชโ้ดยตรง เช่น ทรงกระบอก

สูง 20 มิลลิเมตร

	 - ตัง้คา่ความสงูของแตล่ะชัน้ไวท้ี ่0.25 มลิลิเมตร จะทำ�การพิมพ ์

80 ชั้น

	 - ตั้งค่าความสูงของแต่ละชั้นไว้ที่ 0.2 มิลลิเมตร จะทำ�การพิมพ์ 

100 ชั้น

	 - ตั้งค่าความสูงของแต่ละชั้นไว้ที่ 0.1 มิลลิเมตร จะทำ�การพิมพ์ 

200 ชั้น

	 ดังน้ันการตั้งค่าความสูงของแต่ละชั้นจะเป็นหัวใจหลักของการ

พิมพ์ 3 มิติ โดยการตั้งค่าความสูงมีเงื่อนไขว่า ความสูงของแต่ละชั้น

จะต้องไม่เกินร้อยละ 80 ของขนาดหัวฉีด ยกตัวอย่าง หัวฉีดขนาด 

0.4 มิลลิเมตร จะต้องมีค่าความสูงไม่เกิน 0.32 มิลลิเมตร

ความหนาแน่นของชิ้นงาน (Infill Density)

	 การพิมพ์ 3 มิติ ส่วนใหญ่จะไม่พิมพ์ชิ้นงานที่มีลักษณะตัน 

เนือ่งจากสิน้เปลอืงวสัด ุโปรแกรมสไลด์จงึออกแบบการสรา้งโครงสรา้ง

ภายในชิ้นงานให้มีลักษณะเป็นโครงสร้างเหมือนเป็นความหนาแน่น

ของชิน้งาน โดยลดการใชว้สัดลุงแต่ยงัคงความแขง็แรงและคงลกัษณะ

ของรปูทรงไว ้ทำ�ให้การตัง้คา่ความหนาแนน่ มคีวามเกีย่วขอ้งกบัความ

แขง็แรงของชิน้งานโดยตรง โดยย่ิงความหนาแนน่สงู ชิน้งานก็จะแขง็

แรง แต่จะทำ�ให้ใช้เวลาพิมพ์นานขึ้น และใช้วัสดุมากขึ้นเช่นเดียวกัน 

โดยปกตจิะตัง้ค่าอยูป่ระมาณ 10-20% สำ�หรบังานตน้แบบท่ัวไปขึน้

อยู่กับรูปทรงและการนำ�ชิ้นงานไปใช้

ภาพ 13

ภาพตัวอย่าง layer height

หมายเหตุ. ปรับปรุงจาก FFF/FDM 3D PRINT 101, โดย B3D, 2019,

https://www.b3d-online.com/blog-news/ffffdm-3d-print-101-layer-height-infill-support



วารสารวิชาการ
คณะมัณฑนศิลป์ มหาวิทยาลัยศิลปากร200 201ปีที่ 1 ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม 2565

ความหนาของชัน้บนสดุและชัน้ลา่งสดุ (Top/Bottom Thickness)

	 เป็นการกำ�หนดความหนาของพื้นผิวชิ้นงานด้านบน เพื่อความ

สมบรูณแ์ละความเรยีบรอ้ยของชิน้งาน เนือ่งจากเปน็ชัน้ตอ่จากความ

หนาแนน่ของช้ินงาน ถา้มคีวามหนามากเกนิไปกจ็ะส้ินเปลืองวสัด ุแต่

ถ้าบางเกินไปจะทำ�ให้ชิ้นงานไม่สมบูรณ์

กำ�แพงของชิ้นงาน หรือ ความหนาของผิวด้านนอก (Wall  

Thickness)

	 เป็นการกำ�หนดความหนาของผิวเพ่ือเสริมสร้างความแข็งแรง

ของชิ้นงานในการรับแรงด้านข้าง

ความเร็วในการพิมพ์ (Print Speed)

	 ความเร็วในพิมพ์จะส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงาน ยิ่งใช้ความเร็วใน

การพมิพส์งูเกนิไป จะทำ�ให้ช้ินงานมรีายละเอียดท่ีลดลง และมโีอกาส

เกิดข้อผิดพลาดในการผลิตเนื่องจากวัสดุจะเกาะตัวกับชั้นก่อนหน้า  

ในทางกลบักนัความเรว็ของการพมิพท์ีช่า้เกนิไปกอ็าจจะสง่ผลใหเ้กดิ

ขอ้ผดิพลาด ไดเ้ชน่เดยีวกนั เนือ่งจากวสัดมุโีอกาสท่ีจะแขง็ตวักอ่นท่ี

จะผลิตชั้นต่อไป ทำ�ให้วัสดุไม่เชื่อมต่อกันอย่างสมบูรณ์

อุณหภูมิ (Temperature)

	 อุณหภูมิในการพิมพ์ 3 มิติ จะต่างกันออกไปขึ้นอยู่กับประเภท

ของวัสดุท่ีใช้ อุณหภูมิท่ีสูงเกินไปส่งผลให้วัสดุละลายจนเสียรูปทรง 

และอุณหภูมิที่ต่ำ�เกินไปส่งผลให้วัสดุไม่เชื่อมติดกัน

ภาพ 14

ภาพตัวอย่าง ชิ้นงานที่มีความหนาชั้นบนสุดน้อยเกินไป ภาพ 15

ภาพตัวอย่าง ชิ้นงานที่ใช้ความเร็วในการพิมพ์เร็วเกินไป



วารสารวิชาการ
คณะมัณฑนศิลป์ มหาวิทยาลัยศิลปากร202 203ปีที่ 1 ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม 2565

	 จากข้อมูลที่กล่าวมาทั้งหมดในการตั้งค่าต่าง ๆ ของการพิมพ์ 3 

มติ ิจะไมต่ายตวัเสมอไป โดยขึน้อยูกั่บประเภทและรุน่ของเคร่ืองพมิพ ์

3 มติ ิอกีทัง้รปูทรงของช้ินงานตา่ง ๆ  มสีว่นใหเ้กดิการตัง้คา่ทีต่า่งกนั 

ดงันัน้ผูใ้ช้งานจะตอ้งทำ�ความเข้าใจ การตัง้คา่พืน้ฐานของเครือ่งพิมพ ์

3 มิติ เพื่อให้เกิดการพิมพ์ 3 มิติอย่างถูกต้อง การตั้งค่าต่าง ๆ นั้น

ทำ�ให้เห็นเงื่อนไขและข้อจำ�กัดในการพิมพ์ 3 มิติ ซึ่งสามารถนำ�ไปสู่

แนวทางการออกแบบช้ินงาน เพือ่ลดปรมิาณของวสัดทุีใ่ชใ้นการผลติ 

และระยะเวลาในการพิมพ์ได้ ดังต่อไปนี้

การปรับรูปทรงของชิ้นงานในขั้นตอนการออกแบบ

	 ผู้ใช้งานควรพิจารณารูปทรงของชิ้นงานเพื่อตรวจสอบ และหา

บรเิวณทีส่ามารถปรบัรูปทรงได้ โดยพจิารณาจากความสำ�คญัของรปู

ทรงน้ัน ๆ  วา่ตอ้งการใหม้ลีกัษณะแบบเดมิ หรอืสามารถปรบัเปลีย่นได ้ 

ถ้าสามารถปรับเปลี่ยนได้ และส่งผลให้การผลิตใช้เวลาลดลง หรือ 

วสัดทุีน่อ้ยลง กส็มควรทีจ่ะปรบัเปลีย่นเพือ่นำ�ไปสูก่ารผลติอยา่งคุ้มคา่ 

	 - บริเวณชิ้นงานที่ออกแบบมีลักษณะ Overhang สามารถหลีก

เลี่ยงหรือลดขนาดลง โดยการใส่ฉาก ที่มีขนาดมุมไม่เกิน 45 องศา

เข้าไปบริเวณ Overhang เพื่อลดขนาดลง และ มีโอกาสที่ทำ�ให้

สามารถผลิตชิ้นงานโดยไม่ต้องใช้ส่วนคํ้ายัน

	 - บริเวณท่ีเกิด Bridge ถ้าสามารถปรับลดระยะให้ไม่เกิน 10 

มลิลเิมตร หรอื การใสฉ่ากลกัษณะท่ีทำ�มมุไมเ่กนิ 45 องศา จะช่วยลด

ระยะของ Bridge ลงในระดับนึง และ มีโอกาศทำ�ให้สามารถทำ�การ

พิมพ์ 3 มิติ ได้โดยไม่ต้องมีส่วนคํ้ายัน

	 บริเวณท่ีเลี่ยงการใช้ส่วนค้ํายันจำ�นวนมากไม่ได้ ให้แบ่งชิ้นงาน

ออกเป็นหลายสว่น แลว้นำ�มาประกอบทหีลงั เพือ่ลดการใช้สว่นคํา้ยนั  

ลดระยะเวลาการผลิต รวมถึงการลดความเสี่ยงที่มีโอกาสเกิดความ

ผิดพลาดเนื่องจากการพิมพ์เป็นระยะเวลานาน

ภาพ 16 

ภาพตัวอย่าง การปรับลักษณะรูปทรงโดยการใส่ฉากขนาด 45 องศา เพื่อลดการสร้างส่วนคำ�ยัน

ภาพ 17 

ภาพตัวอย่าง การปรับลักษณะโดยปรับรูปทรงบริเวณ Bridge

ภาพ 18

ภาพตัวอย่าง การแบ่งชิ้นงานออกเป็นหลายชิ้น เพื่อลดจำ�นวนส่วนคํ้ายัน
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	 จากตัวอย่างที่กล่าวมา แสดงให้เห็นว่าการปรับลักษณะของชิ้น

งานในบางจุด สามารถทำ�ให้ผู้ใช้งานผลิตชิ้นงานโดยใช้วัสดุน้อยลง 

และเวลาท่ีใช้ในการผลิตลดลง ซึ่งตัวอย่างที่กล่าวมาเป็นเพียงชิ้น

งานขนาดเล็ก อาจจะทำ�ให้เห็นความต่างของเวลาประมาณ 10-30 

นาที แต่ชิ้นงานขนาดใหญ่ที่ปกติใช้ระยะเวลาในการพิมพ์มากกว่า 

6-8 ชั่วโมง อาจจะลดลงมากกว่า 1 ชั่วโมงได้เช่นเดียวกัน การแบ่ง

ชิ้นงานนั้นไม่จำ�เป็นต้องพิมพ์รวมกันใน 1 ครั้ง สามารถแยกออกมา

เป็นการพิมพ์อีกครั้งหนึ่ง เช่น พิมพ์ตัวชิ้นงานหลัก 1 คร้ัง พิมพ์ขา

ของชิ้นงาน 4 ครั้ง เพื่อลดระยะเวลาการผลิต เนื่องจากการลดเวลา

ในการผลิตลง ส่งผลให้มีโอกาสในการพิมพ์ผิดพลาดลดน้อยลง หรือ

เมือ่การพมิพ์มขีอ้ผดิพลาด ยงัสามารถพมิพข์ึน้มาใหมแ่ค่ช้ินทีต่อ้งการ

ได้อีกด้วย 

การจัดวางชิ้นงานในขั้นตอนการเตรียมพิมพ์งาน 

	 - ควรจัดวางชิ้นงานโดยนำ�ด้านที่เรียบติดพื้น (เพื่อให้ชิ้นงานยึด

กับฐานของเครื่องพิมพ์ 3 มิติได้ดี) โดยพิจารณาวางชิ้นงานด้านที่

จำ�เป็นต้องใช้ส่วนคํ้ายันน้อยที่สุด 

	 - ถ้าไม่สามารถหลีกเลี่ยงส่วนคํ้ายัน ให้วางชิ้นงานโดยมีส่วนคํ้า

ยันอยู่ด้านล่าง หรือด้านท่ีไม่ได้เป็นส่วนสำ�คัญเพื่อหลีกเลี่ยงและลด

ความเสียหายที่จะเกิดกับชิ้นงาน

	 - พิจารณาการวางชิ้นงานกับความจำ�เป็นในการนำ�ไปใช้งานที่

เกี่ยวข้องกับความแข็งแรงต่าง เช่น การรับนํ้าหนัก

	 - หลกีเลีย่งการวางชิน้งานมทีีม่ลีกัษณะโคง้มนขึน้ดา้นบน เนือ่งจาก

ข้อจำ�กัดของเครื่องพิมพ์ 3 มิติ จะทำ�ให้รูปทรงไม่สมบูรณ์ถ้าตั้งค่า

ความละเอียดไม่สูง

ภาพ 19

ภาพตัวอย่างชิ้นงานที่มีลักษณะโค้งมนที่ถูกพิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ
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	 ดงันัน้ผูท้ีใ่ช้งานเครือ่งพิมพ ์3 มติ ิควรทีจ่ะศกึษาและเตรยีมพรอ้ม

ตั้งแต่กระบวนการออกแบบ ชิ้นงานและการเตรียมการพิมพ์ชิ้นงาน 

เพื่อให้ได้ชิ้นงานตามที่ต้องการ หลีกเลี่ยงความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้น 

ใชว้สัดแุละเวลาในการผลติไดอ้ยา่งคุม้คา่ทีส่ดุ รวมไปถงึการพิจารณา

การเลือกใช้เครื่องมือต่าง ๆ ในการขึ้นรูปนอกจากการใช้เครื่องพิมพ์ 

3 มิติ อีกด้วย เนื่องจากรูปทรงบางประเภทไม่ได้เหมาะกับการพิมพ์ 

3 มิติเสมอไป ผู้ใช้งานบางกลุ่มอาจจะรู้สึกว่าการสั่งพิมพ์ 3 มิติ เป็น

เรื่องง่าย และสะดวกสบาย แต่ในทางกลับกัน ระยะเวลา และค่าใช้

จ่ายท่ีเกิดข้ึนอาจจะไม่คุ้มค่าเมื่อเทียบกับวิธีการผลิตแบบอื่น ดังนั้น  

การเขา้ใจกระบวนการทำ�งานของเครือ่งมอื และการพจิารณารปูทรง 

ของชิ้นงาน ถือว่ามึความสำ�คัญมากในการผลิตชิ้นงานต้นแบบ

บทสรุป

	 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ถือว่าเป็นเครื่องมือการผลิตในยุคปัจจุบันท่ี

มีความนิยมสูง และใช้งานได้ง่ายเม่ือเทียบกับการผลิตโดยวิธีอ่ืน ๆ 

จากเครือ่งมอืประเภทเดยีวกนั แตก่อ่นท่ีผูใ้ช้งานจะใช้งานไดอ้ยา่งเตม็

ประสิทธิภาพ และเกิดความคุ้มค่า ทั้งด้านเวลาในการผลิต ปริมาณ

วัสดุท่ีใช้ และรวมไปถึงค่าบริการพิมพ์ 3 มิติ (ในกรณีท่ีผู้ใช้งานใช้

บริการร้านท่ีรับพิมพ์ 3 มิติ) การมีพื้นฐานความรู้เกี่ยวกับหลักการ

ทำ�งานของเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ถือว่าเป็นหัวใจหลักของการใช้งาน 

	 ผู้ออกแบบชิ้นงานหรือผู้ที่ไม่ได้ทำ�การพิมพ์ 3 มิติ ด้วยตนเอง  

ควรใส่ใจในการออกแบบช้ินงานให้เหมาะสมกับการผลิตด้วย

เครื่องพิมพ์ 3 มิติ เพื่อลดเวลาในการผลิตลง โดยการที่ใช้ระยะเวลา

ในการพิมพ์ที่น้อยลง จะส่งผลให้ค่าใช้บริการพิมพ์ 3 มิติ ลดลงไป

ด้วย เนื่องจากร้านที่รับบริการส่วนใหญ่จะคิดราคาจากคำ�นวณเวลา

ในการพิมพ์ 

	 สำ�หรบัผูท้ีใ่ชง้านเครือ่งพมิพ ์3 มติ ิดว้ยตนเอง ควรมคีวามรูใ้นการ

จดัวางแนวของชิน้งานทีถ่กูตอ้งในการนำ�ไปใชง้าน เพ่ือปอ้งกันปญัหา

ชิน้งานแตกหกั หรอืเสยีหายจากการนำ�ไปใชง้านและการพจิารณาวา่

ผลติชิน้งานขึน้มาเพือ่นำ�ไปใชง้านอยา่งไร เพือ่ระบกุารตัง้คา่ทีช่ว่ยให้

ผลิตชิ้นงานได้ตามวัตถุประสงค์ของการใช้งาน เช่น การนำ�ไปรับแรง

หรือทดสอบกลไกต่างๆ จะต้องคำ�นึงถึงแนวการจัดวางชิ้นงาน และ

การตั้งค่าของความหนาแน่นชิ้นงาน (Infill) ความหนาของผิวด้าน

นอก (Wall Thickness) ส่วนชิ้นงานที่ผลิตเพื่อตรวจสอบขนาดและ

สดัสว่นอาจจะไมต่อ้งการความละเอยีดทีม่าก โดยการตัง้คา่ความเร็ว

ในการพมิพ ์(Print Speed) ใหส้งูขึน้ได้ รวมไปถึงสามารถปรบัระดบั

ความสงูของแตล่ะชัน้ (Layer height) ใหม้คีวามสงูมากขึน้ และ การ

ตัง้คา่การพมิพท์ีเ่หมาะสมกบัลกัษณะของชิน้งาน จะชว่ยลดปญัหาที่

จะเกิดขึ้นในขั้นตอนการพิมพ์ 
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	 นอกจากผู้ใชง้านจะใชเ้ครือ่มพมิพ ์3 มติ ิไดแ้ล้วนัน้ การพิจารณา

รูปทรงบางลักษณะท่ีอาจจะไม่เหมาะกับการผลิตโดยเครื่องพิมพ์ 3 

มิติ เช่น การผลิตชิ้นงานที่มีลักษณะเป็นแผ่นเรียบ อาจจะเหมาะกับ

การผลิตโดยการตัดด้วยเลเซอร์ เป็นต้น 

	 การเลือกเครื่องมือให้เหมาะสมกับลักษณะของช้ินงานเป็นอีก

ทางเลือกที่ทำ�ให้ผู้ใช้งานสามารถผลิตช้ินงานได้อย่างคุ้มคุณค่า โดย

ชิ้นงานที่เหมาะกับการพิมพ์ 3 มิติ ได้แก่ 

	 - ชิ้นงานท่ีมีลักษณะซับซ้อน ต้องการรายละเอียดลักษณะของ

รูปทรง เช่น งานประติมากรรม ชิ้นงานตัวการ์ตูน เป็นต้น 

	 - ชิ้นงานที่มีลักษณะเฉพาะ เช่น ชิ้นส่วนเครื่องจักร ชิ้นส่วนของ

ยานพาหนะ ชิ้นส่วนของเครื่องมือพิเศษต่าง ๆ เป็นต้น 

	 - ชิ้นงานทดแทนหรือไม่สามารถจัดหาได้ เช่น ชิ้นส่วนของเก่าที่

ชำ�รุด ชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ เป็นต้น

	 - ชิน้งานทดสอบกอ่นผลติจรงิ เช่น ชิน้งานตวัอยา่งกลไก ชิน้งาน

ตวัอยา่งเครือ่งยนต ์ชิน้งานตวัอยา่งการทำ�งานตา่ง ๆ  ชิน้งานตน้แบบ 

เป็นต้น 

	 ดงันัน้ผูใ้ชง้านจะตอ้งพจิารณาดวูตัถปุระสงคข์องการนำ�ชิน้งาน ไป

ใชเ้พือ่ให้สามารถผลติชิน้งานจากเคร่ืองพมิพ ์3 มติ ิไดอ้ยา่งเหมาะสม 
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ภายในและภายนอกสถาบัน โดยมีหลักเกณฑ์ในการนำ�ผลงานของผู้

สนใจส่งผลงานมาตีพิมพ์ในวารสารวิชาการ DEC Journal ต้องได้

รับการตรวจสอบทางวิชาการจากผู้ทรงคุณวุฒิท่ีตรงกับสาขาวิชา 3 

คนต่อ 1 บทความ เพื่อให้วารสารมีคุณภาพระดับมาตรฐานสากลที่

ส่งเสริมงานวิชาการ มีประโยชน์และสามารถอ้างอิงได้ ผลงานท่ีส่ง

มาตอ้งมคีวามนา่สนใจ มปีระเดน็สำ�คญัของผูเ้ขยีนทีช่ัดเจนด้วยองค์

ความรูท้ีทั่นสมยั และตอ้งเปน็ผลงานทีไ่มเ่คยเสนอหรอืกำ�ลงัเสนอเพือ่

ตพีมิพ์ในวารสารวชิาการใดมาก่อน โดยวารสารวชิาการ DEC Journal  

รับต้นฉบับทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ

กำ�หนดออกปีละ 3 ฉบับ

ฉบับที่ 1 มกราคม - เมษายน

ฉบับที่ 2 พฤษภาคม - สิงหาคม

ฉบับที่ 3 กันยายน – ธันวาคม


