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บทคัดย่อ   

วตัถุประสงคข์องบทความนี� เพืPอออกแบบและสร้างเครืPองพิมพ ์3 มิติ ขนาดเลก็และศึกษาหลกัการทาํงาน
ของเครืP องขึ�นรูปชิ�นงานในการสร้างด้วยโมเดล 3 มิติ โดยใช้เทคโนโลยีการพิมพ์ฉีดเส้นพลาสติก Fused 
Deposition Modeling (FDM) ชนิด Acrylonitrile butadiene styrene (ABS) ขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 1.75 มิลลิเมตร 
สามารถพิมพชิ์�นงานขนาดสูงสุด กวา้ง 1,500 มิลลิเมตร ยาว 1,500 มิลลิเมตร และสูง 1,000 มิลลิเมตร ทีPเป็น
รูปทรงเรขาคณิตไดแ้ก่ ทรงสีPเหลีPยม สามเหลีPยม ทรงกระบอก ทีPมีความคลาดเคลืPอน ± 5 %  ตามแนวแกน X และ
แกนY และมีความคลาดเคลืPอน ± 10 % ตามแนวแกน Z  การทาํงานของเครืPองเริPมจากการออกแบบชิ�นงานทีP
ตอ้งการ แลว้นาํชิ�นงานทีPไดอ้อกแบบไปแปลงเป็นรหสั G-code โดยตวัเครืPองพิมพจ์ะอ่านชิ�นงานดว้ยรหสั G-code 
ความละเอียดในการพิมพข์องชิ�นงานสามารถปรับไดใ้นโปรแกรม ความละเอียดของการพิมพ์ชิ�นงานมากจะมีค่า
ความคลาดเคลืPอนของชิ�นงานน้อย ความละเอียดของการพิมพ์ชิ�นงานน้อยจะมีค่าความคลาดเคลืPอนของชิ�นงาน
มาก ทดลองการพิมพ์ชิ�นงานขนาดกวา้ง 20 มิลลิเมตร ยาว 20 มิลลิเมตร และสูง 20 มิลลิเมตร ของรูปทรง
เรขาคณิต ทรงสีPเหลีPยม สามเหลีPยม และทรงกระบอก โดยการหาค่าเฉลีPยและค่าความคลาดเคลืPอนของการพิมพ์
ชิ�นงาน 

ผลจากการทดลองการพิมพท์รงสีP เหลีPยมค่าความคลาดเคลืPอนตามแนวแกน X ร้อยละ 0.7 แกน Y ร้อยละ 
1.0 แกน Z  ร้อยละ 0.3 ใชเ้วลาในการพิมพ ์14 นาที  ทรงสามเหลีPยมค่าความคลาดเคลืPอนตามแนวแกน X  ร้อยละ 
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0.3  แกน Y ร้อยละ 0.5 แกน Z ร้อยละ 0.1 ใชเ้วลาในการพิมพ์ 12 นาที ทรงกระบอกค่าความคลาดเคลืPอนตาม
แนวแกน X ร้อยละ 0.3 แกน Y ร้อยละ 0.5 แกน Z  ร้อยละ 0.1 ใชเ้วลาในการพิมพ ์11 นาที  
 

คําสําคัญ: เครืPองพิมพ ์3 มิติ, เทคโนโลยีการพิมพฉี์ดเส้นพลาสติก (FDM) 
 

Abstract 

This article proposes the design and construction of a Mini 3D printer. A principle of 3D molding 
machine by using Fused Deposition modeling (FDM) technology is studied. A diameter 1.75 mm of 
Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS) filament was used when the maximum capacity size of width 1,500 mm 
x length 1,500 mm x height 1,000 mm can be formed for 3D geometry model including rectangular shape, 
triangular shape and cylindrical shape. The tolerance of X-axis and Y-axis position is ± 5% and tolerance of Z 
axis position is ± 10 %. The 3D printing machine uses G-code, made by encoding 3D model into G-code to 
operate machine and molding 3D model. Molding resolution can be changed in designing software with 
negative proportional change of error. This machine was tested by molding three dimensions of width  20 mm 
หรือ mm  x length  20 mm x height  20 mm rectangular, triangular and cylindrical geometry models. 

The experiment result of the rectangular shape model had percent relative error for X-axis of 0.7%,      
Y-axis of 1.0%, and Z-axis of 0.3% with molding time for 14 seconds. The triangular shape model had percent 
relative error for X-axis of 0.3%, Y-axis of 0.5%, and Z-axis of 0.1% with molding time for 12 seconds. The 
cylindrical shape model had percent relative error for X-axis of 0.3%, Y-axis of 0.5% and Z-axis of 0.1% with 
molding time for 11 seconds. 
 

Keywords: 3D Printer, Fused Deposition Modeling (FDM) 
 

1. บทนํา 
ปัจจุบนัเทคโนโลยีการพิมพ์สามมิติกาํลงัไดร้ับความนิยมเป็นอย่างมาก จากเดิมทีPเคยเป็นเทคโนโลยี

เฉพาะทางขั�นสูงราคาแพงทีPใชใ้นอุตสาหกรรมการออกแบบ ผลิต รวมถึงวงการการแพทยแ์ละอุปกรณ์ช่วยเหลือผู ้
พิการ ปัจจุบนักลายเป็นสิPงทีPสามารถเขา้ถึงไดง่้ายดว้ยราคาหลกัหมืPนเท่านั�น [1] เครืPองพิมพส์ามมิติถูกพฒันาอย่าง
ต่อเนืPอง แต่ละระบบกแ็ตกต่างกนัทั�งในเรืPองของโครงสร้างเครืP องวสัดุทีPใช ้เทคนิคการขึ�นรูป ความละเอียด ความ
แข็งแรง ขนาดและรูปร่างของชิ�นงานทีPพิมพ ์เป็นตน้ [2,3] ทั�งนี� เพืPอตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชง้านในดา้น
ต่างๆ และสามารถช่วยใหน้ักออกแบบ สามารถสร้างสรรค์ผลงานไดจ้ริงโดยไม่ถูกจาํกดัรูปแบบการผลิต ทาํให้
เกิดความสวยงาม โดดเด่นเป็นเอกลกัษณ์ [4,5] จนเป็นทีPจดจาํรวมถึงตอบสนองความคิดทีPไม่หยุดนิPงของแนวคิด
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ในวงการออกแบบรวมทั�งสามารถผลิตตน้แบบ (prototype) ไดเ้หมือนจริงโดยทีPยงัไม่ตอ้งทาํโมแม่พิมพ ์ซึP งเป็น
การลดขั�นตอน ลดเวลา และลดตน้ทุนในการพฒันาตน้แบบลงอย่างมาก [6,7] การพิมพส์ามมิติสามารถพิมพ์
ชิ�นงานออกมาเป็นรูปทรงต่างๆ โดยใชค้อมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (CAD) ในการสร้างโมเดล 3 มิติ (3D 
Models) เสมือนจริงหรือการขึ�นรูปชิ�นงาน สามารถสัมผสัจบัตอ้งมองเห็นไดทุ้กมุม [8,9] ระบบการพิมพจ์ะเป็น
ลกัษณะของการแบ่งระนาบเป็นชั�นๆ แลว้นาํมาวางซอ้นกนั คุณภาพของชิ�นงานกจ็ะขึ�นอยู่กบัความละเอียดของแต่
ละชั�น เทคนิคการพิมพที์Pไดรั้บความนิยมสูงในเครืPองพิมพส์ามมิติขนาดเล็กไดแ้ก่วิธี Fused Deposit Modeling 
(FDM) [10] ซึP งเครืPองพิมพจ์ะมีหัวฉีดทีPทาํงานคลา้ยปืนกาวทีPหลอมและฉีดเส้นพลาสติกเพืPอสร้างเป็นวตัถุแต่ละ
ชั�น วิธีนี� ไดรั้บความนิยมเพราะกลไกทีPไม่ซับซ้อนและวสัดุการพิมพ์ทีPไม่แพงเกินไป ชิ�นงานทีPสร้างขึ�นมามี
คุณภาพเพียงพอสาํหรับงานทัPวๆ ไปทีPไม่เนน้ความแม่นยาํสูง [11] 

บทความนี� จึงไดน้ําหลกัการ วิธีการข้างต้นมาออกแบบและสร้างเครืP องพิมพ์ 3 มิติขนาดเล็ก โดยใช้
เทคโนโลยี Fused Deposition Modeling หรือ FDM ระบบฉีดเส้นพลาสติกในการขึ�นรูปชิ�นงานมีส่วนประกอบทีP
เป็นส่วนของฮาร์ดแวร์ จากระบบไมโครคอนโทรลเลอร์ ในการควบคุมการทาํงานของเครืPองพิมพ ์3 มิติ การใช้
คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (CAD) ในการสร้างโมเดล  3  มิติ (3D Models)โดยเครืPองพิมพ ์3 มิติ จะทาํการ
พ่นเรซิPนมาทีละชั�น ๆ ทาํใหไ้ดชิ้�นงานตามขนาดทีPตอ้งการซึP งมีตั�งแต่ขนาดเลก็จนถึงขนาดใหญ่ การสร้างชิ�นงาน
ดว้ยเครืPองพิมพ์ 3 มิตินี�  ทาํให้การออกแบบมีคุณภาพมากยิPงขึ�น แม่นยาํ รวดเร็ว ต้นทุนตํPากว่าเดิม และเป็นการ
พฒันาเพืPอใชส้าํหรับการเรียน การสอน ใหท้นัสมยักบัเทคโนโลยีปัจจุบนั [12,13]  

 
2. การสร้างเครื8องพมิพ์ 3 มติิและหลกัการทํางานของเครื8องพมิพ์ 3 มติ ิ

เครืPองพิมพ ์3 มิติเป็นระบบพิกดัแบบ Cartesian ทีPเป็นแบบราบ ประกอบดว้ยชุดโครงสร้างอลูมิเนียมโปร
ไฟล ์ชุดบอร์ดควบคุมการทาํงาน  มอเตอร์ขบัเคลืPอน ชุดขบัเคลืPอนเกลียวสกรู 3 ชุดในแนวแกน X แกน Y และ
แกน Z โดยมีพื�นทีPทาํงานคือ โต๊ะงานกวา้ง  300 มม. x ยาว 300 มม. x สูง 300 มม. พื�นทีPการทาํงานขนาด 150 มม. 
x 150 มม. x 100 มม. ใน แนวแกน X แกน Y และแกน Z ตามลาํดบัดงัโครงสร้างเริPมตน้ของเครืPองพิมพ ์3 มิติใน
รูปทีP 1   

การดาํเนินการเริPมจากการเชืPอมต่อวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ในแต่ละอุปกรณ์ของเครืPองพิมพ ์3 มิติกบัอุปกรณ์
ในกล่องควบคุม คือชุดบอร์ดควบคุม Arduino Mega 2560 Motherboard กบัอุปกรณ์คอมพิวเตอร์เพืPอแปลงคาํสัPง
จากโปรแกรมมาสัPงการขบัเคลืPอนมอเตอร์ในแต่ละแกนรวมทั�งสัPงการทาํงานของแหล่งจ่ายไฟและลิมิตสวิตช์ของ
เครืPองพิมพ ์ดงัรูปทีP 2 จากนั�นทาํการทดสอบปรับตั�งค่าควบคุมการทาํงานภายหลงัติดตั�งอุปกณ์และต่อเชืPอมวงจร
ควบคุมสมบูรณ์กบัโปรแกรม เพืPอควบคุมการเคลืPอนทีPของหัวฉีดร้อน (Nozzle) ก่อนนาํเครืPองพิมพ์ 3 มิติไป
ตรวจสอบค่าความถกูตอ้งและความแม่นยาํในขณะทาํการพิมพชิ์�นงาน 
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รูปทีP 1 ส่วนประกอบโครงสร้างเครืPองพิมพ ์3 มิติ 
 

 
 

รูปทีP 2 การเชืPอมต่ออุปกรณ์การควบคุมเครืPองพิมพ ์3 มิติ 
 

เครืPองพิมพ ์3 มิติ สาํหรับการพิมพง์านจะมี 3 ส่วนหลกัๆ คือ 1) โปรแกรมสาํหรับเขียนโมเดลชิ�นงานสาม
มิติ 2) ตวัแปลงไฟลเ์ป็นภาษา G-code และ 3)โปรแกรมส่ง G-code ไปยงัเครืPองพิมพที์Pมี firmware รองรับการพิมพ ์
ดงัรูปทีP 3 

เริPมตน้จากการวาดโมเดลชิ�นงานสามมิติตามขนาดจริงดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ  
Solidworks ทีPบนัทึกไฟลเ์ป็นนามสกุล .STL เมืPอไดไ้ฟลชิ์�นงาน 3 มิติแลว้  นาํไปเขา้โปรแกรม Slicer ตวัแปลง
ไฟล ์G-code เป็นตวัทีPแบ่งชิ�นงาน 3 มิติออกเป็นชั�นๆ และ คาํนวณหาเส้นทางเดินของหัวพิมพ์ 3 มิติ และส่ง        
G-code ไปยงัซอฟแวร์ Repetier Host เป็นการติดต่อสืPอสารกบัเครืPองพิมพ ์3มิติ และ เรียกโปรแกรมทีPคาํนวณ 
เสน้ทางการเดินของหวัพิมพ ์ โดยสามารถกาํหนดค่าการพิมพต่์างๆในซอฟแวร์ได ้เช่น ความละเอียดของการพิมพ ์
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ความเร็วในการพิมพ์ เป็นตน้ โปรแกรมจะตรวจสอบความถูกตอ้งเหมาะสมของทางการพิมพที์Pไดอ้อกแบบไว ้
และทาํการบนัทึกลงใน USB Flash drive ไปเปิดทีPตวัเครืPองพิมพ ์3 มิติ 

 

 
รูปทีP 3 โปรแกรมทีPใชง้านเครืPองพิมพ ์3 มิติ 

 
เครืPองพิมพ ์3 มิติ แบ่งการทาํงานเป็น 2 ส่วนหลกั คือ 1) ระบบไมโครคอนโทรลเลอร์ทีPใชค้วบคุมหัวฉีด

และตาํแหน่งทีPฐานวางชิ�นงาน และ 2) ระบบทางกลทีPควบคุมการเคลืPอนทีPในแนวแกน X , แกน Y และ แกน Z ดงั
รูปทีP 4 

 

แหล่งจ่ายไฟฟ้า
AC 220V 

to
DC 12V/ 29A

บอร์ดไมโครคอนโทรลเลอร์
(Arduino Mega 2560 Motherboard)

สเตปปิ> งมอเตอร์แกน X

ลมิิตสวิทช์จบัตําแหน่งปลาย
แกน X

สเตปปิ> งมอเตอร์ควบคุม
การป้อนวสัดุให้หัวฉีด

หัวฉีด
(Nozzle)

ตวัตรวจจับอุณหภูมิ
ที8หัวฉีด

ตัวตรวจจับอุณหภูมิที8ฐาน
วางชิ>นงานร้อน

ฐานวางชิ>นงานร้อน

สเตปปิ> งมอเตอร์แกน Y 

ลมิิตสวิทช์จับตําแหน่งปลาย
แกน Y

สเตปปิ> งมอเตอร์แกน Z

ลมิิตสวิทช์จับตําแหน่งปลาย
แกน Z

 

รูปทีP 4 บลอ็กไดอะแกรมระบบควบคุมการทาํงานของเครืPองพิมพ ์3 มิติ 
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จากบล็อกไดอะแกรมแสดงให้เห็นถึงระบบและการควบคุมการทาํงานทั�งหมดของเครืP องพิมพ์ 3 มิติ 
แหล่งจ่ายไฟฟ้า (Power Supply) ทาํหนา้ทีPจ่ายพลงังานไฟฟ้าให้กบับอร์ดคอนโทรลเลอร์ตระกูล Arduino เป็นตวั
ประมวลผลและควบคุมการเคลืPอนทีPให้สเตปปิ� งมอเตอร์หมุนในแนวแกน X , แกน Y  และ แกน Z ทีPตอ้งการซึP ง
สัมพนัธ์กบัตาํแหน่งของฐานวางชิ�นงาน สเตปปิ� งมอเตอร์อีกตวัหนึP งทาํการควบคุมการป้อนวสัดุเส้นพลาสติก
ให้กบัหวัฉีด แลว้ฉีดออกมาเป็นเส้นผ่านหัวฉีดร้อน (Nozzle) การฉีดเส้นพลาสติกเป็นเทคโนโลยีการหลอมเส้น
พลาสติกให้กลายเป็นของเหลว ( Fused  deposition  modeling  :FDM ) ภายใตก้ารควบคุมให้มีความร้อนทีP
เหมาะสมกบัชนิดของเส้นพลาสติก และมีวงจรควบคุมใหฐ้านวางชิ�นงาน (Machine Heat Bed) มีอุณหภูมิทีPอุ่นพอ
ใหพ้ลาสติกทีPถูกฉีดลงไปบนฐานวางชิ�นงานอ่อนตวัระดบัหนึPงไม่หลุดออกระหว่างกาํลงัขึ�นรูปชิ�นงาน โดยมีการ
ตรวจสอบและควบคุมอุณหภูมิทีPฐานวางชิ�นงานให้เหมาะสมตลอดเวลา เมืPอพลาสติกเริPมหลอมจะมีตวัดนัลวด
พลาสติกให้ผ่านหัวฉีดออกมา ซึP งหัวฉีดจะพิมพโ์ดยการเคลืPอนทีPตามแนวแกน X , แกนY และ แกนZ โดยฉีด
พลาสติกออกมา ตามโปรแกรมทีPไดอ้อกแบบไว ้ ซึP งจะเริP มพิมพท์บัเป็นชั�นๆ หลายๆ  ชั�น จนชิ�นงานเสร็จเป็น 3 
มิติ ดงัรูปทีP 5 
 

 

รูปทีP 5 กระบวนการขึ�นรูปชิ�นงานดว้ยระบบฉีดเส้นพลาสติก (FDM ) 
 

3. ส่วนประกอบของเครื8องพมิพ์ 3 มติ ิ 

โครงสร้างของเครืPองพิมพ ์3 มิติ ส่วนใหญ่จะทาํมาจากอะลูมิเนียมโปรไฟลเ์พืPอให้มีนํ� าหนกัเบา แขง็แรง 
ทนทาน มีผลทาํใหข้นาดของ สเตปปิ� งมอเตอร์(Stepping motor), ชุดรางเลืPอน (Guide Way), ลีดสกรู(Lead screw ) 
เลก็ลง เมืPอเวลาเคลืPอนทีPจะไดไ้ม่ตอ้งรับภาระโหลดมากและราคากถ็ูกลง  และชุดหวัฉีด (Nozzle) 
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ฐานวางชิ�นงานร้อน (Machine Heat Bed) เป็นโครงสร้างหลกัทีPทาํหน้าทีPรองรับชิ�นส่วนต่างๆของ
เครืPองจกัร หมอนรอง (Saddle) ใชต่้อแท่นเครืPองเพืPอติดตั�งแกนการเคลืPอนทีPอืPนๆของโต๊ะ (Table) ใชส้ําหรับเป็นทีP
วางสาํหรับพิมพชิ์�นงานตามทีPออกแบบ และเสาใชส้าํหรับติดตั�งชุดขบัเคลืPอนทีPหัวฉีดพิมพง์าน (Nozzle) 

ชุดการเคลืPอนทีPในแนวแกน X แกน Y และ แกน Z ประกอบดว้ยสเตปปิ� งมอเตอร์(Stepping motor) มี
หนา้ทีPรับคาํสัPงจากชุดควบคุมบอร์ดไมโครคอนโทรลเลอร์ตระกลู Arduino มาเป็นการเคลืPอนทีPไปตามตาํแหน่ง
ต่างๆ  

ชุดรองเลืPอนเป็นชุดประคองใหแ้กนเคลืPอนทีPเป็นเส้นตรงและให้ความแข็งแรงของการเคลืPอนทีPของโต๊ะ
และหวัฉีดพิมพง์าน ขณะทีPพิมพง์านชุดเคลืPอนแบบลีดสกรู (Lead screw) เป็นอุปกรณ์ทีPแปลงการเคลืPอนทีPเชิงมุม
จาก Stepping motor ให้เคลืPอนทีPเป็นเชิงเสน้ สามารถเลือกใชไ้ดต้ามลกัษณะงานความละเอียดและความแม่นยาํ  

ชุดหัวฉีด (Nozzle) เป็นส่วนทีPให้ความร้อนกบัเส้นพลาสติกทีPป้อนเขา้มาจากส่วนควบคุมการป้อนเส้น
พลาสติก หรือ Extruder หวัฉีดร้อนทาํมาจากโลหะบรรจุในบล็อกอะลูมิเนียม และมีแผ่นระบายความร้อนติดอยู่ทีP
ตวั  
 
ตารางทีP 1 คุณลกัษณะของเครืPองพิมพ ์3 มิติทีPพฒันาขึ�น 

ส่วนประกอบ รายละเอยีด 

พื�นทีPในการพิมพชิ์�นงาน 150 mm x 150 mm x 100 mm 

อุณหภูมิฐานวางชิ�นงานร้อน Operating Temperature 50°C 

ชุดประคอง Dual linear guide way 10 mm  

ชุดขบัเคลืPอน Lead Screw Ø 10 mm pitch 2 mm 
โครงสร้าง Aluminum Profile  
ความเร็วในการเคลืPอนทีPของแกน X, Y, Z 50 mm/min 
ตวัตน้กาํลงั Stepping motor 
ความเร็วสูงสุดในการเคลืPอนทีPหวัฉีดในการพิมพ ์ 50 rpm/min 
เซ็นเซอร์วดัอุณหภมิู Operating Temperature -55°C -300°C 
อุณหภูมิทีPใชใ้นการฉีดเสน้พลาสติก 190°C  - 250°C 
เสน้พลาสติก Acrylonitrile butadiene styrene (ABS) Ø 1.75 mm 
Nozzle  Ø 0.4 mm 
Processor unit Arduino Mega 2560 Motherboard 
Printer Configuration Cartesian type 
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รูปทีP 6 แบบร่างของเครืPองพิมพ ์3 มิติ 
 

4. ผลการทดลอง 

การทดลองพิมพชิ์�นงาน 3 มิติ ขนาด 20 มิลลิเมตร x 20 มิลลิเมตร x 20 มิลลิเมตร ใหเ้ป็นรูปทรงสีP เหลีPยม 
สามเหลีPยม และทรงกระบอก  ตามลาํดบั โดยทาํการทดลองทั�งหมด 5 ครั� ง เพืPอดูค่าความสามารถในการทาํซํ� า 
(Repeatability) แต่ละครั� งใชเ้วลาในการพิมพชิ์�นงานทีPเวลาเท่ากนัทุกครั� ง รูปทีP 7 แสดงการพิมพชิ์�นงาน 3 มิติทั�ง 3 
แบบ โดยในแต่ละรูปทรงจะใชเ้วลาในการพิมพชิ์�นงานแต่ละชิ�นดงันี�  

รูปทรงสีPเหลีPยม แต่ละครั� งใชเ้วลาในการพิมพ ์คือ 14 นาที 
รูปทรงสามเหลีPยม แต่ละครั� งใชเ้วลาในการพิมพ ์คือ 12 นาที 
รูปทรงสามเหลีPยม แต่ละครั� งใชเ้วลาในการพิมพ ์คือ 11 นาที 
ตรวจสอบโดยใชเ้วอร์เนียร์คาลิปเปอร์วดัขนาดชิ�นงาน, ค่าเฉลีPย และค่าความคลาดเคลืPอนของแนวแกน 

X, Y  และ Z แสดงในตารางทีP 2 และรูปทีP 8 ถึงรูปทีP 10 แสดงค่าทีPไดจ้ากการวดัของพิมพชิ์�นงานรูปทรงเลขาคณิต 
และหาค่าความคลาดเคลืPอนสัมพทัธ์ของชิ�นงานจากสมการทีP (1)  

เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคลืPอนสมัพทัธ์ (Percent  Relative  error)  =  ค่าทีPไดจ้ากการวดั – ค่าจริง  ×100               (1) 

         

ค่าจริง
  

 
 

    ทรงสีPเหลีPยม   ทรงสามเหลีPยม   ทรงกระบอก 
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รูปทีP 7 ชิ�นงานรูปทรงสีP เหลีPยม, สามเหลีPยม และทรงกระบอก   
 

ตารางทีP 2   ค่าการวดัของการพิมพชิ์�นงานในแนวแกน X, Y  และ  Z ของรูปทรงสีPเหลีPยม, รูปทรงสามเหลีPยม และ
รูปทรงกระบอก   

 

ชิ>นงาน แกน X 

(มลิลเิมตร) 

แกนY 

(มิลลเิมตร) 

แกน Z 

(มิลลเิมตร) 

 

 

 

 

 

 

      

1 20.10 20.00 20.00 20.20 20.00 20.00 20.10 20.00 20.00 

2 20.20 20.00 20.00 20.30 20.00 20.00 20.00 19.80 19.80 
3 20.00 20.20 20.20 20.10 20.20 20.20 20.00 20.10 20.10 
4 20.20 20.10 20.10 20.20 20.20 20.10 20.10 20.00 20.00 

5 20.20 20.00 20.00 20.20 20.10 20.10 20.10 20.00 20.00 

ค่าเฉลีPย 20.14 20.06 20.06 20.20 20.10 20.10 20.6 19.98 19.98 
ความคลาด

เคลื8อน (%) 

0.7 0.3 0.3 1.0 0.5 0.5 0.3 0.1 0.1 
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รูปทีP 8 ค่าการวดัขนาดแนวแกน X, Y  และ  Z ของชิ�นงานรูปทรงสีPเหลีPยม 
 

 
 

รูปทีP 9 ค่าการวดัขนาดแนวแกน X, Y  และ  Z ของชิ�นงานรูปทรงสามเหลีPยม 
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รูปทีP 10 ค่าการวดัขนาดแนวแกน X, Y  และ  Z ของชิ�นงานรูปทรงกระบอก 
 

5. สรุป 
ปัจจุบนัเครืPองพิมพ ์3 มิติทีPมีขายในทอ้งตลาดมีราคาทีPค่อนขา้งสูงมาก ความแม่นยาํสูง การประยุกตใ์ช้

งานส่วนใหญ่จะใชใ้นทางการแพทย ์การบินและอวกาศ  บทความนี� ไดท้าํการสร้างและออกแบบเครืP องพิมพ ์3 มิติ
ขนาดเลก็ โดยศึกษาการระบบ, หลกัการทาํงานและความสามารถของเครืPองพิมพ3์ มิติ ทีPมีคุณภาพเพียงพอสําหรับ

งานทัPวๆไปทีPไม่เนน้ความแม่นยาํสูง  ทีPมีค่าความคลาดเคลืPอนในการพิมพชิ์�นงานไม่เกิน  ±  10%  โดยสามารถ
สร้างชิ�นงานทีPมีความละเอียดซับซ้อนไดใ้นเวลาไม่นาน  และใชเ้ป็นสืPอการเรียน การสอนทีPแสดงให้เห็นถึง
วิวฒันาการของเทคโนโลยีในปัจจุบนั โดยเริPมจากกระบวนการออกแบบผลิตภณัฑ ์การออกแบบและสร้างชิ�นงาน
จากการพิมพชิ์�นงาน 3 มิติรูปทรงเลขาคณิตไดด้ว้ยตนเอง เป็นการฝึกความสามารถในการแกปั้ญหา และยงัได้
ความรู้ในดา้นต่างๆเช่นวิทยาศาสตร์ วิศวกรรม และวสัดุศาสตร์  

เครืPองพิมพ ์3 มิติขนาดเลก็นี� ใชเ้ทคโนโลยีฉีดเส้นพลาสติกแบบ Fused Deposition Modeling (FDM)ทีP 
แพร่หลายทีPสุดในปัจจุบนัในการวาดโมเดลสามมิติ และการหลอมละลายพลาสติกชนิด Acrylonitrile butadiene 
styrene (ABS) ขนาด 1.75 มิลลิเมตร  หวัฉีด (Nozzle) ขนาด 0.4 มิลลิเมตร ฮีตเตอร์ทาํความร้อนควบคุมอุณหภูมิ
อยู่ทีP  230 องศาเซลเซียส สามารถพิมพชิ์�นงานทีPมีขนาดไม่เกิน กวา้ง 150 มิลิเมตร ยาว 150 มิลิเมตร สูง 100 มิลิ
เมตร  ทีPเป็นรูปทรงเลขาคณิตแบบสีPเหลีPยม สามเหลีPยม ทรงกระบอก ทรงกระบอก ทีPมีความคลาดเคลืPอน ± 5 %  
ตามแนวแกน X , Y และมีความคลาดเคลืPอน ± 10 %  ตามแนวแกน  Z 

ผลจากการทดลองการพิมพท์รงสีP เหลีPยมค่าความคลาดเคลืPอนตามแนวแกน X  ร้อยละ 0.7  แกน Y ร้อยละ 
1.0 และแกน Z ร้อยละ 0.3 ใชเ้วลาในการพิมพ ์14 นาที  ทรงสามเหลีPยมค่าความคลาดเคลืPอนตามแนวแกน X  ร้อย
ละ 0.3 แกน Y ร้อยละ 0.5 และ แกน Z ร้อยละ 0.1 ใชเ้วลาในการพิมพ ์12 นาที ทรงกระบอกค่าความคลาดเคลืPอน
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ตามแนวแกน X  ร้อยละ 0.3 แกน Y ร้อยละ 0.5 และแกน Z  ร้อยละ 0.1 ใชเ้วลาในการพิมพ ์11 นาที   การพิมพ์
ชิ�นงานรูปทรงเลขาคณิตทั�ง 3 แบบ ความคาดเคลืPอนเกิดทีPแกน  Y   มากทีPสุด โดยมีค่าดงันี�  ร้อยละ  1.0,  0.5 และ 
0.5 ตามรูปทรงสีPเหลีPยม, รูปทรงสามเหลีPยม และรูปทรงกระบอก ตามลาํดบั ทั�งนี� เนืPองจากในขณะทีPเครืPองพิมพ ์3 
มิติ ทาํงานเกิดการสัPนสะเทือนตลอดเวลา  และเนืPองจาก Guide  Pin  ทีPรองรับแกน Y  มีระยะห่างทีPนอ้ยกว่าแกน   
X  ซึP งอยู่ในระนาบเดียวกนั จึงทาํให้แกน   Y  เกิดการคาดเคลืPอนมากทีPสุด   ซึP งสามารถแกไ้ขโดยการขยบั Guide  
Pin  ทีPประคลองแกน Y  ใหอ้อกห่างจากกนัอีกเพืPอแกปั้ญหาการคลาดเคลืPอนทีPเกิดจากการสัPนสะเทือนทีPแกน Y 
เวลาเครืPองทาํงาน   

 
6. กติตกิรรมประกาศ 

ผูเ้ขียนบทความขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมเมคคาทรอนิกส์ทีPไดใ้ห้ความเอื�อเฟื� อหอ้งปฏิบติัการในการ
ทดลองเกีPยวกบัการออกแบบและสร้างเครืP องพิมพ์ชิ�นงาน 3  มิติ ขนาดเล็ก และขอขอบคุณ  นายวาทิต พิศ
วสุวรรณ์ และนายศกัดา  สังวรวุฒิ   นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเมคคาทรอนิกส์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบนั
เทคโนโลยีปทุมวนั  ผูท้าํการออกแบบและทดสอบการทาํงานของเครืPอง 
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