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อุตสาหกรรมการผลติในปจัจุบนัมคีวามตอ้งการเทคนิคทีช่ว่ยในการออกแบบและผลติชิน้งานตน้แบบเพือ่

ใชใ้นการพจิารณารปูลกัษณ์ภายนอก การประกอบตดิตัง้ การใชง้าน และการทดสอบทางกล การสรา้งตน้แบบแบบ

รวดเรว็ (Rapid Prototyping – RP) นัน้เป็นทางเลอืกหน่ึงในอุตสาหกรรมการผลติ อยา่งไรกต็าม RP เป็นการสรา้ง

ชิน้งานตน้แบบโดยใชว้สัดุจากผูผ้ลติซึง่มรีาคาแพงมากรวมทัง้ราคาเครือ่งทีส่งูเกนิไปสาํหรบัอุตสาหกรรมใน

ประเทศ นอกจากนัน้วสัดุทีใ่ชท้าํชิน้งานโดยสว่นใหญ่ทาํมาจากพลาสตกิซึง่ไมส่ามารถนํามาประกอบเพือ่ทดลองใช้

งานจรงิและไมส่ามารถนํามาทดสอบทางกลได ้ เทคโนโลยกีารขึน้รปูแมพ่มิพแ์บบรวดเรว็ ( Rapid Tooling – RT) 

ดว้ยเทคโนโลยกีารขึน้รปูทลีะชัน้เป็นทางเลอืกใหมข่องอุตสาหกรรมการผลติทีค่ณะผูว้จิยันําเสนอในบทความน้ี 

หลกัการโดยยอ่ของเครือ่งขึน้รปูแมพ่มิพแ์บบรวดเรว็ดว้ยเทคโนโลยกีารขึน้รปูทลีะชัน้น้ีคอืใชว้สัดุทีห่าไดง้า่ยใน

ประเทศและราคาถูก ดา้นลา่งของแผน่วสัดุจะมวีสัดุทีท่าํใหเ้หนียวเพือ่ใหส้ามารถยดึเกาะกบัแผน่วสัดุชัน้ก่อนหน้า

ไดด้ ีไฟลส์ามมติขิองชิน้งานตน้แบบทีต่อ้งการผลติจะถูกนํามา ใชท้าํการสรา้งแมพ่มิพเ์ป็นสามมติใินคอมพวิเตอร ์

หลงัจากนัน้ไฟลส์ามมติขิองแมพ่มิพจ์ะถูกนําไปสรา้งเป็นภาพตดัขวาง โดยความสงูของภาพตดัขวางในแต่ละชัน้คอื

ความหนาของแผน่วสัดุทีใ่ช ้ภาพตดัขวางแต่ละชัน้ของแมพ่มิพจ์ะถกูตดัดว้ยเครือ่ง ตน้แบบเฉพาะขอบของ

ภาพตดัขวาง เมือ่ไดแ้ผน่วสัดุเป็นรปูตดัขวางแต่ละชัน้ของแมพ่มิพแ์ลว้ แผน่วสัดุแต่ละชัน้จะถกูนําเขา้เครือ่งรดีรอ้น

โดยมตีวักดทบัและรดีดว้ยความรอ้นเพือ่ใหต้ดิกนั เมือ่อดัแผน่วสัดุใหต้ดิกนัจนหมดจะไดแ้มพ่มิพท์ีใ่ชผ้ลติชิน้งาน

ตน้แบบตามตอ้งการ ซึง่แมพ่มิพท์ีไ่ดน้ัน้สามารถนําไปหลอ่ขึน้รปูใหไ้ดเ้น้ือวสัดุที่ ไมใ่ชค้วามรอ้นสงูหลากหลายตรง

ตามความตอ้งการของผูผ้ลติและสามารถทาํซํ้าไดด้ว้ยตน้ทุนทีต่ํ่า วธิกีารสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็น้ีนอกจากจะสามารถ

ลดตน้ทุนการผลติ ยงัลด เวลาในการผลติแมพ่มิพล์งดว้ย ในการศกึษาเพือ่ผลติเครือ่งตน้แบบน้ี คณะผูว้จิยัใช้

กระดาษเพือ่ขึน้รปูแมพ่มิพ ์ แต่อยา่งไรกต็ามเราสามารถใชแ้ผน่โลหะหรอืวสัดุชนิดอื่นทีเ่หมาะสมแทนได ้เชน่ โฟม 

แผน่ปนู แผน่อะคลลิคิ เป็นตน้ 
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Abstract 

 In today industries, manufacturers require techniques that can help designers in designing and 

manufacturing parts. Prototypes are made in order to help in decision making. Part appearance, ability for 

assembly, and function can be checked before the mass production begins. Mechanical tests can be 

conducted in order to check several mechanical aspects of the parts. Rapid prototyping (RP) is the only 

available choice in today manufacturing industries. However, RP machine is quite expensive. Material 

used for making the prototypes is very expensive since only the RP manufacturers know the composition 

and properties of the materials – mostly plastic. Moreover, these plastic prototypes made by the 

conventional RP machines are not function parts. That means they cannot be tested for assembly. 

Mechanical tests are inappropriate to be conducted as well.  Introduced in this paper, Rapid tooling (RT) 

by using layer manufacturing technique is a new choice for the manufacturers. Our Rapid Tooling 

Machine by Layered Manufacturing utilizes sheet materials that are easy to find and affordable. Sticky 

material likes glue is used to hold the sheets together. Three-D file of the part that we want to make the 

prototype is fed to the computer. After that, the 3-D file of the associated mold is created and sliced along 

the Z-axis. Sheets are cut using the machine according to the slice information from the previous step. 

The thickness of the sheets is the layer height while stacking up the sheets layer by layer starting from 

the bottom to the top. While stacking up the sheets one by one, hot plate is brought in every layer in 

order to heat the glue or the sticky material beneath the sheets. After the stacking process has been 

finished, mold is ready to be used for casting the part using the appropriate material. In this paper, the 

paper sheets are used because of the price. The principles can, however, apply to the metal sheets or 

sheets made by other materials.       

Keywords: Layer Manufacturing, Rapid Tooling, Laminated Object Manufacturing (LOM). 

  

1. บทนํา 

สภาวะเศรษฐกจิในปจัจุบนั  การนําเสนอ

ผลติภณัฑใ์หม่ๆ ออกสูต่ลาดโดยมกีารนําผลติภณัฑ์

ตน้แบบนําเสนอ เพือ่สาํรวจตลาด ถอืเป็นปจัจยัหน่ึงที่

เพิม่ความมัน่ใจแก่ผูล้งทุนเน่ืองจากแบบทีไ่ดอ้อกแบบ

จาก การใชค้อมพวิเตอรช์ว่ยในการออกแบบ (CAD) 

ถงึแมจ้ะเป็น  รปูทรง 3 มติ ิ (Solid Model) ยงัคง

ไมส่ามารถใชต้รวจสอบความถกูตอ้งได ้ เพราะวา่ เรา

ไมส่ามารถนํามาทดลองใชจ้รงิไดเ้ชน่ ขนาดเหมาะสม

หรอืไม ่ปุม่ทีอ่อกแบบมากดไดห้รอืไม ่เป็นตน้ ดงันัน้ 

สาํหรบัฝา่ยการออกแบบและการผลติ ชิน้งานตน้แบบ

ดงักลา่วมปีระโยชน์ในการนําตน้แบบทีผ่ลติไดไ้ปใชใ้น

การตรวจสอบลกัษณะการใชง้านต่างๆ (Function 

Testing) เชน่การทาํงานรว่มกบัชิน้งานอื่นๆ การ

ประกอบ การทดสอบความแขง็แรงและรปูทรง ทาํให้

สามารถแกไ้ขขอ้บกพรอ่งทัง้หมดไดก้่อนดาํเนินการ

สรา้งแมพ่มิพเ์พือ่ใชส้าํหรบัการผลติจาํหน่ายจาํนวน

มากๆ การสรา้งแมพ่มิพใ์ชก้ารลงทุนสงู และถา้หากมี

การแกไ้ขแมพ่มิพจ์ะทาํใหเ้สยีคา่ใชจ้า่ยสงู ดงันัน้ 

ชิน้งานตน้แบบจงึลดระยะเวลาตัง้แต่การออกแบบ

จนถงึการผลติจาํหน่ายและเพิม่โอกาสทางการคา้ได ้ 

อุตสาหกรรมทีพ่ฒันาแลว้มแีนวโน้มความ

ตอ้งการชิน้งานตน้แบบจดัเป็นขัน้ตอนมาตรฐานใน

การตรวจสอบผลติภณัฑน์ัน้ๆ สาํหรบัธุรกจิในตลาด

เสรทีีม่กีารแขง่ขนัสงู นกัลงทุนจากต่างประเทศมี

แนวโน้มทีจ่ะให ้ แนวคดิ(Concept) และคณุลกัษณะ

เฉพาะของผลติภณัฑท์ีต่อ้งการ ผูร้บัจา้งผลติตอ้ง

ออกแบบผลติภณัฑเ์อง นําตน้แบบไปเสนอ เพือ่ใช้
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ประกอบการพจิารณา ผูนํ้าเสนอ ชิน้งานไดเ้รว็จงึมี

โอกาสสงูในการไดร้บัการวา่จา้งการผลติ อกีทัง้ใน

ปจัจุบนัอายกุารตลาดของผลติภณัฑต่์างๆน้อยลง ซึง่

สง่ผลใหผู้ป้ระกอบการตอ้งพฒันารปูโฉมของ

ผลติภณัฑข์องตนใหท้นัยคุทนัสมยัอยูเ่สมอ ดงันัน้จงึ

เป็นสิง่สาํคญัสาํหรบัผูป้ระกอบการในการคน้ควา้หา

แนวทางและศกึษาเทคโนโลยกีารออกแบบและเทคนิค

การสรา้งตน้แบบทีเ่หมาะสมตามปรมิาณความ

ตอ้งการสาํหรบัผลติภณัฑข์องตน  

จากความตอ้งการน้ีทาํใหเ้กดิเทคโนโลยกีาร

ขึน้รปูแมพ่มิพร์วดเรว็ หรอื Rapid Tooling (RT) [1-3] 

ซึง่เป็นเทคนิคใหม ่จากความตอ้งการเทคโนโลยใีน

การขึน้รปูทีม่คีวามรวดเรว็ คณุภาพสงู และราคาถกูลง

ทาํใหม้กีารพฒันากระบวนการขึน้รปูแมพ่มิพร์วดเรว็

ขึน้หลายวธิซีึง่วธิกีารสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็น้ีทาํใหเ้กดิ

ประสทิธภิาพทีส่งูขึน้ของการออกแบบชิน้งาน 

เพือ่ทีจ่ะนํามาลดความผดิพลาดทีอ่าจจะเกดิขึน้ และ

ยงัลดตน้ทุน และเวลาในการผลติแมพ่มิพอ์กีดว้ย  [4] 

ในปจัจุบนั มเีทคโนโลย ี RP และ RT แบบต่างๆ

หลากหลายใหผู้ผ้ลติเลอืกใชใ้หต้รงกบัความตอ้งการ 

[5]  

ทางผูว้จิยัไดส้นใจเทคโนโลย ี  Laminated 

Object Manufacturing (LOM) ในการผลติ RP จงึได้

นําวธิน้ีีมาประยกุตใ์ชใ้น RT ซึง่ใช ้กระบวนการขึน้รปู

ทลีะชัน้(Layering Technique) เชน่เดยีวกบั LOM 

โดยไดส้รา้งเครือ่งตน้แบบ ขึน้เพือ่ดาํเนินการสรา้ง RT 

ขึน้จากตน้แบบ จากไฟล์  CAD 3มติทิีไ่ดอ้อกแบบไว ้

โดยไดศ้กึษาจากงานวจิยัทีผ่า่นมาเชน่การใช้

เทคโนโลย ี LOM สรา้งเป็นแมพ่มิพห์ลอ่คานรปูตวัไอ 

[6], การสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็โดยการใชเ้หลก็ตดัเป็น

ชัน้ๆ นํามาเชือ่มกนัเพือ่ใชใ้นงานแมพ่มิพ์ ต่างเชน่ 

แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิ, แมพ่มิพห์ลอ่เหลก็และเซรามกิ 

[7-9], โดยเฉพาะการสรา้งแมพ่มิพพ์ระทีม่ ี

กระบวนการคลา้ยกบัการสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ โดย

การใชแ้ผน่ปนูตดัเป็นชัน้ๆต่อกนัขึน้ไปจนครบองค์

พระ ซึง่ในการศกึษางานวจิยัน้ีทางผูว้จิยัน้ีไดใ้ช้

กระดาษเพือ่ขึน้รปูแมพ่มิพ ์ แต่อยา่งไรกต็ามเรา

สามารถใชแ้ผน่โลหะหรอืวสัดุชนิดอื่นทีเ่หมาะสมแทน

ได ้ 

 

2. ทฤษฎี และหลกัการ 

ววิฒันาการเทคโนโลยกีารสรา้งตน้แบบ

รวดเรว็ เริม่ขึน้เมือ่ปี พ.ศ. 2521 และมกีารผลติ

ออกจาํหน่ายเครือ่งแรกในปี พ.ศ. 2531 นบัแต่นัน้มา

อุตสาหกรรม RP ไดม้กีารขยายตวัอยา่งต่อเน่ือง โดย

เป็นเทคโนโลยทีีส่ง่เสรมิและสนบัสนุนอุตสาหกรรม

การผลติต่างๆ ทีต่อ้งการพฒันาผลติภณัฑใ์หม้ี

คณุภาพสงูและออกสูต่ลาดไดใ้นระยะเวลาทีส่ ัน้ เชน่

ในอุตสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต ์ชิน้สว่นพลาสตกิ 

อุปกรณ์ของใชภ้ายในบา้นและครวัเรอืน 

เครือ่งใชไ้ฟฟ้า อุปกรณ์ไฟฟ้า ของเลน่และ

เครือ่งประดบั เป็นตน้ ในหลายปีทีผ่า่นมา ไดม้กีารนํา

เทคโนโลย ี RP มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลติ

แมพ่มิพแ์ละชิน้สว่นโดยเรยีกเป็น การสรา้งเครือ่งมอื

รวดเรว็ หรอื RT 

2.1 กรรมวิธีการสร้างต้นแบบ 

2.1.1.   กรรมวิธีพืน้ฐานของการสร้าง

ต้นแบบ ไดแ้ก่การขึน้เป็นรปูทรงสามมติ ิโดยกรรมวธิี

ทีไ่มต่อ้งพึง่เทคโนโลยชีัน้สงูใดๆ เพราะเป็นการอาศยั

ฝีมอืแรงงานและความปราณตีในการประกอบและตบ

แต่ง  

 2.1.2.   กรรมวิธีระดบักลาง ไดแ้ก่ 

เครือ่งกลงึ เครือ่งเจาะ และทีส่าํคญัคอื เครือ่งกดั หรอื

เครือ่ง กดั Milling ควบคุมดว้ยระบบ ซเีอน็ซ ี( CNC) 

แลว้ใชฝี้มอืในการประกอบชิน้สว่นปลกียอ่ย ขดัผวิตบ

แต่งตามตอ้งการ 

 2.1.3.   กรรมวิธีระดบัสงู  เป็นการใชเ้ครือ่ง

สรา้งตน้แบบรวดเรว็ (Rapid Prototyping Machine) 

โดยมหีลกัการสรา้งวตัถุ3มติ ิจากการสรา้งเป็นชัน้บาง

ของพืน้ทีห่น้าตดัประกบซอ้นกนัทลีะชัน้ จากชัน้ลา่ง

ไปจนถงึชัน้บนสดุ หลกัการน้ีเรยีกวา่ Layering 

Technique โดยทาํการแปลงชิน้งานทีเ่ป็น Solid 

model เป็น STL file ก่อน แลว้ทาํการ ตดัไฟลเ์ป็น

ชัน้ๆ (ภาพที1่) กรรมวธิปีระเภทน้ีจงึเป็นการ
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เสรมิสรา้งเน้ือหรอืเพิม่เน้ือวสัดุขึน้เป็นรปูทรง ซึง่ต่าง

กบักรรมวธิรีะดบักลางทีใ่ชเ้ครือ่ง CNC Milling ซึง่

เป็นการลดเน้ือวสัดุโดยการตดัหรอืกดัเน้ือวสัดุออกทาํ

ใหเ้กดิวสัดุสิน้เปลอืง  

 
ภาพที ่1 กระบวนการขึน้รปูทลีะชัน้ (ก) Solid Model, 

(ข) STL file, (ค) Sliced Layers 

 2.1.4. กรรมวิธีสนับสนุนต่อเน่ือง เป็นการ

สรา้งชิน้งานจากตวัชิน้งานจรงิ หรอืจากชิน้งาน

ตน้แบบ ทีไ่ดจ้ากกรรมวธิใีดวธิหีน่ึงเบือ้งตน้ โดย

กรรมวธิใีนการลอกแบบจากชิน้งานจรงิน้ี ไดแ้ก่การ

หลอ่พมิพ ์โดยใชแ้มพ่มิพย์างหรอื ซลิโิคน (Soft 

Molding) หรอื การใชห้ลอ่ทราย (Sand Casting) การ

ใช ้WAX ใน Investment Casting ฯลฯ  

2.2 Laminated Object Manufacturing (LOM) 

เทคโนโลย ี LOM(ภาพที ่ 2) ผลติโดย บรษิทั 

Helisys ประเทศสหรฐัอเมรกิา ใชก้ระดาษเป็นวสัดุ 

และเลเซอรต์ดัเฉพาะขอบของพืน้ทีห่น้าตดัแทนการ

สแกนพืน้ทีห่น้าตดัทัง้หมด กระดาษทีใ่ชม้ผีวิดา้นลา่ง

เป็นกาวซึง่จะเกดิความเหนียวไดโ้ดยการใหค้วามรอ้น 

งานทีไ่ดน้ัน้จะเป็นตวัชิน้งานทีต่อ้งการ ซึง่อาจจะมี

ชิน้สว่นของกระดาษทีเ่ป็นฐานพยงุซึง่สามารถแกะ

ออกได ้ตวัชิน้งาน มคีวามแขง็และมลีกัษณะคลา้ยทาํ

จากไม(้ ภาพที ่ 3 และ 4 ) นอกเหนือจากการตดัขอบ

แลว้ เทคโนโลย ีLOM สามารถตดัรปูตาขา่ยบนพืน้ทีท่ี่

ไมใ่ชเ่ป็นเน้ือของชิน้งานหรอืทีเ่ป็นฐานพยงุ เพือ่

สะดวกต่อการแยกออกจากชิน้งาน  

 
ภาพที ่2 Laminated Object Manufacturing (LOM) 

 

  
ภาพที ่3 ชิน้งาน LOM เมือ่ยงิเลเซอรเ์สรจ็ทาํการแกะ

ออกจากสว่นทีไ่มใ่ชช่ิน้งาน 

 

 
ภาพที ่4 ชิน้งาน LOM ทีเ่สรจ็แลว้ 

 

2.3 การขึน้รปูแม่พิมพร์วดเรว็ (Rapid Tooling) 

การขึน้รปูแมพ่มิพร์วดเรว็ เป็นคาํทีใ่ชอ้ธบิาย

กระบวนการผลติซึง่ใชต้น้แบบรวดเรว็เป็นแมแ่บบใน

การสรา้งเบา้หลอ่ หรอือาจใชก้บักระบวนการสรา้ง

ตน้แบบรวดเรว็สรา้งแมพ่มิพท์ีผ่ลติไดจ้าํนวนน้อยได้

โดยตรง นอกจากน้ียงัหมายรวมถงึชอ่งของเบา้หลอ่ที่

สรา้งขึน้โดยตรงหรอืโดยออ้มจากเทคนิคการสรา้ง

ตน้แบบรวดเรว็เทคโนโลยกีารขึน้รปูแมพ่มิพร์วดเรว็

กาํลงัไดร้บัความสนใจทัง้ในแงก่ารออกแบบและการ

ผลติผลติภณัฑเ์ป็นอยา่งมาก ดว้ยจุดเดน่คอื

ความสามารถในการผลติแมพ่มิพอ์ยา่งรวดเรว็ ใช้

แมพ่มิพท์ีน้่อยกวา่และยงัชว่ยในการประหยดัเวลาและ

คา่ใชจ้า่ยในการพฒันาผลติภณัฑ ์

(ก) 

(ข) 

(ค) 
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การขึน้รปูแมพ่มิพร์วดเรว็สามารถแบง่ไดส้อง

ประเภท คอืการขึน้รปูทรงทางตรง และการขึน้รปูทรง

ทางออ้ม โดยวธิกีารผลติทางออ้ม จะใชต้น้แบบหลกั

จากการสรา้งตน้แบบรวดเรว็ในการผลติเบา้หลอ่ 

ขณะทีก่ารผลติโดยตรงจะสรา้งเบา้หลอ่ขึน้มาเอง 

2.4 การขึน้รปูแม่พิมพด้์วยวิธีการขึน้รปูทีละชัน้ 

 กระบวนการน้ีเป็นวธิกีารสรา้งแมพ่มิพ์

รวดเรว็ทางตรงดว้ยเครือ่งสรา้งตน้แบบรวดเรว็ ซึง่ใช้

หลกัการคลา้ยกบัเทคโนโลย ี LOM (Laminated 

Object Manufacturing) วธิกีารน้ีแผน่โลหะถูกตดั

ออกเป็นชัน้ๆเพือ่สรา้งตน้แบบจากไฟล ์ CAD โดยนํา

เทคโนโลยกีารตดัดว้ยลาํแสงเลเซอร ์หรอืเทคโนโลยี

การตดัดว้ยน้ําเขา้มาใช ้

การขึน้รปูแบบวธิน้ีีใชต้น้แบบจากการ

ออกแบบดว้ยคอมพวิเตอรโ์ดยอาศยัการตดัแผน่โลหะ

เป็นชัน้ๆ(ภาพที ่ 5) ซึง่ทาํใหไ้ดช้ัน้ทีแ่ยกออกมาเพือ่

นําไปใชส้รา้งเป็นตน้แบบ จากการทีแ่มพ่มิพด์งักลา่ว

อาศยัการแยกชัน้ทีค่อ่นขา้งหนา ทาํใหพ้ืน้ผวิชิน้งาน

คอ่นขา้งหยาบ จาํเป็นตอ้งมกีารตกแต่งแกไ้ขใน

ภายหลงัสว่นอายกุารใชง้านของตน้แบบขึน้อยูก่บั

วตัถุดบิทีนํ่ามาใชเ้ป็นชัน้ก่อนการประกอบ ขอ้

ไดเ้ปรยีบของวธิกีารน้ีคอืสามารถเปลีย่นแปลงรปูแบบ

ของชิน้งานไดอ้ยา่งรวดเรว็ทัง้ยงัเหมาะกบัการขึน้รปู

ชิน้งานขนาดใหญ่ สว่นขอ้เสยีคอื ปญัหาเรือ่งความ

แขง็แรงทนทานของชิน้งาน  

 
ภาพที ่5 การขึน้รปูแมพ่มิพด์ว้ยวธิกีารแยกชัน้ 

 

3. อปุกรณ์และวิธีการ 

3.1 อปุกรณ์ท่ีใช้สร้างเครื่องสร้าง Rapid Tooling 

 ทาํการออกแบบเครือ่งทบัในโปรแกรม CAD 

ก่อน (ภาพที ่6) ซึง่หลงัจากออกแบบแลว้ตอ้งใช้

อุปกรณ์ดงัน้ี 

1. กระบอกสบู ระบบ นิวเมตกิ (Pneumatic) 

ความดนั 0.5 – 9.9 บาร ์

2. สว่นรองรบักระบอกสบูประกอบดว้ย เหลก็

ขนาด 160 x 160 x 12 มม. และขนาด 80 x 170 x 

40 มม.2 ชิน้ 

3. สว่นโครงรา่งเครือ่งประกอบดว้ย เหลก็ขนาด 

300 x 400 x 8 มม.2 แผน่ และ เหลก็ทีนํ่ามาทาํราง

รองรบัการเลือ่นขนาด 40 x185 x 10 มม.และใชเ้หลก็

ทรงกระบอกเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 25 มม. ยาว 380 mm 

4 แทง่ ต๊าปเกลยีวหวัทา้ยสาํหรบัยดึ 

4. สว่นชดุตวัทบั ประกอบไปดว้ย เหลก็ขนาด 

300 x 400 x 25 มม. เหลก็ทรงกระบอก 2 ขนาด 

ขนาดแรกเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 110 มม.  ยาว 30 มม.

และเสน้ผา่ศนูยก์ลาง 50 มม.และ ยาว 50 มม. 

5. สว่นรบัชิน้งานทีต่ดัจากเครือ่ง เลเซอร์  

ประกอบไปดว้ย แผน่เหลกั 330 x 250 x 20 มม. 

เหลก็รางดา้นลา่ง 2 ชิน้ขนาด 30 x 250 x 30 มม. 

เหลก็ทาํทีด่งึ เสน้ผา่ศนูยก์ลาง 10 มม.  ดดัเป็นรปูตวั 

ย ู สว่นสดุทา้ย เสาไกดส์าํหรบั ยดึแผน่วสัดุสาํหรบัทาํ 

Rapid Tooling 4 เสาขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 16 มม.

ยาว 200 มม. 

6.  ป ัม๊ลมสาํหรบักระบอกสบู 

7. น็อตและแหวน จาํนวน 20 ชุด 

8. แผน่ทาํความรอ้นขนาด 600 วตัต ์1 แผน่ 

9. ชุดควบคุมอุณหภมูดิว้ย Thermocouple 

 
 
ภาพที ่6 การออกแบบเครือ่งทบัในโปรแกรม CAD 
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3.2 อปุกรณ์ชดุประมวลผล 

1. คอมพวิเตอร ์1 เครือ่ง Pentium Core 2 Duo 

1.8 GHz., DDR-Ram 2 GB., Harddisk 160 GB., 

การด์จอ 256 MB., จอ 19’’ 

2. เครือ่ง Laser Engraving 1 เครือ่ง  

(ภาพที7่(ก.)

3. ชุดสรา้ง Rapid Tooling จากขอ้ (3.1) 1 เครือ่ง2

) 

 

(ภาพที ่7(ข.)) 
 

 
               (ก.)                            (ข.)       

ภาพที ่ 7 (ก.) เครือ่ง  Laser Engraving (ข.) เครือ่ง

สรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ (Rapid Tooling) 
 

4. กระบวนการสร้างแม่พิมพแ์บบรวดเรว็ 

ด้วยเทคโนโลยีการขึน้รปูทีละชัน้ 

การทาํงานของกระบวนการการสรา้งแมพ่มิพแ์บบ

รวดเรว็ดว้ยเทคโนโลยกีารขึน้รปูทลีะชัน้มขี ัน้ตอนดงัน้ี 

 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

  
 

 
ภาพที ่8 แสดงกระบวนการสรา้งแมพ่มิพแ์บบรวดเรว็

ดว้ยวธิกีารขึน้รปูทลีะชัน้ 

4.1 วาดตน้แบบดว้ย

โปรแกรมเขยีนแบบ 3 

มติ ิ

4.2.1 ตดัชิน้งานเป็น

ชัน้ๆใหไ้ดค้วามหนา

ตามตอ้งการ แลว้

จดัเกบ็เป็น DXF File 

4.2.2 – 4.2.4 นํา DXF 

File มาเขา้กระบวนการ

โปรแกรมต่างๆ 

4.3.1 (ก) ได ้DXF File 

ภาพตดัขวางแต่ละชัน้

พรอ้มใชเ้ครือ่ง Laser 

Engraving ตดั 

4.3.1 (ข) เครือ่ง Laser 

Engraving ทาํการตดั

ภาพตดัขวางแต่ละชัน้ 

4.3.2 (ก) ทาํการ

ป้อนชิน้งาน

ภาพตดัขวางเขา้ 

เครือ่งทบั 

4.3.2 (ข) ทบักระดาษ

ดว้ยความรอ้นจน

ตดิกนัดทุีกชัน้ 

4.4 (ก) ไดแ้มพ่มิพ์

รวดเรว็พรอ้มสาํหรบั

่  

4.4 (ข) ชิน้งานทีห่ลอ่

เสรจ็สิน้ 

4.1 

4.2 

4.3.3

ทาํซํ้า

เทา่กบั

จาํนวน

Layer 

ภาพตดั 

ขวาง 

4.3 
 

4.4 
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ซึง่แต่ละขัน้ตอนมวีธิกีารดงัน้ี 

 

4.1 การเตรียมช้ินงานในคอมพิวเตอร ์ 

 การเตรยีมชิน้งานนัน้จะใชก้ารวาดรปู 3 มติ ิ จาก

โปรแกรมสาํเรจ็รปู หรอืจะใช ้ Laser Scan ในการขึน้

รปูชิน้งานในคอมพวิเตอร ์แลว้ทาํการบนัทกึเป็น ไฟล์

ในนามสกุล STL File  

4.2 การนํา STL File มาทาํการ Slice เป็นชัน้โดย

โปรแกรม 

4.2.1. ใชโ้ปรแกรม สาํหรบัสรา้ง Plane 

ขึน้มาตดัชิน้งานเพือ่ใหไ้ดพ้ืน้ทีห่น้าตดั โดยความหา่ง

ของ Plane แต่ละชัน้คอืความหนาของวสัดุทีเ่รานํามา

ทาํเป็นชัน้ในบทความน้ีใชก้ระดาษทีม่คีวามหนา 

0.098 mm แลว้บนัทกึออกมาเป็นนามสกุล DXF  

 

  
(ก.) 

 
(ข.) 

 

 
(ค.) 

ภาพที ่9 ภาพแสดงรปูตดัขวางของ CAD โดยใช้

ขนาดความหา่งของแต่ละชัน้สงูกวา่ความเป็นจรงิ 

เพือ่ใหเ้หน็รอยตดัไดช้ดัเจนขึน้ (ก) ภาพตดัขวาง2มติ ิ

(ข) ภาพตดัขวางใน 3 มติ ิ(ค) แนวเสน้ขอบของ

ภาพตดัขวาง 

 

4.2.2. ทาํการหมนุแกนเพือ่ใหเ้หน็

พืน้ทีห่น้าตดัก่อน ใชโ้ปรแกรมทีพ่ฒันาขึน้ชือ่วา่  

swapxz เพือ่ทาํการสบัเปลีย่นคา่ของแกน X และ 

แกน Z ของ DXF File โดยหลกัการทาํงานของ

โปรแกรมเป็นดงัน้ี ทาํการอา่นคา่ File DXF ทีต่อ้งการ

ทลีะบรรทดั เมือ่เจอ 10 หมายถงึแกน X บรรทดัทดั

ต่อไปคอืคา่แกน X ใหเ้กบ็คา่ไว ้อ่านต่อไปจนเจอ 30 

ซึง่คอืแกน Z อา่นบรรทดัต่อไปจะไดค้า่ Z ไว ้แลว้ทาํ

การสลบัคา่ทีเ่กบ็ไวแ้ลว้เขยีนคนืเขา้ไปใน Code DXF 

แลว้ทาํการ แกไ้ปทุกๆจุดแลว้ Save เป็น File DXF 

ใหม ่

4.2.3. นํา File จากขอ้สองเขา้โปรแกรม 

Thousand เพือ่ทาํการตดัชิน้งานออกมาเป็นชัน้ๆแยก

จากกนัโดยหลกัการทาํงานของโปรแกรมเป็นดงัน้ี  รบั

ทีอ่ยูข่อง File DXF และรบัคา่ จาํนวน Layer ที่

ตอ้งการตดั และคา่สดุทา้ยคอืเริม่ที ่Layer ใด เมือ่อา่น

คา่ของFile ทีไ่ดม้าโปรแกรมจะทาํการสรา้งFile DXF 

ขึน้มาตามจาํนวนทีต่อ้งการโดยจะตัง้ชือ่โดยใชค้า่จาก

ชือ่เดมิรวมกบัคา่จาก Layer เริม่ตน้ ไปเรือ่ยๆ แลว้ตวั

โปรแกรมจะทาํการตดัจุดใน  DXF Code ทีม่อืชือ่

เหมอืนกบั Layer นัน้ ตดัมาวางไวแ้ลว้ทาํการปิดดว้ย  
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Code DXF ในสว่นปิด File เพือ่ทาํให ้File สมบรูณ์

สามารถเปิดได ้

4.2.4. นํา File ทีต่ดัแยกออกมาแต่ละชัน้แลว้ 

ไปเขา้โปรแกรม Hole เพือ่สรา้งร ู4 ร ูใน DXF File 

โดยมหีลกัการทาํงานดงัน้ี  อา่น File DXF เขา้มาแลว้

คน้หาคาํวา่ SEQEND ตวัสดุทา้ย เพิม่ Code Circle 

เพือ่ให ้DXF File สรา้งรปูวงกลมขึน้ 4 วง ดว้ยขนาด 

และตาํแหน่งทีต่อ้งการ 

4.3 การสร้าง Rapid Tooling 

4.3.1. ใชโ้ปรแกรม สาํหรบัเครือ่ง Laser 

Engraving นําเขา้ File DXF ทีไ่ดจ้ากขอ้ 4.2 มาเพือ่

สง่เขา้ใหเ้ครือ่ง Laser Engraving ทาํการตดัตาม

พืน้ทีห่น้าตดั 

4.3.2. นํากระดาษทีต่ดัแลว้มาเขา้เครือ่งทบั

ครัง้ละ2แผน่ ใชเ้ครือ่งทบักดลงมาเพือ่ใหก้าวละลาย

ตดิกบักระดาษชัน้กอ่นหน้าโดยใชค้า่พารามเิตอรค์อื 

ความรอ้นแผน่ทบักระดาษ 160 องศาเซลเซยีส และ

ทบัเป็นเวลา 10 วนิาท ี

4.3.3. ทาํซํ้าขัน้ตอนที ่1 และ 2 จนครบทุก

ชัน้ทีไ่ดแ้บง่ไว ้จะได ้ Rapid Tooling ตามตอ้งการ 

(ภาพที1่0) 

 

 
 

ภาพที ่10 แมพ่มิพร์วดเรว็ตน้แบบทีท่าํขึน้เพือ่พสิจูน์

กระบวนการ 

4.4 การหล่อช้ินงาน 

 เทเน้ือวสัดุลงในแมพ่มิพร์วดเรว็ทีไ่ดจ้ากขอ้ 

4.3 ซึง่ในการทดลองน้ีจะใช ้เรซนิ รอจนเน้ือวสัดุแหง้

แขง็ แลว้นําออกจากแมพ่มิพไ์ด ้

 

5. ผลการทดลอง 

 ทาํการทดลองโดยสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็

สาํหรบัการหลอ่ขึน้มา เพือ่หลอ่ชิน้งานสองชิน้ ซึง่

ประกอบไปดว้ย 

 1. ชิน้งานรปูทรงสีเ่หลีย่มขนาด 60 x 60 x 

15.84 มม. ซึง่ความสงูนัน้ไดจ้าก จาํนวนกระดาษทีใ่ช ้

176 แผน่ แต่ละแผน่มคีวามหนา 0.084 มม. จงึ

คาํนวนไดจ้าก 176 x 0.084 = 14.8 มม.  

 

 
 

ภาพที ่11 ชิน้งานที ่1 

 

 
ภาพที ่12 แมพ่มิพร์วดเรว็ (RT) ของชิน้งานที ่1  

 

ตารางที ่1 แสดงขนาดของชิน้งานที ่1 

ชิน้ 

งาน 

กวา้ง ยาว สงู 

วดั 

(มม.) 

ผล 

ต่าง

(%) 

วดั 

(มม.) 

ผล 

ต่าง

(%) 

วดั 

(มม.) 

ผล 

ต่าง

(%) 

CAD 60.0 - 60 - 14.8 - 

RT 59.8 0.3 59.7 0.5 14.7 0.8 

งาน

หลอ่ 

59.6 0.7 59.6 0.7 14.7 0.8 
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 ตารางที ่ 1 แสดงถงึขนาดของชิน้งานที ่1ซึง่

จากชิน้ทีอ่อกแบบในโปรแกรม 3 มติ ินัน้ เมือ่ทาํเป็น

แมพ่มิพร์วดเรว็แลว้ มเีปอรเ์ซน็ตค์วามคลาดเคลือ่น

แนวกวา้ง 0.3 % ในแนวยาว 0.5 % และในแนวความ

สงู 0.8 % สว่นชิน้งานทีห่ลอ่ออกมา มคีวามคลาด

เคลือ่นจากชิน้งาน 3 มติ ิในแนวกวา้ง 0.7 % ในแนว

ยาว 0.7% และในแนวความสงู 0.8 % 

2. ชิน้งานรปูทรงกระบอก ขนาด

เสน้ผา่ศนูยก์ลางเทา่กบั 50 มม. สงู 14.8 มม ซึง่ความ

สงูนัน้ไดม้าเหมอืนกบัชิน้งานที ่1  

 

 
ภาพที ่13 ชิน้งานที ่2 

 

 
ภาพที ่14 แมพ่มิพร์วดเรว็ (RT) ของชิน้งานที ่2  

 

ตารางที ่2 แสดงขนาดของชิน้งานที ่2 

ชิน้ 

งาน 

เสน้ผา่ศนูย ์

กลาง 

สงู 

วดั 

(มม.) 

ผล 

ต่าง

(%) 

วดั 

(มม.) 

ผล 

ต่าง

(%) 

CAD 50.0 - 14.8 - 

RT 49.5 0.8 14.7 0.8 

งาน

หลอ่ 

49.5 0.8 14.7 0.8 

 

  ตารางที ่ 2 แสดงถงึขนาดของ

ชิน้งานที ่2 ซึง่จากชิน้ทีอ่อกแบบในโปรแกรม 3 มติ ิ

นัน้ เมือ่ทาํเป็นแมพ่มิพร์วดเรว็แลว้ มเีปอรเ์ซน็ตค์วาม

คลาดเคลือ่นของเสน้ผา่ศนูยก์ลาง 0.8 %และในแนว

ความสงู 0.8 % เมือ่นําไปหลอ่เรซนิแลว้ชิน้งานมี

ความคลาดเคลือ่น เทา่เดมิคอื เสน้ผา่ศนูยก์ลาง 

0.8 %และในแนวความสงู 0.8 % 

 

6. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 

การสรา้งเครือ่งตน้แบบเพือ่ขึน้รปูแมพ่มิพ์

แบบรวดเรว็ดว้ยเทคโนโลยกีารขึน้รปูทลีะชัน้ในการ

วจิยัน้ี ผูว้จิยัไดป้ระยกุตนํ์าวธิ ี LOM ซึง่เป็น

กระบวนการทีส่รา้งตน้แบบรวดเรว็ซึง่สดุทา้ยจะได้

ชิน้งานออกมาเป็นตวั Prototype มา ทาํเป็น

กระบวนการสรา้งแมพ่มิพแ์บบรวดเรว็โดยชิน้งานทีไ่ด้

สดุทา้ยนัน้ จะเป็นแมพ่มิพท์ีส่ามารถนําไปหลอ่ชิน้งาน 

Prototype ได ้โดยกระบวนการสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็

วธิน้ีีจะชว่ยลดราคาคา่สรา้งชิน้งานตน้แบบเมือ่เทยีบ

กบั กระบวนการสรา้งตน้แบบรวดเรว็ในทอ้งตลาด

ปจัจุบนัอยา่งมาก และราคาเครือ่งและวสัดุมรีาคาถูก 

สามารถหาไดง้า่ย   

จากการทดลองสามารถสรา้ง Rapid Tooling 

ไดต้ามตอ้งการแต่ยงัมคีา่ความคลาดเคลือ่นอยู ่ ซึง่

อาจจะมาจากจากการตดัเลเซอร ์และ  การทบั

แผน่กระดาษใหเ้ป็นแมพ่มิพร์วดเรว็ โดยจากการได้

ศกึษาในสว่นของ เทคโนโลย ี Rapid Prototype และ 

Rapid Tooling และการโปรแกรมสามารถทาํให้

แกป้ญัหาต่างๆ และสรา้งเครือ่งตน้แบบออกมาได ้

ตวัเครือ่งสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ตอ้งการใชเ้วลาใหเ้รว็

ขึน้ในการใสช่ิน้งานแต่ละชัน้ลงในเครือ่งทบั พรอ้มทัง้

การทาํระบบ Automatic รวมถงึจุด Optimum ของ

เครือ่งซึง่จะไดว้เิคราะหต่์อไป รวมทัง้การพฒันา

เพือ่ใหส้ามารถใชส้รา้งชิน้งานโดยการฉีด หรอื แบบ

อื่นๆได ้ซึง่อาจจะตอ้งเปลีย่นวสัดุสาํหรบัทาํ แมพ่มิพ์

รวดเรว็ 
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