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FULLSCALE MAX Series 
Excellent 3D printing effect with huge size 



 

2 

 

 

สารบัญ 

ข้อควรรู้ 3 

1. FULLSCALE MAX 4 

Specifications 5 

หลักการทํางานของเคร่ือง 6 

2. การติดตั้ง 7 

ส่วนประกอบตัวเคร่ือง 8 

3. รายละเอียดของจอแสดงผล 10 

4. ซอฟแวร์ 13 

5. เร่ิมใช้งาน 18 

การพิมพ์ช้ินงานสองสี 20 

การปรับระดับหัวพิมพ์ 21 

6. บํารุงรักษา 22 

วิธีแก้ปัญหา 23 
 

 

  



 

3 

ข้อควรรู้ 

การกําหนดค่าเบ้ืองต้นของ ของการพิมพ์ 
PLA อุณหภูมิหัวฉีด 190-230 องศา อุณหภูมิฐานพิมพ์ประมาณ 45 องศา (หรือไม่ต้องเปิดความร้อนท่ีฐานก็ได้) 
Extruding Speed (ความเร็วขณะฉีด) 40-70 mm/sec Traveling Speed (ความเร็วเม่ือไม่ได้ฉีด) 70-80 
mm/sec 
ABS อุณหภูมิหัวฉีด 220-250 องศา อุณหภูมิฐานพิมพ์ 90-110 องศา  
Extruding Speed (ความเร็วขณะฉีด) 30-50 mm/sec Traveling Speed (ความเร็วเม่ือไม่ได้ฉีด) 60-80 
mm/sec 
ด้านไหนคือ ด้านซ้าย หรือ ขวา? 
ให้ยึดหลักมองเข้าหาเครื่องด้านซ้ายมือของเราคือ หัวซ้าย , ด้านขวามือของเรา คือ หัวขวา 
คําศัพท์ท่ีควรรู้  
Extruder – หัวฉีด     
Heated Bed /Build Plate – ฐานพิมพ์ หรือแท่นพิมพ์ 
Filament – คือเส้นพลาสติกท่ีเป็นวัสดุในการพิมพ์ 
Raft – การสร้างแพท่ีฐานก่อนเริ่มพิมพ์ชิ้นงาน ช่วยทําให้การยึดเกาะชิ้นงานกับฐานได้ดีข้ึน  
Brim – การพิมพ์ขอบของชิ้นงานท่ีฐาน (ครีบ) โดยเครื่องจะวาดเส้นๆหลายๆรอบท่ีฐานให้ชิ้นงานติดฐานมากข้ึน  
Overhang – จุดท่ีชิ้นงานลอยตัวในอากาศ หากเปรียบถ้าเทียบกันการพิมพ์คนท่ียืนกางแขน ส่วนท่ีเป็น Over-
hang คือส่วนใต้ท้องแขนเพราะไม่มีอะไรมารองรับ 
Support – เป็นส่วนท่ีโปรแกรมสร้างข้ึนเพ่ือรองรับ ส่วนท่ีเป็น Overhang   
Blue Tape – เทปของ 3M นิยมใช้กับเครื่อง 3D Printer ข้อดีคือทําให้ชิ้นงานยึดกับฐานได้ดีข้ึน อีกข้อคือช่วย
รักษาฐานพิมพ์ป้องกันไม่ให้หัวฉีดสัมผัสฐานพิมพ์โดยตรง 
การบํารุงรักษาเบ้ืองต้น 

- ควรมีการปรับฐานพิมพ์เป็นระยะ (อาจจะปรับเม่ือพิมพ์ 2-3 ครั้ง) 

- ควรเปลี่ยน Blue Tape บ้าง (เปลี่ยนทุกการพิมพ์ 5-10 ครั้ง) 

- ควรมีการหยดนํ้ามันท่ีเพลาของแกน X-Y-Z บ้างเม่ือใช้งานไปซักระยะ (ทุกๆ 1-2 เดือน) 

- หัวฉีดมีอายุการใช้งาน (ประมาณ 6-12 เดือน) 

เทคนิคง่ายๆท่ีน่าสนใจ 

- ควรเฝ้าสังเกตการพิมพ์ท่ี 5-10 ชั้นแรก (ซ่ึงมีความสําคัญท่ีสุด) หากออกมาได้ดี ก็ค่อนข้างม่ันใจได้ว่างานท่ี
สําเร็จออกมาจะดี  

- การพิมพ์ผ่าน SD Card จะเสถียร และได้ผลท่ีแน่นอนท่ีสุด 
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FULLSCALE MAX 
ขอต้อนรับสู่ประสบการณ์ใหม่จากเคร่ืองพิมพ์สามมิติ FULLSCALE MAX คู่มือน้ีจะ
ช่วยให้คุณเข้าใจการทํางาน ของเคร่ืองพิมพ์น้ีอย่างรวดเร็ว ง่ายดาย และช่วยการสร้าง
งานจากจินตนาการ และความคิดสร้างสรรค์ของคุณอย่างไม่มีขีดจํากัดอีกต่อไปใน
การใช้งานระยะเร่ิมแรก คุณจําเป็นต้องฝึกฝน ทดลองเพ่ือเพ่ิมประสบการณ์ 

 
ความปลอดภัย 

 

สายดิน 
ข้อควรระวัง : โปรดติดตั้งและเช่ือมต่อสายดิน เพ่ือป้องกันความเสียหายของแผงวงจรจากไฟฟ้าสถิต 

 

 

ความร้อน และชิ้นส่วนท่ีเคลื่อนไหว 
คําเตือน: เครื่องพิมพ์สามมิติ FULLSCALE MAX สามารถกําเนิดความร้อนสูง และมีช้ินส่วนท่ีเคลื่อนไหวได ้อาจทําให้เกิดการบาดเจ็บ 
โปรดอย่าแตะหัวพิมพ์ แท่นพิมพ์ และจุดกําเนิดความร้อนหลังจากเปิดทําความร้อนแล้ว มิฉะน้ันอาจเป็นอันตรายได ้

 

ระวัง: อย่าปล่อยเครื่องพิมพ์ทํางานไว้ตามลําพังโดยไมม่ีคนดูแล หากจําเป็นต้องแน่ใจว่า: 
• ช้ินงานช้ันแรกได้ถูกพิมพ์อย่างเรยีบร้อยแล้วบนแท่นพิมพ์ และเส้นพลาสติกถูกม้วนอย่างเรียบร้อย ไม่พันกัน  
• ควรกลับมาดูเครื่องพิมพ์เป็นระยะ 

ระวัง: พลาสติกท่ีหลอมละลายจะส่งกลิ่นออกมา โปรดใช้งานในท่ีท่ีอากาศถ่ายเทได้สะดวก 
ระวัง: กรณีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉินให้ปลดสายไฟออกจากเต้ารับโดยเร็ว 
ระวัง: การดดัแปลงเครื่องโดยพลการอาจทําให้เครื่องใช้งานไมไ่ด้ และไม่ปลอดภัยอีกต่อไป ทําให้การรับประกันสิ้นสดุลงทันที 
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Specifications 

 
 FULLSCALE MAX300 FULLSCALE MAX350 FULLSCALE MAX400 FULLSCALE MAX450 

ขนาดพิมพ์ () 300 x 250 x 300 ม.ม. 300 x 250 x 520 ม.ม. 400 x 300 x 300 ม.ม. 400 x 300 x 520 ม.ม. 

จํานวนหัวพิมพ์ 2 

ขนาดหัวพิมพ์ 0.4 ม.ม. 

ความละเอียดแกน Z 0.02 ม.ม. 
ความแม่นยําแกน XYZ 0.01 ม.ม. 
ความเร็วขณะพิมพ์สูงสุด 120 ม.ม./วินาที 

ความเร็วในการเคลื่อนหัวพิมพ์สูงสุด 200 ม.ม./วินาที 

อุณหภูมสิูงสดุท่ีหัวพิมพ์ 250  ํC 

อุณหภูมสิูงสดุท่ีแท่นพิมพ์  120  ํC 

พลาสติกท่ีใช้ได้  PLA, ABS, PVA, Nylon, PS และอ่ืนๆ 

ขนาดเส้นพลาสติก 1.75 ม.ม. (หรือ 3.0 ม.ม. ตามสั่ง) 
ระบบปฏิบัติการท่ีรองรับ Windows, Linux, Mac OS, OSX 
ภาษาท่ีรองรับ อังกฤษ และอ่ืนๆ 
ซอฟแวร์ท่ีใช้ CreatBot multi-language version 
ไฟล์ท่ีรองรับ STL, OBJ, GCode, AMF 
หน่วยประมวลผล ATmega 2560-16AU (AVR 8 bit 16MHz, 256KB Flash) 
ขนาดจอ LCD 128x64 monochrome multi-language 
กําลังไฟฟ้า 110~220V 360W 
ขนาดเครื่อง 420x380x570 ม.ม. 420x380x790 ม.ม. 590x430x560 ม.ม. 590x430x800 ม.ม. 
นํ้าหนักเครื่อง 28 กก. 35 กก. 45 กก. 69 กก. 
ขนาดบรรจุภณัฑ์ 560x520x710 ม.ม. 560x520x930 730x570x700 730x570x940 
นํ้าหนักรวมบรรจุภณัฑ์ 42 กก. 55 กก. 60 กก. 81 กก. 
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หลักการทํางานของเคร่ือง 

เครื่องพิมพ์สามมิติ FULLSCALE MAX สร้างชิ้นงานสามมิติข้ึนจากการหลอมเส้นพลาสติก ไฟล์งาน 
สามมิติจะถูกแปลงเป็นคําสั่งการพิมพ์โดยผ่านทางแผ่น SD Card จากน้ันเครื่องพิมพ์จะหลอมเส้นพลาสติกแล้วฉีดผ่านหัวฉีดลง
บนแท่นพิมพ์เพ่ือสร้างชิ้นงานทีละชั้นๆ กระบวนการน้ีเรียกว่า Fused Deposition Modeling [FDM] 

  
 

เตรียมไฟล์งานสามมิต ิ
บันทึกไฟล์งานจาก
โปรแกรมของคุณให้เป็น 
.stl หรือ .obj 

CreatBot คือโปรแกรม 
ควบคุมเครื่อง 
FULLSCALE MAX คุณทํา
การปรับค่าต่างๆ เช่นความ
ละเอียด ความเร็ว อุณหภูมิ 
แล้วบันทึกลงเป็นไฟล์ 
gcode  

ส่งข้อมูลไปยังเครื่องพิมพ์ 
โอนข้อมูล gcode จาก
เครื่องคอมพิวเตอร์ไปยัง
แผ่น SD card แล้วนําไป
เสียบเข้าไปท่ีเครื่องพิมพ์ 

เตรียมเครื่องพิมพ์ 
ป้อนเส้นพลาสติกเข้าไปท่ี
หัวพิมพ์ให้เรียบร้อย 
 

พิมพ์ได้เลย 
กดปุ่มข้างจอแสดงผลให้
เครื่องทํางาน และเลือกงาน
ท่ีต้องการพิมพ์จากแผ่น SD 
card  
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การติดตั้ง 
เครื่อง FULLSCALE MAX ผลิตข้ึนอย่างประณีต และมีการหีบห่ออย่างแน่นหนาม่ันคง ก่อนการส่ง
มอบ เราได้ประกอบชิ้นส่วนสําคัญ ตรวจสอบคุณภาพ และทดสอบการใช้งานให้เป็นท่ีเรียบร้อยแล้ว 

แกะกล่อง 

                       
วางกล่องบนพื้นท่ีเรียบและกว้างพอสมควร ภายในกล่องจะมีการหีบหอ่อยา่งแน่นหนา  แกะกล่องและเอาโฟมกันกระแทกออก เปิดถุงพลาสติก 

            
ยกเคร่ืองพิมพ์ออกจากกล่อง ระวังอยา่จับถูกสายพานหรือ
แกนเหล็กของระบบขับเคล่ือนหัวพิมพ ์

วางเคร่ืองลงบนพื้นผิวท่ีเรียบและม่ันคง ตัดฟิล์มพลาสติกออก และนําอปุกรณ์ออกมา
จากเคร่ือง 

   
นําฝาปิดออกจากเคร่ือง ต่อสายไฟเข้ากับเคร่ือง เปิดสวิทซ์แล้วกดปุ่ม OK เลือก 

Move Axis > Autohome เพื่อยกขาเหล็กขึ้น 
นําเส้นพลาสติกออกจากเคร่ือง 

การติดต้ังตัวเครื่อง 

1. แท่นพิมพ์ ติดตั้งให้แล้ว 

  

2. ติดตั้งมอเตอร์ป้อนสาย – 
ติดตั้งให้แล้ว 
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4. ติดตั้งแกนม้วนพลาสติก  

 

5. หยอดนํ้ามันในส่วนท่ี
เคลื่อนไหว 

 
ส่วนประกอบเครื่อง 

1. ปุ่มเปิด-ปิดเครื่อง 
2. ช่องใส่ SD Card  
3. ปุ่มควบคุมคําสั่ง 
4. จอแสดงคําสั่ง  
5. ตัวปรับระดับแท่นพิมพ์ 
6. สปริงรองรับแท่นพิมพ์  
7. แท่นพิมพ์ หัวพิมพ์ 
8. ช่องแขวนฝาปิดหน้าต่าง 
9. มอเตอร์ของแกน X 
10. ชุดหัวพิมพ์ 

11. ท่อนําเส้นพลาสติก 
12. ช่องเสียบสายไฟฟ้า 
13. แกนม้วนเส้นพลาสติก 
14. ม้วนพลาสติก 
15. ตัวหยุดแกน Z 
16. ช่องใส่เส้นพลาสติก 
17. ตัวหยุดแกน X 
18. มอเตอร์ป้อนเส้นพลาสติก ตัวท่ี 1 
19. ปุ่มดันเส้นพลาสติกเข้ากับมอเตอร์ 
20. มอเตอร์ป้อนเส้นพลาสติก ตัวท่ี 2 

  



 

9 

ชุดหัวพิมพ์ 
1. Thermostat tube ตัววัดอุณหภูมิ 
2. ตัวทําความร้อน 
3. หัวพิมพ์ 
4. ชุดทําความร้อน 
5. กรวยลม 
6. ฉนวนกันความร้อน 
7. พัดลม 
8. โครงยึดหัวพิมพ์ 
9. แผ่นยึดพัดลม 
10. แหวนปรับระดับหัวพิมพ์ 
11. ลูกปืน 
12. เพลา 
13. ชุดยึดหัวพิมพ์ 

ชุดขับเคล่ือนเส้นพลาสติก 
1. ตัวประกับเส้นพลาสติก 
2. สปริงกดตัวประกับ 
3. ตัวหมุนดันตัวประกับ 
4. ข้ัวต่อสายมอเตอร์ 
5. มอเตอร์ 
6. ช่องใส่เส้นพลาสติก 
7. ตัวตรวจจับเส้นพลาสติก (อุปกรณ์เสริม) 
8. ชุดขับเส้นพลาสติก 
9. เฟืองขับเส้นพลาสติก 
10. ช่องยึดท่อนําเส้นพลาสติก 
11. ข้อต่อ 
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รายละเอียดของจอแสดงผล 
 

1. อุณหภูมิปัจจุบันของหัวพิมพ์ 1 
2. อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ของหัวพิมพ์ 1 
3. อุณหภูมิปัจจุบันของหัวพิมพ์ 2 
4. อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ของหัวพิมพ์ 2 
5. อุณหภูมิปัจจุบันของหัวพิมพ์ 3 
6. อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ของหัวพิมพ์ 3 
7. อุณหภูมิปัจจุบันของแท่นพิมพ์ 
8. อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ของแท่นพิมพ์ 
9. ความเร็วพัดลม 
10. ตําแหน่งของแท่นพิมพ์ 
11. เวลาท่ีเหลือ 
12. สัญลักษณ์ SD card 
13. ความเร็วในการพิมพ์ 
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เมนูจอ LCD 
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เมนูช่วงระหว่างพิมพ์งาน ในขณะท่ีเคร่ืองกําลังพิมพ์งาน คุณสามารถกดปุ่มเพ่ือปรับตัวเลือกบางอย่างได้ 

ได้แก่ 
Tune: เพ่ือปรับค่าต่างๆ Fan speed: ปรับความเร็วพัดลม 
Speed: เพ่ือเพ่ิมหรือลดความเร็วในการพิมพ์ Change Filament: หยุดช่ัวคราวเพ่ือเปล่ียนเส้น

พลาสติก  
Nozzle: ปรับอุณหภูมิของหัวพิมพ์ซ้าย Control: ควบคุมเคร่ืองพิมพ์-ไม่ควรปรับค่าในหัวข้อน้ี 
Nozzle2: ปรับอุณหภูมิของหัวพิมพ์ขวา Pause: หยุดเคร่ืองพิมพ์ช่ัวคราว 
Bed: ปรับอุณหภูมิของแท่นพิมพ์ Stop Print: ยกเลิกการพิมพ์ 
Flow: ปรับอัตราการไหลของเส้นพลาสติก  
Flow 1: ปรับอัตราการไหลของหัวพิมพ์ด้านขวา  
Flow 0: ปรับอัตราการไหลของหัวพิมพ์ด้านซ้าย  
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ซอฟแวร์ 
แสดงวิธตีิดตั้ง วิธีใช้ การตั้งค่าต่างๆ 
การติดตั้งโปรแกรม CreatWare  

เปิดโปรแกรมจากแผ่น SD card ท่ีมาพร้อมเครื่อง เลือก CreatWare_Setup_V6.3.3.zip จากน้ันทําตามท่ีโปรแกรมแนะนํา  
โปรแกรมท่ีให้มาทํางานบน Windows สําหรับ platform อ่ืนดาวน์โหลดได้ท่ี www.creatbot.com/en/download.html 

   
 

1. โหลดโมเดลสามมิติ ท่ีเป็นไฟล์ประเภท STL / OBJ / DAE / AMF.  
หมายเหต:ุ CreatWare สามารถอ่านไฟล์ประเภท สองมิติและแปลงให้เป็นสามมิตไิด้ด้วยเช่น
ไฟล์ประเภท JPG / BMP / PNG. 

2. บันทึกเป็นไฟล ์Gcode 
 เมื่อใส ่SD card โปรแกรมจะบันทึกลง SD card  
 ช่ือไฟล์ต้องเป็นภาอังกฤษเท่าน้ัน 

3. หากมีการเปลี่ยนแปลงการตั้งค่าใดๆ ให้กดปุ่มน้ีเพ่ือให้เครื่องคํานวณเวลาในการพิมพ์ และ
ปริมาณพลาสติกท่ีใช้ 

4. เวลาในการพิมพ์ และปรมิาณพลาสติกท่ีใช้จริง 
5. จําลองการพิมพ์ในแบบต่างๆ 

5.1 Normal: รูปแบบปกติ    
5.2 Overhang: แสดงส่วนท่ีลอยและจําเป็นต้องมี support   
5.3 Transparent: แบบโปร่งใส 5.4 X-Ray: มุมมองแบบ X-Ray  
5.5 Layers: มุมมองแบบช้ันๆ เหมือนการพิมพ์จริง 
เมื่อกดเมา้ส์ปุ่มขวาบนช้ินงานจะมเีมนูดังน้ี 
- ย้ายช้ินงานไปอยู่กลางแท่นพิมพ์ 
- รวมช้ินงานเพ่ือพิมพ์สองสี 
- ลบช้ินงาน  
- แยกส่วนช้ินงาน (อาจใช้เวลานาน) 
- เพ่ิมจํานวนช้ินงาน  
- ลบช้ินงานท้ังหมด 
- โหลดช้ินงานท้ังหมดใหม ่  

4 
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การต้ังค่าต่างๆ 
Quality 

Layer height: ความสูงระหว่างช้ัน ตัวเลขย่ิง
น้อยย่ิงละเอียด  
- ความละเอียดสูงมาก: แนะนําว่าให้ใช้ค่า 0.1 
- ความละเอียดสูง: แนะนําว่าให้ใช้ค่า 0.2 
- ความละเอียดท่ีเหมาะสม คุณภาพดีและงาน
เสร็จเร็ว: แนะนําว่าให้ใช้ค่า 0.25 
- ความเร็วสูง: แนะนําว่าให้ใช้ค่า 0.3 
***ไม่ควรกําหนดให้ต่ํากว่า 0.1 *** 
Shell thickness: ความหนาของผนัง
โดยรอบ ควรเป็นจํานวนเท่าของขนาดหัวพิมพ์ 
0.4mm  
Flow: การชดเชยจํานวนเน้ือพลาสติกว่าให้ใช้
มากข้ึนหรือน้อยลง 
Fill 

Bottom/Top thickness: ใช้สร้างแผ่นปิด
ด้านบน-ล่าง ปกติจะตั้งให้เป็นจํานวนเท่าของ 
layer height ควรตั้งให้มีขนาดใกล้เคียงกับ 
wall thickness เพ่ือให้วัตถุมีความแข็งแรง
เท่ากันทุกด้าน 
Fill Density: คือการสร้างโครงตาข่ายภายใน
ตัววัตถุ 0% คือภายในกลวง 100% คือทึบตัน 
Speed and Temperature 

Printing Speed: ความเร็วของหัวพิมพ์ค่า
จากโรงงานคือ 30mm สามารถตัง้ได้ถึง 50-
70mm/s แต่ต้องเพ่ิมอุณหภูมิให้สมดลุด้วย 
เพ่ือป้องกันเส้นขาด ความเร็วน้ียังข้ึนอยู่กับ
รูปแบบของช้ินงานด้วย ไม่ควรปรบัให้เร็วเกิน 
70mm/s เพราะจะทําให้เสียความแม่นยําใน
การพิมพ์ 
Printing Temperature: ตั้งอุณหภมูิของ
หัวพิมพ์หลัก (ปกติอยู่ท่ีข้างซ้าย) ข้ึนอยู่กับ
วัสดุท่ีใช้ 
2nd extruder temperature:ตัง้อุณหภูมิ
ของหัวพิมพ์รอง(ปกติอยู่ท่ีข้างขวา)ข้ึนอยู่กับ
วัสดุท่ีใช้ 

 
Default main extruder: เลือกหัวพิมพ์
หลักในการพิมพ์ คุณสามารถพิมพ์ช้ินงานท่ี
หน่ึงท่ีหัวซ้ายจบแล้วมาเปลีย่นเป็นหัวขวาเพ่ือ
พิมพ์ช้ินงานท่ีสองอีกสีหน่ึงท่ีหัวซ้ายไดเ้ลยโดย
ไม่เสียเวลา 
Bed temperature: ตั้งอุณหภมูท่ีิแท่นพิมพ์ 
Close bed after layer: ตัดความร้อนท่ี
แท่นพิมพ์เมื่อถึง layer ท่ีตั้งไว้ เพ่ือประหยัด
ไฟฟ้าและยืดอายุแท่นพิมพ์ ตั้งเป็น 0 เพ่ือปิด
ตัวเลือกน้ี 
Support 

Support type: ช้ินงานท่ีมีส่วนย่ืนไปใน
อากาศต้องมีเสามารับ เพ่ือป้องกันการเสยีรูป 
-None: ไม่พิมพ์ 
-Touching Build Plate: จะสรา้ง support 
เฉพาะจุดท่ีสัมผสัท่าพิมพ์เท่าน้ัน 
-Everywhere: สร้างทุกจุดท่ีมีการย่ืนออกไป 
Note: การสร้าง support จะมผีลกับผิวของ
ช้ินงานและความเร็วในการพิมพ์ ถ้าไม่จําเป็น
ควรแยกช้ินงานในการพิมพ์เพ่ือลดการใช้ 
support 
Platform adhesion type: ตัวช่วยให้
ช้ินงานติดกับแท่นพิมพ์ได้ดีข้ึน 
 None: ไม่พิมพ์ 
 Brim: สร้าง layer 1 ช้ันรอบช้ินงาน 
 Raft: ปูพ้ืนเป็นแพท่ีหนาก่อนเริ่มพิมพ์ช้ินงาน 
Support dual extrusion: เลือกหัวพิมพ์ท่ี
จะใช้พิมพ์ support ในกรณีท่ีใช้วัสดุเดียวกับ
ช้ินงานเลือกได้ท้ังสองหัว ถ้าใช้แบบละลายท้ิง
ให้เลือกตรงข้ามกับหัวพิมพ์หลัก 

 

  

นําเมาส์ไปวางบนตัวเลือก จะแสดง
ข้อความอธิบายโดยอัตโนมัติ 
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Infill 

Solid infill top ปิดฝาด้านบนของช้ินงาน 
Solid infill bottom ปิดพ้ืนของช้ินงาน 
Spiralize the outer contour พิมพ์แบบผนังช้ันเดียวโดยวนเป็นเกลียวข้ึนไปอย่างต่อเน่ือง 

Retraction  
Enable retraction: เลือกให้เครื่องดึงเส้นพลาสติกกลับขณะเคลือ่นหัวพิมพ์ข้ามช้ินงานส่วนท่ีไม่ได้
พิมพ์ เพ่ือไม่ให้พลาสติกไหลเลอะช้ินงาน  
 -Retraction speed: ความเร็วในการดึงเส้นกลับ ไมค่วรตั้งให้เร็วเกินไป 
 -Distance: ระยะการดึงกลับ ตั้งค่าเป็น 0 เพ่ือยกเลิกคําสั่งน้ี ค่าท่ีเหมาะสมคือ 5  

Quality 

Initial layer thickness: ความหนาของช้ันพิมพ์ช้ันแรกควรตั้งให้หนากว่าเพ่ือการยึดติดกับแท่น
พิมพ์ดีข้ึน ตั้งค่า 0.0 เพ่ือให้หนาเท่ากับช้ันอ่ืนๆ 
Initial layer flow: ปริมาณเน้ือพลาสติกท่ีช้ันแรก 
Cut off object bottom: ตัดฐานของช้ินงานออกท่ีความสูงท่ีกําหนด  
Continue print from cut off: เริ่มพิมพ์ช้ินงานท่ีความสูงจากพ้ืนจากค่าใน Cut off  
  Note: ต้องปิด brim, raft และ skirt ในกรณีท่ีใช้คําสั่งน้ี 
Speed and Temperature 

Travel Speed: ความเร็วของหัวพิมพ์ในขณะท่ีไมไ่ด้ฉีดเส้นพลาสตกิ ควรตั้งท่ี 70  
Bottom layer speed: ความเร็วท่ีฐานของช้ินงาน ควรตั้งท่ี 20 ไม่ควรตั้งให้เร็วมากเพราะจะทําให้ช้ินงานไม่ติดกับแท่นพิมพ์ 
Solid layer speed ความเร็วขณะพิมพ์ส่วนท่ีเป็นพ้ืนเตม็ ระบุเป็น % ของความเร็วในหน้า Basic 
Outer shell speed: ความเร็วขณะพิมพ์ผิวด้านนอกของช้ินงาน พิมพ์ช้าจะไดผ้ิวงานท่ีเรียบร้อยกว่า แต่ไม่ควรตั้งให้ค่าน้ีต่างกันมากระหว่าง in-
ner shell speed กับ outer shell speed ช้ินงานจะออกมาไม่ดี ระบุเป็น % ของความเร็วในหน้า Basic 
Inner shell speed: ความเร็วในการพิมพ์ผนังด้านใน สามารถตั้งให้สูงกว่าด้านนอกเพ่ือให้งานเสร็จเร็วข้ึน ควรตั้งค่าให้อยู่ในระหว่าง outer shell 
speed กับ infill printing speed ระบุเป็น % ของความเร็วในหน้า Basic 
Infill speed: ความเร็วในการพิมพ์โครงด้านใน ไม่ควรตั้งให้เร็วเกินไป ระบุเป็น % ของความเร็วในหน้า Basic 

Expert Setting 
Nozzle  
Nozzle size: กําหนดขนาดหัวฉีด มาตรฐานคือ 0.4 มม.  
Filament 
Diameter: ขนาดของเส้นพลาสติกท่ีใช้ต้องระบุให้ตรงกับขนาด 
Diameter 2: ขนาดของเส้นพลาสติกของหัวพิมพ์รอง  
Retraction  
Minimum travel ระยะทางท่ีกําหนดหรือน้อยกว่าจะไม่ retract 
Minimal extension before retracting ระยะทางท่ีฉีดพลาสตกิก่อนถึงการ 

retract หากมีการ retract ก่อนระยะน้ี การ retract จะถูกยกเลิก 
Z hop when retracting ระยะทางท่ีแท่นพิมพ์จะถอยห่างจากหัวพิมพ์ 
Enable combing หลีกเลี่ยงการข้ามไปมาของหัวพิมพ์บนช้ินงาน 
Dual Extrusion การพิมพ์พร้อมกันสองหัว 

Wipe &prime tower: หอคอยเพ่ือเช็ดหัวพิมพ์ในขณะท่ีสลับหัวพิมพ์  
Tower volume per layer: กําหนดปริมาณพลาสติกท่ีจะใช้สร้างหอคอย  



 

16 

Ooze shield: เป็นกําแพงบางๆ ท่ีสร้างเพ่ือรับพลาสติกท่ีหยดออกมาจากหัวท่ีไม่ได้พิมพ์ 

Dual extrusion overlap: การทับซ้อนของเส้นพลาสติกจากท้ังสองหัวพิมพ์ ช่วยให้ช้ินงานติดเป็นช้ินเดียวกัน 
Dual extrusion switch amount: ระยะของการดึงเส้นพลาสตกิกลับเมื่อมีการสลับหัวพิมพ์ เพ่ือป้องกันการไหลหยด 

ของพลาสติก ตั้งค่าเป็น 0 เพ่ือยกเลิกคําสั่ง ค่าท่ีเหมาะสมคือ 25 
Infill 

Infill overlap: ตั้งค่าการเช่ือมตอ่ in-fill กับตัวช้ินงานให้แข็งแรงค่าท่ีเหมาะสมคือ 10 
Skirt 

Line count: พิมพ์ลายเส้นรอบๆ ช้ินงานในช้ันแรก เพ่ือเตรียมหัวพิมพ์ และตรวจดูว่าช้ินงานพอดีกับแท่นพิมพ์หรือไม่ ควรตั้งค่าไว้ท่ี 1 ถ้าตั้ง 0 จะ
ไม่พิมพ์ลายเส้น หากตั้งมากกว่า 1 จะช่วยได้ดีกว่าในกรณีท่ีพิมพ์ช้ินงานเล็กๆ 

 Start distance: ตั้งค่าระยะห่างของ skirt กับช้ินงาน 
Minimal length: ความยาวน้อยสุดของลายเส้น หากพิมพ์ลายเสน้แล้วยังไม่ถึงค่าท่ีตั้งไว้ เครื่องจะพิมพ์อีกเส้นหน่ึงจนถึงค่าท่ีตั้งไว้ ค่าท่ีเหมาะสม

คือ 250 ถ้าตั้งไว้ท่ี 0 จะเป็นการยกเลิกคําสั่ง หากช้ินงานเล็กมากๆ จะไมไ่ด้ประโยชน์ 
Cool 

Enable cooling fan: เปิดพัดลมระบายความร้อนให้พลาสติก  
Minimal layer time: เวลาท่ีน้อยท่ีสุดในการพิมพ์ 1 ช้ันเพ่ือรอให้เย็นลงก่อนจะพิมพ์ช้ันต่อไป ถ้าความเร็วในการพิมพ์เร็วเกินไปจะถูกชะลอด้วย

คําสั่งน้ี  
Fan full on at height: กําหนดให้พัดลมทํางานเต็มท่ี ณ ความสงูท่ีเท่าใด 
Fan speed min: ความเร็วพัดลมท่ีน้อยท่ีสุดขณะพิมพ์ 
Fan speed max: ความเร็วพัดลมท่ีมากท่ีสุดขณะพิมพ์ช้าลง 
Minimum speed: ความเร็วน้อยท่ีสุดในการพิมพ์แต่ละช้ัน ค่าท่ีเหมาะสมท่ีสดุคือ 10  
Cool head lift: หากค่า Minimal layer time ไม่พอ จะยกหัวพิมพ์ออกจากงานเพ่ือให้ช้ินงานเย็นลง 
Support 

Structure type เลือกรูปแบบของการสร้าง support มีแบบ Grid และ Line 
Distance X/Y: ระยะห่างระหว่างช้ินงานกับ support ในแนวแกน X/Y ค่าท่ีเหมาะสมคือ 1.0mm  
Distance Z: ระยะห่างของช้ินงานกับ support ในแนวแกน Z ค่าท่ีเหมาะสมคือ 0.10mm. 
Birm 

Birm line amount: ค่าท่ีเหมาะสมคือ 5 ค่าท่ีมากข้ึนจะติดไดด้ีข้ึน แต่จะลดขนาดพ้ืนท่ีพิมพ์ลง 
Raft 

Extra margin: ถ้าเปิดใช้ raft จะเพ่ิมขนาดของ raft ตามท่ีกําหนด 
Line spacing: ระยะความถ่ีของเส้น raft 
Fix Horrible 
Combing everything (Type-A)/ (Type-B): คําสั่งน้ีจะเช่ือมตอ่ช้ินงานรวมเป็นช้ินเดียวกัน ปกตโิพรงภายในช้ินงานจะหายไป ผลของคําสั่งน้ี

อาจไม่เป็นไปตามท่ีต้องการ โปรดใช้ด้วยความระมัดระวัง 
Type-A จะพยายามคงช่องว่างภายในไว้    
Type-B จะเน้นรูปร่างภายนอกเท่าน้ัน 
Keep open faces: คงช่องว่างเอาไว้ท้ังหมด ปกติเครื่องจะปิดช่องว่างเล็กๆ และเปิดช่องให้สําหรับช่องว่างท่ีใหญ่ แต่คําสั่งน้ีจะคงช่องว่างทุกช่อง

ไว้อาจจะทําให้ช้ินงานเสยีหายได้ ผลของคําสั่งน้ีอาจไม่เป็นไปตามท่ีต้องการ โปรดใช้ด้วยความระมัดระวัง 
Extensive stitching: คําสั่งน้ีจะพยายามปิดช่องว่างของช้ินงานทุกช่อง อาจใช้เวลาคํานวณนานมาก ผลของคําสั่งน้ีอาจไม่เป็นไปตามท่ีต้องการ 

โปรดใช้ด้วยความระมัดระวัง 
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Plugins 

เราให้ plugins มา 3 อัน ซ่ึงจะช่วยให้คุณควบคุมการทํางานของเครือ่งให้ดีข้ึน คุณสามารถตั้งค่าท่ี
แตกต่างกันในแต่ละความสูง ให้กับช้ินงาน เพ่ือความเท่ียงตรงท่ีสูงข้ึน 
ให้ Double-click ท่ี plugin ท่ีต้องการเพ่ือเปิดใช้งาน แล้วตั้งค่าตามต้องการ 
ถ้าต้องการปิด plugin ใดให้กดปุ่มกากบาทบนมุมขวาบน 
Change Filament At Z: กําหนดว่าต้องการเปลี่ยนเส้นพลาสติก ณ ความสูงใดชองช้ินงาน 
Pause at height: กําหนดให้หยุดพิมพ์ช่ัวคราว ณ ตําแหน่งความสูงใดๆ ในแนวแกน Z 
Tweak At Z: คุณสามารถ reset ค่าท่ีตั้งไว้ แล้วใช้ค่าท่ีกําหนดใหม ่ณ ตําแหน่งความสูงใดๆ ใน
แนวแกน Z 

**หากเปิดท้ิงไว้ Plugins จะทํางานทุกคร้ังท่ีสั่งพิมพ์** 

 
 
 
 
 

การใช้งานเม้าส ์

 

กดเพ่ือเลือกโมเดลบนหน้าจอ 
กดค้างเพ่ือย้ายตําแหน่ง 
กดสองครั้งเพ่ือโหลดโมเดลใหม่ 

 

เลื่อนลูกล้อเพ่ือย่อ-ขยายมุมมอง 

 

กดค้างเพ่ือเปลี่ยนมุมมอง  
 
กดพร้อมกับปุ่ม Shift ในโหมดหมุนโมเดลเพ่ือ
หมุนโมเดลทีละ 1 องศา 

 

กดค้างท้ังสองปุ่มเพ่ือย่อ-ขยาย
มุมมอง 

 

 

กดพร้อมกับปุ่ม Shift เพ่ือเลื่อนมุมมอง 

ปุ่มลัด 
Ctrl + L โหลดโมเดล Ctrl + S บันทึกโมเดล 
Delete  ลบโมเดล F5 สร้างภาพใหม่ 
Ctrl + E Export โมเดล Ctrl + , เปิดเมนูการต้ังค่า 

  

+ 

+ 
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เร่ิมใช้งาน 
แสดงวิธีใช้งานเคร่ืองเบื้องต้น 

การปรับระดับแท่นพิมพ์ 
• หมุนหัวปรับให้แน่นข้ึน (หมุนไปทางขวา) เพ่ือลดความสูงของแท่นพิมพ์ 
• หมุนหัวปรับให้คลายลง (หมุนไปทางซ้าย) เพ่ือเพ่ิมความสูงของแท่นพิมพ์ 
• ระยะห่างระหว่างหัวพิมพ์กับท่านพิมพ์ควรจะเป็น 75% ของ Layer thickness ท่ีต้ังไว้ในโปรแกรม   
การปรับระดับแท่นพิมพ์มีความจําเป็นมาก เพราะหากไม่ได้ระดับ หรือหัวพิมพ์อยู่ใกล้หรือห่างจากแท่นพิมพ์เกินไป ชิ้นงานจะ
ออกมาไม่ดี มีโอกาสเสียหายสูง ควรทําการปรับระดับบ่อยๆ  

วิธีการปรับระดับ 

 
 

 

หมุนตัวปรับให้แน่นเพ่ือป้องกันแท่น
พิมพ์ชนหัวพิมพ์ 

ปรับเมนูดังน้ี Setting > Leveling bed 
หัวพิมพ์และแท่นพิมพ์จะปรับไปอยู่ ณ 
จุดเริ่มต้น 

ใช้กระดาษ A4 วางไว้ระหว่างหัวพิมพ์และ
แท่นพิมพ์ ลองขยับกระดาษ หากระยะท่ี
พอดีจะรู้สึกฝืดเล็กน้อย หากหลวมหรือฝืด
เกินไป ให้หมุนท่ีปุ่มใต้แท่นพิมพ์จนกระท่ัง
พอดี ประมาณ 0.2 ม.ม. 

   

ปรับทีละจุด วนไปจนครบท้ัง 4 จุด ปรับอีกสามมุมด้วยวิธีเดียวกัน ทําซํ้าอีก 3-4 รอบให้แน่ใจว่าได้ระดับท่ีดี
ท่ีสุด 

 

  

5 
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การใส่เส้นพลาสติก 

   

Preheat the nozzle: กดเลือก Pre-
heat> preheat PLA (หรือ ABS) 
จากเมนู เลือกหัวพิมพ์ท่ีจะทําความ
ร้อน 

ใส่เส้นพลาสติกเข้าไปในท่อนํา ดันจน
เส้นพลาสติกเข้าไปจนสุดถึงหัวพิมพ์ 

จะมีพลาสติกไหลออกจากหัวพิมพ์ 
แสดงว่าใช้ได้แล้ว 

 

ข้อควรระวัง  
1. การหมุนปุ่มแน่นหรือหลวมเกินไป จะทําให้การป้อนเส้นพลาสติกมีปัญหาและ 

พิมพ์ชิ้นงานพิมพ์ไม่ได้  
2. หลังจากการป้อนเส้นเสร็จสมบูรณ์แล้ว ให้ตรวจดูเส้นพลาสติกอย่าให้พันกัน 
3.  หม่ันหยอดนํ้ามันท่ีแกนเหล็กของหัวพิมพ์ และส่วนท่ีเคลื่อนไหวอ่ืนๆ เพ่ือ

ป้องกันการติดขัด 

หมุนปุ่มยึดเส้นพลาสติก ให้แค่ตึงมือเท่าน้ัน    

พิมพ์งานจาก SD card 

 
⋅ เปิดไฟล์งาน 3D ในโปรแกรม Creatware ต้ังค่าต่างๆ ตาม

ต้องการและบันทึกลงในแผ่น SD card 

⋅ นําแผ่น SD card ไปใส่ในเครื่องพิมพ์ 

⋅ เลือกคําสั่ง Print from SD หรือกดปุ่ม [SD] บนแป้น 

⋅ เม่ือเครื่องทําความร้อนถึงจุดท่ีต้ังค่าไว้ จะเริ่มพิมพ์ทันที  
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การพิมพ์ช้ินงานสองสี 

เปิดไฟล์งานข้ึนมาท้ังสองชิ้น คลิ๊กเมาส์ปุ่มขวาท่ีโมเดลแล้ว
เลือก Dual extrusion merge 

เลือกหัวพิมพ์หลักและหัวพิมพ์รองในโปรแกรมเพ่ือพิมพ์ท้ังสองสี 
 

  

การนําเส้นพลาสติกออกจากเครื่อง 

 
Preheat the nozzle: กดเลือก Preheat> preheat 
PLA (หรือ ABS) จากเมนู เลือกหัวพิมพ์ท่ีจะทําความ
ร้อน 

 

 
เม่ือความร้อนได้ท่ีแล้ว ให้ดันเส้นพลาสติกให้ออกมาทาง
หัวพิมพ์ประมาณ 15 ซ.ม. แล้วดึงเส้นพลาสติกออกมาตรงๆ 
อย่างรวดเร็ว 

*** หากเส้นขาดติดอยู่ภายในให้อ่านหัวข้อวิธีแก้ปัญหา 

*** อย่าเปิด Preheat ค้างไว้นานๆ เพ่ือป้องกันเส้นพลาสติกไหม้ ทําให้หัวพิมพ์ตันได ้ทําความสะอาดแท่นพิมพ์  
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การปรับแนวของหัวพิมพ์ซ้าย-ขวา 

 
ในการพิมพ์พร้อมกันท้ังสองหัวพิมพ์ อาจมีความคลาดเคลื่อนของตําแหน่งบ้าง หากเกิดปัญหาน้ี ให้เปิดเมนู Machine>Machine 
setting ค่ามาตรฐานอยู่ท่ี Offset X=20.0 การปรับให้ดูตัวอย่างด้านล่าง 

 

การปรับระดับหัวพิมพ์ 
1. ปรับยกหัวฉีดด้านขวาข้ึนก่อนโดยใช้ไขควงหรือแท่งเหล็กใส่เข้าไปในช่องตามภาพ แล้วโยกไปทางซ้ายหัวพิมพ์จะยกสูงข้ึน 

หากโยกไปทางขวาหัวพิมพ์จะลดระดับลง ในการหมุน 1 รอบ ระดับจะเปลี่ยนไปประมาณ 1 ม.ม. 
2. ใช้หัวซ้ายเป็นหลักในการปรับระดับ  
3. ปรับหัวขวาข้ึน-ลงโดยอางอิงจากหัวซ้าย 
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บํารุงรักษา 
 

แท่นพิมพ์ 
โปรดรักษาแท่นพิมพ์ให้สะอาด ปราศจากฝุ่น รอยขีดข่วน ฟองอากาศ และนํ้ามัน ไขมันจากมือ  

1. ใช้ปากคีบในการหยิบเศษพลาสติกออกจากแท่นพิมพ์เสมอเพ่ือป้องกันอันตราย 
2. อย่าใช้ของมีคมสัมผัสแท่นพิมพ์ 
3. หากไม่ได้ใช้เครื่องเป็นเวลานาน ควรทําความสะอาดเทป กระจก และคลายเกลียวของปุ่มปรับระดับแท่นพิมพ์ 
ทําความสะอาดเครื่องป้อนเส้นพลาสติก 
หลังจากพิมพ์ชิ้นงานมาจํานวนหน่ึง เฟืองขับเส้นพลาสติกอาจมีเศษพลาสติกสะสมอยู่ ควรใช้แปรงทําความสะอาดตามน้ี 

 
 

คลายน็อตท่ีมอเตอร์ด้านหลังจนสุด เลือกท่ีเมนู Filament > extruder แล้ว

กดปุ่มลูกศรข้ึน ⇑ เฟืองจะเริ่มหมุน 

ใช้แปรงปัดจนความสะอาด 

 
ทําความสะอาดรางเลื่อนทุกอัน 

 
หยอดนํ้ามันท่ีรางทุกอัน แต่ระวังอย่าให้มากเกินไป 

6 
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วิธีแก้ปัญหา 
ปัญหาการใช้งานท่ัวไป 
Q: การตั้งอุณหภูมสิําหรับพลาสตกิชนิดต่างๆ 

A: PLA: อุณหภูมิท่ีหัว: 200-215°C อุณหภูมิท่ีแท่นพิมพ์:45°C 

 ABS: อุณหภูมิท่ีหัว: 245-255°C อุณหภูมิท่ีแท่นพิมพ์: 80-95°C 

 PVA: อุณหภูมิท่ีหัว: 190-200°C อุณหภูมิท่ีแท่นพิมพ์:45°C 
Q: ความสัมพันธ์ของ layer thickness, print speed และ nozzle 

temperature? 
A: จุดประสงค์คือให้เวลาท่ีเพียงพอท่ีจะให้พลาสติกร้อนและเย็น ปกติ

ถ้า layer thickness เพ่ิมข้ึนควรเพ่ิมความเร็ว และเพ่ิมอุณหภูมิให้

เหมาะสม เช่นถ้าความเร็วเกิน 60 เพ่ิมอุณหภมูิ 5°C หากเกิน 90 

ให้เพ่ิมเป็น 10°C ในทางกลับกันถ้าลด layer thickness ให้ลด
ความเร็ว และลดอุณหภูมลิง 

Q: จะตั้งค่าการพิมพ์อย่างไรเมื่อตอ้งการพิมพ์ช้ินงานท่ีมีฝาปิดด้านบน
และลา่ง 

A: เพ่ิมความหนาของ top/bottom thickness ในหน้า Basic 
Q: ถ้าจะพิมพ์ single layer thickness จะตั้งค่าอย่างไร 
A: ปกติให้คง layer thickness ให้มากกว่า 1mm และเลือกคําสั่ง 

“Spiralize” ในหน้า “Expert”setting. 

Notes: 
1. Layer thickness ไมส่ามารถตัง้ให้สูงกว่า 0.8 เท่าของขนาด
หัวพิมพ์ (ตัวอย่างเช่นหัวพิมพ์ขนาด 0.4mm, layer thickness ตั้งได้
ไม่เกิน0.32mm) 
2. อุณหภูมสิูงสุดท่ีหัวพิมพ์ทําได้คือ 250°C , และท่ีแท่นพิมพ์ 120°C. 
วัสดุจากแหล่งต่างๆ มักจะมีการตัง้ค่าอุณหภูมิท่ีต่างกัน 
Q: มีรอยร้าวบนช้ินงาน หรือรอยต่อระหว่างช้ัน 
A: 1. แท่นพิมพ์ไม่ได้ระดับ ปรับระดับแท่นพิมพ์อีกครั้ง 
    2. เส้นพลาสติกไม่ตดิกับแท่นพิมพ์ ควรใช้ Blue tape หรือ kap-

ton tap บนแท่นพิมพ์  
Q: พัดลมทํางานตัวเดียวในขณะท่ีเครื่องกําลังรอพิมพ์ 
A: เป็นเรื่องปกติ พัดลมจะทํางานเพียงตัวเดียว(โดยท่ัวไปจะเป็นตัว

ขวามือ)  อีกตัวหน่ึงจะทํางานเมื่อพิมพ์ช้ินงานช้ันแรกเสร็จ 
Q: หัวพิมพ์ข้างท่ีไม่ได้พิมพ์ขูดช้ินงาน (ในกรณีท่ีพิมพ์สีเดยีว) 
A: 1. หัวพิมพ์ด้านน้ันอยู่ต่ํากว่า ให้ดูหัวข้อก่อนหน้าน้ี 
    2. ตั้งค่า printing flow มากเกินไป ทําให้ความสูงของช้ันเกินค่า

ท่ีตั้งไว้ ให้ลด printing flow ลง 

ปัญหาตัวเคร่ือง 
Q. มีข้อความ MINTEMP บนจอ  
A. ตัววัดอุณหภูมเิสีย, เปลี่ยนตัววัดอุณหภมู ิ
Q. มีข้อความ MAXTEMP บนจอ 
A. อุณหภมูิของหัวพิมพ์หรือแท่นพิมพ์สูงเกินไป ตัววัดอุณหภูมิเสีย, 

เปลี่ยนตัววัดอุณหภูม ิ
Q. ต่อสาย USB ไมไ่ด ้
A. ให้กําหนด Baud rate 250000 หรือใช้สายท่ีสั้นลง 

Q. หัวพิมพ์ร้อนช้า 
A. อุณหภมูิในห้องต่ําเกินไป หรือมีการเปิดพัดลมไปโดนเครื่องพิมพ์ 
Q. หัวพิมพ์ติดขัด ฝืด 
A. ทําความสะอาดเพลา หยอดนํ้ามัน 
Q. หัวพิมพ์ติดขัด ไม่ขยับเลย 
A. วงจรควบคุมมอเตอรไ์หม้ หรือสายพานขาด/หลวม 
Q. หัวพิมพ์ว่ิงชนตัวเครื่อง 
A. ตัวควบคุมตําแหน่งเสยีหาย 
Q. เปิดเครื่องไมต่ิด 
A. ตรวจเช็คสายไฟฟ้า ฟิวส์ หรือสวิทซ์เปิดปิดเสีย 
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การเปล่ียนฟิวส์ 

 
การปรับตําแหน่งสูงสุดของแท่นพิมพ์ 

หากแท่นพิมพ์ตํ่าเกินไปให้ปรับท่ี limit switch ด้านหลังเครื่องตามภาพ 

 
ปัญหาการป้อนเส้น และการฉีดพลาสติก  

Q: หัวพิมพ์ตัน 
A:  1. เส้นพลาสติกท่ีใช้สกปรกและไปสะสมในหัวพิมพ์ ต้องทําความ

สะอาดหัวพิมพ์โดยใช้เข็ม หรือถอดหัวพิมพ์ออกมาแล้วใช้เข็มและ
ดอกสว่านทําความสะอาด  

     2. ใช้ความร้อนมากเกินไปทําให้เส้นพลาสติกไหม้อยู่ข้างใน ต้องทํา
ความสะอาดหัวพิมพ์โดยใช้เข็ม หรือถอดหัวพิมพ์ออกมาแล้วใช้เข็ม
และดอกสว่านทําความสะอาด  

     3. รูหัวพิมพ์ผิดรูป ต้องเปลีย่นหัวพิมพ์ใหม่ 
Q:  หัวพิมพ์ไม่ร้อน 
A:  1. ข้ัวต่อลวดทําความร้อนหลวม ต้องขันให้แน่น 
     2. ลวดความร้อน หรือ ตัวควบคุมอุณหภูมิ หรือ สายไฟ เสีย โปรด

เช็คดูว่าถ้าหัวพิมพ์ด้านหน่ึงทํางานปกติแต่อีกด้านหน่ึงไม่ทําความ
ร้อนให้ทําตามน้ี 

      1) เปิดฝาเครื่องออกหาสายไฟท่ีต่อเข้ากับลวดความร้อน สลับ
สายไฟ แล้วลองให้ความร้อน ถ้าหัวท่ีเคยไมร่้อนกลับมาร้อนได้ ก็ให้
เปลี่ยนลวดความร้อนท่ีเสียออกไป 

      2) ถ้าสลับสายแล้วหัวท่ีไม่ร้อนก็ยังไม่ร้อนเหมือนเดมิ ให้สลับสาย
กลับมาเหมือนเดมิ แล้วมาสลับสายของตัวควบคุมอุณหภูมิ แล้วทํา
ความร้อนอีกครั้ง ถ้าหัวท่ีเคยไมร่อ้นกลับมาร้อนได้ ก็ต้องเปลี่ยนตัว
ควบคุมอุณหภูมิ  

Power tube บน mainboard  
MAXTEMP/ MINTEMP 
Q: อุณหภูมหัิวพิมพ์สูงเกินไป 
A: 1. ให้ลดอุณหภูมิท่ี preset temperature. 
    2. ตัวควบคุมอุณหภูมิเสีย ต้องเปลี่ยน 
Q:  หัวพิมพ์ติด ไม่ขยับ 
A: 1. นํ้ามันหล่อลื่นไมเ่พียงพอ ให้ทําความสะอาดหยอดนํ้ามันท่ีแกน 
    2. โครงสร้างของเครื่องเสียรูปจากการกระแทกขณะขนส่ง 
    3. สายเช่ือมมอเตอร์ของแกน X/Y หลวม ให้เปิดฝาใต้เครื่องแล้ว

เสียบใหม ่
    4. น็อตยึดลูกรองสายพานหลวม ให้ขันให้แน่น 
    5. สายพานหย่อน ให้เปลี่ยนสายพานใหม ่
Q:  หัวพิมพ์ชนกับเครื่อง 
A:  สายไฟท่ีเช่ือม limit switch หลวม หรือ limit switch เสยี ลอง

ขยับสายไฟ ถ้าไม่หายให้เปลี่ยน limit switch  
Q:  มอเตอร์ป้อนเส้นพลาสติกมีเสยีงดัง  
A:  1. ขันน็อตแน่นเกินไป ให้คลายออก 
     2. หัวพิมพ์ตัน ทําให้ไม่สามารถป้อนเส้นพลาสติกได้ ให้ทําความ

สะอาดหัวพิมพ์ 
     3. หัวพิมพ์หลวมเกินไป 
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ปัญหาเกี่ยวกับแท่นพิมพ์  
Q: หัวพิมพ์กับแท่นพิมพ์ห่างกันมาก แม้จะหมุนตัวปรับจนสุดแล้ว 
A: ปรับ limit switch ของแกน Z ท่ีด้านหลังของเครื่องให้สูงข้ึน

เล็กน้อย 

 
 

Q: แท่นพิมพ์เคลื่อนท่ีไมป่กติ  
A: 1. น็อตยึดแกน Z ท่ีด้านบนของเครื่องหลวม ให้ขันให้แน่น 
    2. สายมอเตอร์ของแกน Z-axis หลวม ให้ขยับให้แน่น 
    3. แกน Z ขาดการหล่อลื่น ให้หยอดนํ้ามันท่ีตัวแกน 

 

ปัญหาในการพิมพ์ 
ปัญหาเกี่ยวกับการพิมพ์ชั้นแรก 
Q: พลาสติกไมต่ิดกับแท่นพิมพ์ 
- A1: แท่นพิมพ์ห่างจากหัวพิมพ์เกินไป 
- A2: แท่นพิมพ์ยังไม่ได้ปรับระดับให้ถูกต้อง 
- A3: ยังไม่ได้คิด Kapton tape หรือไมไ่ดล้อกแผ่นรองของ Kapton 
tape ออก 
- A4: การพิมพ์ช้ันแรกน้อยเกินไป ควรตั้งให้อยู่ท่ี 0.2 หรือมากกว่า 
Q: พลาสติกติดท่ีแท่นพิมพ์น้อยมาก 
A: ระยะห่างระหว่างหัวพิมพ์กับแท่นพิมพ์น้อยเกินไปจนพลาสติก
ออกมาไมไ่ด ้
Q: ไม่มีพลาสติกออกมาจากหัวพิมพ์เลย 
A: ยังไมไ่ด้ใสเ่ส้นพลาสติก 
Q: ขอบช้ินงานเผยอข้ึน หรือมีการแตกเมื่อพิมพ์ด้วย ABS 
A: ต้องเปิดความร้อนท่ีแท่นพิมพ์ตลอดเวลา หรือเปลี่ยน Kapton 
tape; ลดความเร็วในการพิมพ์ลง; ปิดฝาเครื่องเอาไว้เพ่ือรักษาระดบั
อุณหภูมิให้คงท่ี; อย่าให้มีลมผ่านเข้าไปในเครื่อง 

 

Q: ผิวช้ินงานแตกหรือหยาบ 

 
A: Layer thickness ตั้งไว้สูงเกินไป; หรือใช้ความเร็วมากเกินไป หรือ
อุณหภูมติ่ําเกินไป หรือผนังหนาเกินไป หรือไฟล์ช้ินงานไมส่มบูรณ์ 
หรือตัวยึดเส้นพลาสติกท่ีมอเตอรห์ลวม หรือใส่เส้นพลาสติกผดิขนาด 
หรือ เส้นพลาสติกคุณภาพต่ํา หรอืการป้อนเส้นพลาสติกติดขัด 
Q: ช้ินงานมี flow line 

 
A: อุณหภมูิสูงเกินไป; หรือเส้นพลาสติกไหม้ (ABS) หรือเหลวเกินไป 
(PLA) 
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Q. ผิวช้ินงานไม่เรียบ 

 
A: ลดระยะการถอยกลับของเส้นพลาสติก หรือลด minimal extru-
sion before retracting; 
Note: ควรลดระยะการถอยกลับของเส้นพลาสติก หากมีการถอยกลับ
บ่อยๆ 
Q. ช้ินงานหลุดร่วงจากแท่นพิมพ์ 
A: ไมไ่ด้ตดิ Kapton tape หรือ the Kapton tape ไมเ่หนียวแล้ว 
หรือช้ินงานมีฐานเล็กเกินไป คุณสามารถใช้ปืนกาว hot melting glue 
ช่วยได;้ เพ่ิม support  
เข้าไปในช้ินงาน; ใช้คําสั่ง Advance-Quality-Cut  
off object bottom ช่วย 
Q: มีจุดเช่ือมของสสีองสีท่ีอยู่ผดิตาํแหน่ง เมื่อพิมพ์งานสองส ี
A: ปรับ relative position coordinate ในโปรแกรม Creatware ท่ี
คําสั่ง Machine > Machine settings > Extruder 2 
 

Q: แกะ Support ยาก 
A: หมุนช้ินงานเพ่ือให้ใช้ support ให้น้อยลง;  
ปรับ support density ให้น้อยลง แบ่งช้ินงานออก 
เป็นส่วนๆ ถ้าจําเป็น 
Q: พิมพ์งานช้ินเล็กๆ ออกมาไม่ได ้
A: ในการพิมพ์ช้ินงานเล็กๆ หัวพิมพ์จะขยับอยู่ในพ้ืนท่ีแคบๆ จะทําให้
ความร้อนสะสม ควรพิมพ์ช้ินงาน 3-4 ช้ินบนแท่นพิมพ์ เพ่ือให้หัวพิมพ์
ย้ายไปพิมพ์ท่ีช้ินงานอ่ืน ทําให้มีเวลาให้พลาสติกเย็นตัวลง 
Q: บางครั้ง Fullscale Maxหยุดทํางาน 
A: 1. ไฟล์ Gcode file ไมส่มบูรณ์ ให้ลองบันทึกใหม ่
    2. สาย USB ไม่ดี หรือคอมพิวเตอร์เปลี่ยนสถานะไปอยู่โหมด 
standby 
    3. สายไฟไมส่มบูรณ ์
    4. หากเปิดเครื่องแล้วไม่มไีฟเข้า ฟิวส์อาจจะขาด ให้เปลี่ยนฟิวส ์
Q: บางส่วนของช้ินงานไม่อยู่ทรง 

 
A: เปิดใช้งานคําสั่ง Support ในโปรแกรม 

เมื่อเส้นพลาสติกตดิในเครื่อง วิธีแก้ไขดังน้ี 
หมุนน็อตออกมาให้สดุ 

 

ตัดตรงจุดท่ีบางท่ีสุด 

 
ดึงเส้นพลาสติกออกมา 

 

ใช้ปากคีบดึงช้ินท่ีติดขัดออกมา 
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วิธีล้างหัวพิมพ์ 
เปิดความร้อนท่ีหัวพิมพ์ไปท่ี 250, สิ่งสกปรกท่ีอุดตันอาจจะไหล
ออกมา ถ้าไม่เป็นผล รอให้หัวพิมพ์เย็นตัวลงแล้วใช้ประแจขันออกมา 
ข้อระวัง: ไม่ควรถอดหัวพิมพ์บ่อย จะทําให้อายุการใช้งานของ PEEK 
สั้นลง 

 

 
 
ในการล้างหัวพิมพ์ต้องใช้เครื่องมอืดังภาพ 
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