
1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คู่มือการใช้งานโปรแกรม FlashPrint  

FlashPrint 



2 
 

 

 

สารบัญ 

1. การติดต้ังโปรแกรม FlashPrint  3 

2. ทําความรู้จักโปรแกรม FlashPrint 3 

2.1 โหลดไฟล์งานใน FlashPrint 4 

2.2 การใช้เมาส์ 6 

2.3 เปลี่ยนมุมมอง 6 

2.4 ปรับแต่งโมเดล 7 

2.5 ปรับแต่ง Supports 10 

2.6 New Project 12 

2.7 Saving 12 

2.8 Printing 13 

2.9 การควบคมุเคร่ืองพมิพ ์ 28 

2.10 Others 31 

3. ภาคผนวก 33 

  



3 
 

ซอฟแวร์ FlashPrint 
1. การติดต้ังโปรแกรม Flashprint  
โปรแกรม FlashPrint สามารถใช้ได้อย่างดีกับเครื่องพิมพ์สามมิติ Flashforge Finder, Flashforge Dreamer, 
Flashforge Creator Pro, Flashforge Guider II, และเครื่องพิมพ์แบบ DLP Flashforge Hunter. 
โปรแกรม FlashPrint จะอยู่ใน USB Flash Drive หรือ SD card ท่ีมาพร้อมกับเครื่องพิมพ์ Flashforge หรือ
ดาวน์โหลดจากท่ีน่ี http://www.ff3dp.com/#!sup/c1df1 การติดต้ังให้ทําตามคําแนะนําบนจอ โปรแกรมน้ีใช้กับ 
Windows XP / Win 7 32-bit & 64 bit / Win 8 /Win 10 / Linux 14.0 และ Mac OS. 
2. ทําความรู้จักโปรแกรม Flashprint  
เลือกรุ่นของเครื่องพิมพ์ --- เริ่มใช้งานครั้งแรกต้องเลือกรุ่นของเครื่องพิมพ์ก่อน เมื่อเปิดโปรแกรม จะมีหน้าต่างให้
เลือกรุ่นของเครื่องพิมพ์ ให้คุณเลือกรุ่น Flashforge Guider แล้วกด [OK].คุณยังสามารถเลือกเปล่ียนรุ่นได้ใน
ภายหลังโดยไปที่เมนู [Print]--[Machine type]. 

 
เมนูของ Flashprint 
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Load-โหลดไฟล์โมเดล สามารถโหลดได้มากกว่า 1 ไฟล์ 
 

Supports-เข้าสู่โหมดสร้าง Support 
 

View-เปล่ียนมุมมองของหน้าจอ 
  

Move-ย้ายตําแหน่งโมเดลในแนว X-Y; กด shift+click ค้างไว้เพ่ือย้ายในแกน Z 
  

Rotate-หมุนโมเดลได้ท้ังสามแกน 
  
Scale-ย่อ-ขยายโมเดล 
 

Cut-ตัดโมเดลในทิศทางต่างๆ ตามต้องการ  
 

Extruder-เลือกหัวพิมพ์ซ้าย-ขวา ท่ีจะใช้พิมพ์โมเดลน้ัน (เฉพาะรุ่นที่มี 2 หัวพิมพ์) 
  
Print-ส่ังพิมพ์โมเดลท่ีอยู่บนหน้าจอ.  

 
2.1 โหลดไฟล์งานใน FlashPrint 
คุณสามารถโหลดโมเดลหรือไฟล์ Gcode เข้ามาในโปรแกรม FlashPrint ได้หกวิธีคือ 
วิธีท่ี 1 กดปุ่ม Load ท่ีด้านบนของจอภาพ แล้วเลือกไฟล์โมเดลที่จะพิมพ์ 
วิธีท่ี 2 เลือกไฟล์ท่ีจะพิมพ์ แล้วลากเข้ามาในหน้าต่างของ FlashPrint  
วิธีท่ี 3 เลือกเมนู [File]--[Load File].แล้วเลือกไฟล์โมเดลที่จะพิมพ์ 
วิธีท่ี 4 เลือกเมนู [File]--[Examples] แล้วเลือกไฟล์ตัวอย่างท่ีให้มา 
วิธีท่ี 5 เลือกเมนู [File]--[Recent Files] แล้วเลือกไฟล์ท่ีเคยเปิดก่อนหน้าน้ี 
วิธีท่ี 6 เลือกไฟล์ท่ีจะพิมพ์ แล้วลากเข้ามาท่ีไอคอนของโปรแกรม FlashPrint  
.stl, .obj, .fpp, .png, .jpg, .jpeg หรือ .bmp เป็นรูปแบบของไฟล์ท่ีเก็บข้อมูลโมเดลสามมิติที่โปรแกรม 
FlashPrint สนับสนุน เม่ือโหลดไฟล์มาแล้วสามารถจะปรับตําแหน่ง ขนาด ทิศทางของโมเดลได้ตามคําแนะนํา
ในหัวข้อ 2.2-2.5. หลังจากน้ันคุณก็จะสร้างไฟล์ Gcode ตามคําแนะนําในหัวข้อ 2.6 เพ่ือนําไปพิมพ์ได้เลย 
หมายเหตุ ไฟล์ Gcode ไม่สามารถแก้ไขได้อีกแล้ว แต่สามารถส่งไปพิมพ์ได้เลย โปรดศึกษาเพิ่มเติมในหัวข้อ 
2.6.1- 2.6.2.2   
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2.1.1 การทําภาพนูนตํ่า (Lithophane / Relievo)  
 ในการทําภาพนูนตํ่า ให้เลือกไฟล์รูปภาพที่เป็นแบบ 
png, jpg, jpeg หรือ bmp แล้วโปรแกรมจะทําการ
เปล่ียนให้เป็นไฟล์ .stl จะมีหน้าต่างดังน้ีขึ้นมา ปรับ
ค่าต่างๆ ตามความต้องการดังน้ี 
Shape เลือกแบบแผ่น ท่อ ถ้วย โคมไฟ ตรายาง 
Mode กําหนดให้สีเข้มให้หนา หรือสีอ่อนให้หนา 
Maximum thickness ความหนารวมของโมเดล 
Bottom thickness ความหนาของฐาน 
Height ความสูงรวม 
Top diameter เส้นผ่าศูนย์กลางด้านบน 
Bottom diameter เส้นผ่าศูนย์กลางด้านล่าง จากน้ันกดปุ่ม [OK]  
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2.2 การใช้เมาส์  
2.2.1 กดปุ่มซ้าย 1 คร้ัง 

กดเมาส์ปุ่มซ้ายเพื่อเลือกโมเดล 
กดปุ่ม Ctrl ค้างไว้แล้วกดปุ่มซ้ายเพื่อเลือกโมเดลหลายๆ ช้ิน โมเดลจะมีสีสว่างข้ึนเมื่อถูกเลือก 
จะแก้ไขปรับเปล่ียนได้เฉพาะโมเดลท่ีถูกเลือกเท่าน้ัน ยกเลิกการเลือกโดยกดปุ่มซ้ายตรงพื้นที่ว่าง 

2.2.2 กดปุ่มซ้ายค้างไว้ 
ในโหมดต่างๆ เช่น มุมมอง ปรับเปล่ียน การกดปุ่มซ้ายค้างไว้จะให้ผลที่แตกต่างกันไป เพิ่มเติมในหัวข้อ 2.3.1-
2.3.2 และ 2.3.4 

2.2.3 กดปุ่มขวาค้างไว้  
กดปุ่มขวาค้างไว้เพื่อหมุนแท่นพิมพ์ในทิศทางต่างๆ เพิ่มเติมในหัวข้อ 2.3.1 & 2.3.2 

2.2.4 การหมุนลูกล้อ  
ซูมภาพเข้า-ออก เพิ่มเติมในหัวข้อ 2.3.3.  

2.3 เปล่ียนมุมมอง  
เปล่ียนมุมมองของโมเดลโดยการย้าย หมุน ปรับขนาด และอ่ืนๆ 
2.3.1 ย้ายมุมมอง  

กดปุ่ม [View] จากน้ันคุณสามารถย้ายมุมมองของแท่นพิมพ์ไปมาบนหน้าจอได้ด้วยวิธีการต่อไปน้ี:  
วิธีท่ี 1: กดปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลาก 
วิธีท่ี 2: กดปุ่มกลางของเมาส์ค้างไว้แล้วลาก 
วิธีท่ี 3: กดปุ่ม Shift และปุ่มขวาของเมาส์ค้างไว้แล้วลาก 

2.3.2 หมุนแท่นพิมพ์ 
กดปุ่ม [View] จากน้ันคุณสามารถหมุนแท่นพิมพ์ด้วยวิธีการต่อไปน้ี:  
วิธีท่ี 1: กดปุ่มขวาของเมาส์ค้างไว้แล้วลาก 
วิธีท่ี 2: กดปุ่ม Shift และปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลาก 

2.3.3 ย่อ-ขยายมุมมอง 
หมุนลูกล้อที่เมาส์เพื่อซูมเข้า หรือออก 

2.3.4 มุมมองมาตรฐาน  
คุณสามารถเปล่ียนมุมมองที่เป็นมุมมาตรฐานคือ บน/ล่าง/ซ้าย/ขวา/หน้า/หลัง  

2.3.5 ย้อนกลับมุมมองแรกเร่ิม  
คุณสามารถสามารถกดปุ่ม reset เพื่อกลับมามุมมองแรกเริ่มได้ด้วย 

2.3.6 แสดงเส้นรอบรูปของโมเดล 
กดเมนู [View]--[Show Model Outline],จะแสดงเส้นขอบของโมเดลเป็นสีเหลือง 
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2.3.7 แสดงพ้ืนที่ที่เป็นส่วนย่ืน (Overhang)  
กดเมนู [View]--[Show Steep Overhang] จะแสดงบริเวณท่ีมีมุมเอียงน้อยกว่า 45องศาเป็นสีแดง  

2.4 ปรับแต่งโมเดล 

คุณสามารถเคล่ือนย้าย หมุน และย่อ-ขยายโมเดลได้ 
2.4.1 Move-เคล่ือนย้ายโมเดล 
เลือกโมเดลแล้วคุณสามารถย้ายตําแหน่งโมเดลไปอยู่ที่ใดก็ได้บนแท่นพิมพ์: 

วิธีท่ี 1: กดปุ่ม [Move] แล้วกดปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลากไปยังตําแหน่งที่ต้องการในแนวแกน X-Y แต่
เมื่อกด [Shift] ค้างไว้ด้วย จะเป็นการเคล่ือนย้ายโมเดลในแนวแกน Z โดยจะมีตัวเลขบอกระยะทางท่ี
เคล่ือนท่ีไปด้วย  

วิธีท่ี 2: กดปุ่ม [Move] แล้วใส่ตัวเลขระบุตําแหน่งที่จะให้โมเดลย้ายไปอยู่ สามารถยกเลิกโดยกดปุ่ม [Reset] 
หมายเหตุ: คุณสามารถกดปุ่ม [Center] เพื่อย้ายโมเดลมาอยู่ตรงกลางแท่นพิมพ์ และกดปุ่ม [On Platform] 

หลังจากการย้ายโมเดล เพ่ือให้แน่ใจว่าโมเดลอยู่ติดกับแท่นพิมพ์  
2.4.2 Rotate-หมุน   
เลือกโมเดลแล้วคุณสามารถหมุนโมเดลไปอยู่ที่ใดก็ได้บนแท่นพิมพ์: 

วิธีท่ี 1: กดปุ่ม [Rotate] ที่ด้านซ้ายของจอ จะมีวงแหวนสามวงตามแนวแกน X-Y-Z รอบโมเดล กดปุ่มซ้าย
ของเมาส์ท่ีเส้นใดเส้นหน่ึงแล้วลากเพื่อหมุนโมเดล เลือกหมุนจนได้มุมที่ต้องการ 

วิธีท่ี 2: กดปุ่ม [Rotate] ที่ด้านซ้ายของจอ จะมีช่องใส่ข้อมูลองศาทั้งสามแกน ใส่ตัวเลขที่ต้องการแล้วกด 
enter หรือกดปุ่ม [Reset] เพื่อเริ่มต้นทําใหม่ 

Surface to Platform  
ใช้กําหนดพ้ืนผิวที่ต้องการให้แนบกับแท่นพิมพ์ ให้เลือกโมเดลที่ต้องการก่อน แล้วเลือกเมนู [Edit]--
[Surface to Platform] แล้วใช้เมาส์ช้ีไปท่ีพื้นผิวที่ต้องการ จะมีกรอบสีแดงให้เห็น จากน้ันกด Double-
click พ้ืนผิวน้ันจะไปแนบกับแท่นพิมพ์ทันที 
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2.4.3 Scale-ปรับขนาด 
เลือกโมเดลแล้วคุณสามารถย่อ-ขยายโมเดลที่อยู่บนแท่นพิมพ์: 

วิธีท่ี 1: กดปุ่ม [Scale] แล้วกดปุ่มซ้ายท่ีเมาส์ค้างไว้แล้วลากจนได้ขนาดท่ีต้องการ จะมีตัวเลขขนาดปรับตาม
ให้เห็นทันที 

วิธีท่ี 2: กดปุ่ม [Scale] จะมีช่องใส่ข้อมูลขนาดท้ังสามแกน ใส่ตัวเลขท่ีต้องการแล้วกด enter หรือกดปุ่ม 
[Maximum] เพ่ือขยายให้เต็มพ้ืนท่ีๆ เครื่องสามารถพิมพ์ได้ หรือกดปุ่ม [Reset] เพ่ือเริ่มต้นทําใหม่ 

หมายเหตุ: ถ้าปุ่ม [Uniform Scaling] ถูกเลือกไว้ โปรแกรมจะย่อ-ขยายตามสัดส่วนเดิม เมื่อใส่ตัวเลขในช่อง
ใดช่องหน่ึง ถ้าปุ่มน้ันไม่ถูกเลือก จะเป็นการย่อ-ขยายเพียงแกนท่ีป้อนตัวเลขเข้าไปเท่าน้ัน  

2.4.4 Extruder-เลือกหัวพิมพ์ (มีเฉพาะ Flashforge Dreamer/Creator Pro) 
กดปุ่มเลือกโมเดลท่ีต้องการ แล้วกดปุ่ม [Extruder] แล้วเลือกว่าจะพิมพ์ด้วยหัวพิมพ์ด้านซ้าย หรือขวา ถ้าเลือก
ด้านซ้ายโมเดลจะแสดงเป็นสีเขียว ถ้าเลือกด้านขวาโมเดลจะแสดงเป็นสีเทา ปกติจะแสดงเป็นหัวพิมพ์ด้านขวา 
หากต้องการพิมพ์สองสี หรือสองวัสดุโดยใช้หัวด้านหน่ึงเป็นวัสดุ support ก็ส่ังพิมพ์แบบสองหัวพิมพ์พร้อมกัน แต่
การพิมพ์สองสี จะต้องมีสองโมเดลอยู่บนแท่นพิมพ์เสมอ  
2.4.5 Cut-การตัดโมเดล  
เลือกโมเดลที่ต้องการแล้วคุณสามารถตัดโมเดลที่อยู่บนแท่นพิมพ์น้ัน: 

 
กดปุ่ม [Cut] แล้วเลือกแนวแกนท่ีจะตัดได้ดังต่อไปน้ี 
Draw with mouse: กดปุ่มซ้ายท่ีเมาส์แล้วลากไปในทิศทางที่ต้องการเพ่ือสร้างเส้นตัด ถ้าต้องการจะเปล่ียน
ตําแหน่งของเส้นตัดให้กดเลือกเส้นตัดแล้วลากไปยังตําแหน่งที่ต้องการ หรือใส่ตัวเลขตําแหน่งที่ต้องการลงใน
ช่องว่าง 
X, Y หรือ Z Plane: เลือกว่าจะตัดในแนวแกน X, Y หรือ Z ในเมนู Direction กดเลือกโมเดล โปรแกรมจะสร้าง
เส้นตัดให้โดยอัตโนมัติ ถ้าต้องการจะเปล่ียนตําแหน่งของเส้นตัดให้กดเลือกเส้นตัดแล้วลากไปยังตําแหน่งที่ต้องการ 
หรือใส่ตัวเลขตําแหน่งท่ีต้องการลงในช่องว่าง จากน้ันกดปุ่ม [Start Cut] เพ่ือทําการตัดโมเดล ถ้าต้องการให้วัตถุท่ี
ถูกตัดแล้วอยู่ในตําแหน่งเดิม ให้กาถูกในช่อง Keep parts in place เอาไว้ 
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2.4.6 อ่ืนๆ  

2.4.6.1 การยกเลิกคําส่ัง 
ยกเลิกคําส่ังสุดท้ายที่ทําไปโดยกดเมนู [Edit]--[Undo]. หรือกดปุ่ม Ctrl+Z ที่แป้นพิมพ์ 

2.4.6.2 การยกเลิกคําส่ังที่เพิ่งยกเลิกไป 
ยกเลิกคําส่ังท่ีเพ่ิงยกเลิกไปโดยกดเมนู [Edit]--[Redo]. หรือกดปุ่ม Ctrl+Y ท่ีแป้นพิมพ์ 

2.4.6.3 เลือกทั้งหมด  
คุณสามารถเลือกโมเดลท่ีอยู่บนแท่นพิมพ์ทั้งหมดด้วยการกดเมนู [Edit]--[Select All].หรือกด Ctrl+A ท่ี
แป้นพิมพ์ ในกรณีท่ีโหลดโมเดลมาแล้วแต่มันเล็กมาก หรือออกไปนอกแท่นพิมพ์จนมองไม่เห็น ให้กดเลือก
ทั้งหมด แล้วใช้คําส่ัง [Center] และ [Scale] เพ่ือย้ายมากลางแท่นพิมพ์ และขยายข้ึนมา  

2.4.6.4 เพิ่มจํานวนโมเดลเดิม 
ใช้ทําสําเนาโมเดลท่ีอยู่บนแท่นพิมพ์ ให้เลือกโมเดลท่ีต้องการก่อน แล้วเลือกเมนู [Edit]--[Duplicate] หรือ
กดปุ่ม Ctrl+D ที่แป้นพิมพ์ 

2.4.6.5 Delete  
ใช้ลบโมเดลที่อยู่บนแท่นพิมพ์ ให้เลือกโมเดลที่ต้องการก่อน แล้วเลือกเมนู [Edit]--[ Delete] หรือกดปุ่ม 
Delete ที่แป้นพิมพ์ 

2.4.6.6 Auto Layout All  
กดเมนู [Edit]--[Auto Layout All] ในกรณีที่โหลดโมเดลหลายๆ ช้ินมาอยู่บนแท่นพิมพ์ โปรแกรมจะจัด
โมเดลให้เป็นระเบียบโดยอัตโนมัติ  
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2.4.6.7 Model Repair 
ในขณะที่โหลดโมเดล หากโมเดลมีข้อบกพร่องจะมีกล่องข้อความข้ึนมาเตือน คุณสามารถเลือกลบโมเดล 
[Delete], ไม่สนใจ [Ignore] หรือให้โปรแกรมช่วยซ่อมแซมให้โดยกดปุ่ม [Repair Model] 

 
2.4.6.8 Empty Undo-stack 

ใช้ล้างหน่วยความจําที่เก็บคําส่ังแต่ละข้ันตอนการทํางาน เพื่อให้มีหน่วยความจําที่ว่างมากข้ึน 

2.5 ปรับแต่ง Supports  
เมื่อโหลดโมเดลเข้ามาแล้ว กดเมนู [Edit]--[Supports] หรอื กดท่ีไอคอน(  ) เพื่อเข้าสู่โหมดสร้าง Support 
เมื่อเสร็จแล้วให้กดปุ่ม [Back] เพื่อออกจากโหมดน้ี 

 
2.5.1 Auto Supports 

กดปุ่ม [Auto Supports] โปรแกรมจะคํานวณตําแหน่งของ support ให้อัตโนมัติ และสร้างให้เห็นทันที หากมี 
support ปรากฏอยู่แล้วจะต้องถูกลบท้ิงเสียก่อนท่ีจะสร้างใหม่  
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 Auto Supports 
2.5.2 Clear Supports  

เลือกปุ่มน้ีเพ่ือลบ support ทั้งหมดออกไป 
2.5.3 Add Support  

กดปุ่ม [Add] ด้านซ้ายของจอเพ่ือเพิ่ม support ในตําแหน่งที่ต้องการ กดปุ่มซ้ายที่เมาส์เพื่อกําหนดตําแหน่ง 
กดเมาส์ค้างไว้เมื่อต้องการลากไปยังตําแน่งที่ต้องการ หากตําแหน่งที่สร้างสามารถทําได้จะเป็นสีเขียว หากเป็น
สีแดงแสดงว่าไม่สามารถสร้างได้ โปรแกรมจะลบออกไปเอง 

2.5.4 Delete Supports  
หากต้องการลบ support ท่ีไม่ต้องการออกให้กดปุ่ม [Delete] ที่ด้านซ้ายของจอแล้วกดเลือก support ที่จะ
ลบ หาก support น้ันมีส่วนต่อก็จะถูกท้ังหมด 

2.5.5 Supports Options 
2.5.5.1 สําหรับเคร่ือง FDM  

กดปุ่ม [Supports Options] จะมีกล่องข้อความข้ึนมา จะมีตัวเลือกสองตัวคือ “treelike”และ “linear” 

∼ “treelike” จะเป็นการสร้าง support แบบก่ิงไม้ คุณสามารถเลือกองศาของโมเดลที่ต้องการ support 
ขนาดเสา ขนาดฐาน ความสูงของฐาน จากน้ันกด [OK]  

∼ “linear” จะเป็นแบบเส้นตรง คุณสามารถเลือกองศาของโมเดลท่ีต้องการ support และขนาดเสา จากน้ัน
กด [OK] 

หากสร้าง support ไปก่อนหน้าน้ีแล้วจะต้องถูกลบและสร้างใหม่อีกครั้ง  

ข้อสังเกต Overhang Thresh: เป็นการกําหนดองศาของความเอียงของโมเดล ในกรณีท่ีมีความเอียงลาดมากๆ 
จะทําให้เส้นพลาสติกหลุดออกจากช้ันก่อนหน้า จึงต้องมี support มารองรับ องศาท่ีมักจะเริ่มมีปัญหาจะอยู่ท่ี 
45° แต่คุณสามารถต้ังได้ต้ังแต่ 30°-60°  
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30° 60° หากเลือกองศา
ท่ีมากกว่าเช่น 60° โมเดลในส่วนที่เอียงไม่ถึง 60° จะไม่มีการสร้าง support 
2.5.5.2 สําหรับเคร่ือง DLP 
กดปุ่ม [Supports Options] จะมีกล่องข้อความ “Columnar Supports” ข้ึนมาคุณสามารถเลือกองศาของ
โมเดลที่ต้องการ support ขนาดจุดสัมผัส ขนาดเสา ขนาดฐาน ความสูงของฐาน และระยะห่างของเสา 
จากน้ันกด [OK] เลือก “Exterior Only” เพ่ือให้โปรแกรมสร้าง support เฉพาะจุดที่ถูกสร้างจากพ้ืนเท่าน้ัน 

 
 

* ศึกษาเทคนิคการสร้าง Support ได้จากภาคผนวกท้ายเล่ม 

2.6 New Project 
กดเมนู [File]-[New Project] เพ่ือสร้างแท่นพิมพ์เปล่าๆ ข้ึนมา หากมีงานค้างท่ียังไม่ได้บันทึก จะมีกล่องข้อความ 
ถามว่าจะบันทึกหรือไม่ 

 
2.7 Saving  
เมื่อเสร็จงานคุณสามารถบันทึกงานน้ันไว้ได้หลายวิธีดังน้ี 

วิธีท่ี 1: กดเมนู [File]--[Save Project] จะทําการบันทึกไฟล์ในรูปแบบของ ”.fpp” ซึ่งจะบันทึกทุกโมเดลท่ี
อยู่บนแท่นพิมพ์พร้อมกับ support ที่สร้างไว้ โมเดลแต่ละตัวจะไม่ได้ถูกรวมกัน ข้อมูลการพิมพ์ทั้งหมด
จะถูกบันทึกไปพร้อมกันน้ีด้วย 
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วิธีท่ี 2: กดเมนู [File]--[Save as...] จะทําการบันทึกไฟล์ในรูปแบบของ fpp หรือ .stl หรือ .obj ถ้าเลือกแบบ 
.stl หรือ .obj โมเดลทุกตัวบนแท่นพิมพ์จะถูกรวมเข้าเป็นโมเดลเดียวกัน และจะบันทึกเฉพาะโมเดล ไม่
รวมถึงค่าการพิมพ์ด้วย  

2.8 Printing  
2.8.1 Select Machine Type  
ก่อนท่ีจะเช่ือมต่อเครื่องพิมพ์เข้ากับคอมพิวเตอร์ ให้กดเมนู [Print]--[Machine Type] แล้วเลือกรุ่นของ
เครื่องพิมพ์ให้ถูกต้อง โปรแกรมจะปรับขนาดแท่นพิมพ์ และตัวเลือกในการพิมพ์ให้โดยอัตโนมัติ  

 
2.8.2 Connect Printer with PC 
หากคุณใช้เครื่อง Flashforge Dreamer ก่อนทําข้ันตอนน้ี โปรดศึกษาหัวข้อ 2.9.1.1 ก่อนเช่ือมต่อเครื่องพิมพ์ 
2.8.3 Print  

2.8.3.1 สร้างไฟล์ Gcode คุณจะต้อง slice โมเดลของคุณก่อนที่จะส่งไปพิมพ์ โดยทําตามข้ันตอนต่อไปน้ี 
1. กดเมนู [Print]--[Print] หรือกดปุ่ม Print ท่ีอยู่ด้านบนของจอภาพ จะมีหน้าต่างใหม่ข้ึนมา 

  
 Flashforge Dreamer/Creator Pro Flashforge Finder/Guider 
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2. ต้ังค่าการพิมพ์ตามต้องการ จากน้ันกดปุ่ม [OK] จะมีหน้าต่างให้กําหนดช่ืองาน และตําแหน่งที่จะ
บันทึกไฟล์ Gcode จากน้ันกดปุ่ม [Save] จะเห็นแถบสีเขียวด้านล่างของจอภาพแสดงความก้าวหน้า
ของการบันทึก คุณสามารถกด ปุ่ม [Abort] ก่อนท่ีจะทําเสร็จเพ่ือยกเลิกการบันทึก 

 
 

2.8.3.2 คําอธิบายการต้ังค่า 

 
A--Preview: เลือกเปิด-ปิดการแสดงภาพก่อนพิมพ์  
B--Print when slice done: เลือกให้พิมพ์ทันทีหลังจากกด [OK] 
C--Material Left: เลือกวัสดุที่จะใช้พิมพ์ที่หัวพิมพ์ด้านซ้าย  
D--Material Right: เลือกวัสดุที่จะใช้พิมพ์ที่หัวพิมพ์ด้านขวา  

หมายเหตุ: เครื่อง Flashforge Dreamer/Creator Pro วัสดุท่ีมีให้เลือกคือ PLA, ABS, HIPS, Conductive 
filament, Flexible filament  
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สําหรับ Flashforge Guider / Finder จะมีให้เลือกเพียง 1 หัวพิมพ์เท่านัน้ และจะใช้วัสดุ PLA, 
Conductive filament, Flexible filament 

E--Supports: เลือกหัวพิมพ์ที่จะพิมพ์วัสดุท่ีจะใช้ทํา support (Dissolvable Filament) เลือกซ้าย หรือขวา 
หรือไม่พิมพ์เลยก็ได้ (Disable)  

เฉพาะ Flashforge Guider / Finder จะมีให้เลือกเพียงเปดิหรือปดิการใช้งานเท่านัน้ 

F--Raft: คือตัวช่วยให้โมเดลติดกับแท่นพิมพ์ได้ดีข้ึน เลือกใช้หัวพิมพ์ด้านซ้าย หรือขวา หรือไม่พิมพ์เลยก็ได้ 

เฉพาะ Flashforge Guider / Finder จะมีให้เลือกเพียงเปดิหรือปดิการใช้งานเท่านัน้ 

H--Wall: เลือกเพ่ือเปิดคําส่ังการสร้างผนังสําหรับเช็ดหัวพิมพ์เพ่ือไม่ให้เลอะช้ินงานในกรณีที่ส่ังพิมพ์พร้อมกัน2หัว  

I—Brim: เลือกเพือ่สร้างครบีท่ีฐาน แผ่ออกไปเพ่ือลดการแอ่นตวัของโมเดล  

   
 Brim Raft 

G—Resolution: เป็นการเลือกความละเอียดของโมเดล โดยมีตัวเลือกแบบสําเร็จรูปส่ีแบบ คือ 
 Low—ความละเอียดตํ่า แต่งานจะเสร็จเร็ว 
 Standard—ความละเอียดปานกลาง 
 High—ความละเอียดสูง ใช้เวลาพิมพ์นาน 
 Hyper—ความละเอียดสูงมาก (เม่ือเลือกพิมพ์ PLA ท่ีหัวพิมพ์ด้านขวาของเคร่ือง Flashforge Dreamer) 
หากต้องการปรับตัวเลือกมากกว่าน้ีให้กดปุ่ม [More options] เพ่ือกําหนด Layers, Shells, Infill, 
Temperature, และอ่ืนๆ 

 
A. Layer  

Layer Height: กําหนดความสูงของแต่ละช้ันของเส้นพลาสติก ค่าที่น้อยจะได้ช้ินงานที่มีผิวเรียบเนียนกว่า 
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First Layer Height: กําหนดความสูงท่ีช้ันแรกของโมเดล มักจะกําหนดให้สูงกว่าช้ันอ่ืนเพ่ือเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ในการยึดเกาะกับแท่นพิมพ์ ไม่ควรเกิน 0.4 ม.ม. แนะนําว่าให้ใช้ค่าท่ีให้มา 

B. Shells: เป็นการกําหนดความหนาของพ้ืนผิวช้ินงาน (หากเลือก vase mode ผิวด้านบนจะไม่พิมพ์)  
Perimeter Shells: ความหนาผนังแนวต้ัง สูงสุดคือ 10 ช้ัน  
Top Solid Layer: ความหนาผนังด้านบน สูงสุดคือ 10 ช้ัน น้อยสุดคือ 1 ช้ัน 
Bottom Solid Layer: ความหนาผนังด้านบน สูงสุดคือ 10 ช้ัน น้อยสุดคือ 1 ช้ัน 

C. Infill กําหนดปริมาณ และรูปแบบเน้ือพลาสติกท่ีอยู่ในโมเดล 
Fill Density ปริมาณเน้ือพลาสติกท่ีอยู่ภายในของตัวโมเดล 
Fill Pattern รูปแบบของเน้ือพลาสติกที่พิมพ์ มีแบบหกเหล่ียมจะแข็งแรงที่สุด สามเหล่ียมจะให้การยึดตัว
ของแต่ละ layer ดี และเส้นตรงจะพิมพ์ได้เร็วที่สุด 
Combine Infill เป็นการลดเวลาในการพิมพ์ โดยพิมพ์ infill แบบช้ันเว้นช้ัน Layer height ท่ีมากกว่า 
0.1 ม.ม.แนะนําให้ใช้ Every “n” Layers นอกจากน้ันแนะนําให้ใช้ Every “n” Inner Layers 

 
D. Speed ความเร็วในการพิมพ์ การพิมพ์ให้ช้าจะได้โมเดลท่ีสวยงามกว่า (ประมาณ 40 ม.ม./วินาที) 
Print Speed ความเร็วระหว่างพิมพ์โมเดล  
Travel Speed ความเร็วขณะที่หัวพิมพ์เคล่ือนข้ามช่องว่าง (ไม่ได้ฉีดพลาสติก) สําหรับ PLA แนะนําท่ี 
100  
หมายเหตุ: การปรับค่าการพิมพ์เพื่อให้ได้ผลที่ดี จะแตกต่างในแต่ละโมเดล 

E. Temperature ต้ังค่าอุณหภูมิท่ีหัวพิมพ์ และแท่นพิมพ์ 
Right/Left Extruder ต้ังค่าอุณหภูมิที่หัวพิมพ์ทั้งสองด้าน สําหรับเครื่อง Finder / Guider จะมีช่องเดียว 
Platform. ต้ังค่าอุณหภูมิที่แท่นพิมพ์ สําหรับเครื่อง Finder / Guider จะไม่มีค่าน้ี 
หมายเหตุ: การใช้อุณหภูมิที่แตกต่างกันจะมีผลกับโมเดลท่ีพิมพ์ ควรปรับให้เหมาะสมกับโมเดลของคุณ 

 
F. Others อ่ืนๆ 

Cooling Fan Controls: มีเฉพาะเครื่องรุ่น Flashforge Dreamer/Creator Pro ใช้สําหรับกําหนดการ
เปิด/ปิดพัดลม และยังกําหนดการเปิดพัดลมท่ีความสูงใดๆ ของแกน Z ได้อีกด้วย 



17 
 

 
Pause at Heights: กําหนดให้เครื่องหยุดพิมพ์ช่ัวคราวท่ีความสูงใดๆ ของแกน Z สามารถกําหนดได้
หลายๆ ตําแหน่ง โดยการกดปุ่ม [Edit] ใส่ความสูงที่ต้องการเป็น ม.ม. แล้วกด + หากต้องการลบค่าใด ก็
เลือกค่าน้ันแล้วกด –  

 

 
2.8.3.3 Explanation of Expert Slicing settings 

 



18 
 

A. Preview: เลือกช่องน้ีเพื่อดูการทํางานของเครื่องก่อนพิมพ์ 
B. Print When Slice Done: เลือกช่องน้ีเพ่ือพิมพ์งานทันที 
C. Select Profile: เลือกชุดคําส่ังที่บันทึกไว้ล่วงหน้า 
D. General: 

1. Layer Height: 
a. Layer Height Mode 

1.  Fixed Layer Height: กําหนดค่าเดียวใช้กับทั้งโมเดล 
2.  Variable Layer Height: เม่ือเลือกคําส่ังน้ีปุ่ม“Edit variable layer height” จะเปล่ียนจากสี

เทาเป็นสีดํา ให้กดปุ่มน้ีเพ่ือเปิดหน้าต่างตัวเลือก 

 
• [Add/Delete] กดท่ีปุ่มน้ีจะมีหน้าต่างตัวเลือกข้ึนมา คุณสามารถเพ่ิม-ลบตําแหน่ง และขนาด 

layer height ได้ตามต้องการ 

• แท่งบอกระดับความสูง ทางด้านขวาของจอภาพจะมีแท่งสีนํ้าเงิน เม่ือนําเมาส์ไปวางจะมีเส้น
บอกระดับความสูง เมื่อคลิกขวาจะเป็นการกําหนดค่า layer height ณ จุดน้ัน 

• กดปุ่ม [Done] เมื่อเสร็จเรียบร้อย 
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b. Layer Height: Layer Height: กําหนดความสูงของแต่ละช้ันของเส้นพลาสติก ค่าท่ีน้อยจะได้ช้ินงาน
ที่มีผิวเรียบเนียนกว่า 

c. First Layer Height: กําหนดความสูงท่ีช้ันแรกของโมเดล มักจะกําหนดให้สูงกว่าช้ันอ่ืนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพ ในการยึดเกาะกับแท่นพิมพ์ ไม่ควรเกิน 0.4 ม.ม. แนะนําว่าให้ใช้ค่าท่ีให้มา 

2. Speed: 
a. Base Print Speed: ความเร็วระหว่างพิมพ์โมเดล ค่าความเร็วน้ีจะเป็นฐานในการคํานวณความเร็ว

อ่ืนๆ ต่อไป 
b. Travel Speed: ความเร็วขณะท่ีหัวพิมพ์ไม่ได้ฉีดพลาสติกออกมา 
c. Minimum Speed: ความเร็วตํ่าสุดขณะพิมพ์ 
d. First Layer Maximum Speed: ความเร็วสูงสุดในการพิมพ์ layer แรก ควรให้ช้าเพื่อช่วยให้ติด
แท่นพิมพ์ได้ดีขึ้น - หากใช้ raft จะไม่นําค่าน้ีไปใช้ 
e. First Layer Maximum Travel Speed: ความเร็วสูงสุดขณะที่หัวพิมพ์ไม่ได้ฉีดพลาสติกที่ layer 
แรก ควรให้ช้าเพื่อช่วยให้ติดแท่นพิมพ์ได้ดีขึ้น - หากใช้ raft จะไม่นําค่าน้ีไปใช้ 

3. Temperature 
a. Extruder’s temperature: อุณหภูมิที่หัวพิมพ์ต้ังได้ถึง 255°C หากต้ังเกิน 245°C จะมีข้อความเตือน 
b. Platform: อุณหภูมิที่แท่นพิมพ์ช่วยให้โมเดลติดแท่นพิมพ์ได้ดีขึ้น หากเครื่องพิมพ์เป็นรุ่น 
“Flashforge Dreamer/ Creator Pro/ Inventor” จะแสดงอุณหภูมิของหัวพิมพ์ ซ้าย-ขวา-แท่นพิมพ์ 
หากเครื่องพิมพ์เป็นรุ่น “Flashforge Finder/Guider”จะแสดงอุณหภูมิของหัวพิมพ์เท่าน้ัน 
การกําหนดอุณหภูมิควรให้เหมาะกับชนิดของพลาสติกท่ีใช้  
หมายเหตุ: การใช้อุณหภูมิที่แตกต่างกันจะมีผลกับโมเดลที่พิมพ์ ควรปรับให้เหมาะสมกับโมเดลของคุณ 

4. Retraction 
a. Retraction length: ระยะทางท่ีมอเตอร์จะดึงเส้นพลาสติกกลับก่อนที่หัวพิมพ์จะเคล่ือนท่ีผ่าน
ช่องว่าง ซึ่งจะช่วยลดการเกิดเส้นใย และการเลอะของพลาสติก 
b. Speed: ความเร็วในการดึงเส้นพลาสติกกลับ 

E. Perimeter: 
1. Thickness: 

a. Shell Count: จํานวนรอบท่ีหัวพิมพ์จะฉีดพลาสติกในการสร้างผนังด้านข้าง จํานวนรอบมากข้ึนโมเดล
จะมีความแข็งแรงมากข้ึนตาม 
b. Maximum Path Overlap: กําหนดระยะทับซ้อนของเส้นพลาสติกในกรณีที่พิมพ์งานผนังบาง 

2. Start Points: 
a. Mode: กําหนดตําแหน่งจุดเริ่มต้นของ layer ซึ่งมีอยู่ 2 ตัวเลือกคือ  

Closest to specific location: ทุก layer จะเริ่มที่จุดที่ใกล้ตําแหน่งที่ระบุมากท่ีสุด 
Use random start points: จุดเร่ิมต้นจะเป็นไปในลักษณะสุ่มตําแหน่ง 
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b. X : พิกัดในแกน X ที่หัวพิมพ์จะเริ่มพิมพ์ในแต่ละ layer 
c. Y : พิกัดในแกน Y ท่ีหัวพิมพ์จะเริ่มพิมพ์ในแต่ละ layer 
d. Permit optimize start points: อนุญาตให้โปรแกรมหาจุดเริ่มต้นท่ีเหมาะสมเองนอกเหนือจากที่
กําหนดไว้ ถ้าพิมพ์งานท่ีเป็นแนวต้ังบางๆ แนะนําให้กําหนดเป็น No 

3. Speed: 
a. Exterior Speed: ความเร็วในการพิมพ์ผิวด้านนอกของโมเดล คิดเป็น % ของ Base Print Speed 
ควรพิมพ์ให้ช้าเพื่อผิวงานท่ีสวยกว่า 
b. Visible Interior Speed: ความเร็วในการพิมพ์ผิวด้านในของโมเดลในส่วนท่ีมองเห็น คิดเป็น % ของ 
Base Print Speed  
c. Invisible Interior Speed: ความเร็วในการพิมพ์ผิวด้านในของโมเดลในส่วนที่มองไม่เห็น คิดเป็น % 
ของ Base Print Speed  

F. Infill: 
1. General 

a. Top Solid Layers: ความหนาของพ้ืนด้านบน เกิดจากการปู layer ให้เต็ม ปกติจะปูเต็มหลายๆ 
layer เพื่อไม่ให้บางเกินไป 

b. Bottom Solid Layers: ความหนาของพ้ืนด้านล่าง เกิดจากการปู layer ให้เต็ม ปกติจะปูเต็มหลายๆ 
layer เพื่อไม่ให้บางเกินไป 

c. Fill Density: กําหนดปริมาณเน้ือพลาสติกท่ีเติมเข้าไปในช่องว่างภายในตัวโมเดล 
d. Fill Pattern: รูปแบบของเส้นพลาสติกท่ีจะสร้างเป็นเน้ือด้านในโมเดล รูปหกเหล่ียมจะแข็งแรงท่ีสุด 

เส้นตรงจะเร็วที่สุด สามเหล่ียมจะให้การยึดเหน่ียวระหว่าง layers.มากท่ีสุด 
e. Overlap Perimeter: กําหนดระยะทับซ้อนของ infill กับ shell เพ่ือให้โมเดลมีความแข็งแรงไม่เกิดรู 
f. Vase Mode: โหมดแจกัน เม่ือเลือกโหมดน้ี infill และ top solid layer จะไม่ถูกพิมพ์ 

2. Speed 
a. Solid Speed: ความเร็วในขณะที่พิมพ์เต็ม (solid layer) จะต้ังค่าเป็น % ของ Base Print Speed 
b. Sparse Speed: ความเร็วในขณะที่พิมพ์ infill  

3. Combine Infill 
a. Maximum Solid Combine Layers: กําหนดให้รวมช้ันของ Solid infill เข้าด้วยกัน เพ่ือให้งาน
เสร็จเร็วข้ึน โดยจะพิมพ์ช้ันสลับช้ัน เครื่องจะฉีดพลาสติกให้มากข้ึนแทน ไม่ควรให้ layer height เกิน 0.2 
ม.ม. 
b. Maximum Sparse Combine Layers: กําหนดให้รวมช้ันของ infill เข้าด้วยกัน เพ่ือให้งานเสร็จเร็ว
ข้ึน โดยจะพิมพ์ช้ันสลับช้ัน เครื่องจะฉีดพลาสติกให้มากข้ึนแทน ไม่ควรให้ layer height เกิน 0.36 ม.ม. 

  



21 
 

4. Strength Infill:  
a. Interval Layers: กําหนดว่าทุกๆ ก่ี layers ให้สร้าง solid layers หน่ึงครั้ง ช่วยให้โมเดลแข็งแรงข้ึน 

กําหนดเป็น 0 เพ่ือปิดการทํางาน 
b. Solis Layers: จํานวนของ Solid layers ที่ต้องการให้สร้าง 

G. Support: 
1. General 

a. Enable Support: ตอบ Yes เพ่ือให้เคร่ืองพิมพ์ support ท่ีสร้างมาแล้ว หากตอบ No จะไม่พิมพ์ แม้
จะสร้างมาแล้วก็ตาม  
b. Select Extruder: เลือกหัวพิมพ์ซ้าย หรือขวา เพื่อพิมพ์ support หากเครื่องรุ่น “FlashForge 
Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor” จะสามารถเลือกได้ ตัวเลือก 
Automatch ซอฟแวร์จะเลือกหัวพิมพ์ให้โดยอัตโนมัติ หากใช้เครื่องรุ่น “FlashForge Finder/Guider”
จะไม่สามารถเลือกได้. 

2. Treelike 
a. Speed: ปรับความเร็วในการพิมพ์ support ใส่ค่าเป็น % ของ Base Print Speed  
b. Space to Model(X/Y): ปรับระยะห่างที่น้อยที่สุดของ support กับโมเดล เพื่อให้สามารถแกะ 
support ได้โดยง่าย 
c. Shell Count: จํานวนรอบในการพิมพ์ support  
d: Lower build plate while traveling: กําหนดให้เครื่องพิมพ์ลดแท่นพิมพ์ลงระหว่างการย้าย
ตําแหน่งหัวพิมพ์ เพื่อป้องกันการชนเสา support 

3. Linear 
a. Speed: ปรับความเร็วในการพิมพ์ support ใส่ค่าเป็น % ของ Base Print Speed  
b. Space to Model(X/Y): ปรับระยะห่างที่น้อยที่สุดของ support กับโมเดล เพื่อให้สามารถแกะ 
support ได้โดยง่าย 
c. Space to Model(Z): ระยะห่างระหว่าง support กับโมเดลในแนวแกน Z เพ่ือให้สามารถแกะ 
support ได้โดยง่าย 
d. Path Space: ความถ่ีของ support ย่ิงถ่ีมากก็จะรองรับได้ดีขึ้น แต่ใช้เวลานานมากข้ึนด้วย 
e. Support Thickness: ต้ังค่าท่ีมากข้ึนเพ่ือเพิ่มความแข็งแรงของ support ต้ังค่าให้น้องลงเพ่ือให้แกะ 
support ออกง่ายข้ึน 
f. Print Outline: กําหนดว่าจะให้พิมพ์เส้นโดยรอบของ support ทั้งหมดหรือไม่  

H. Raft: 
General:  

a . Enable Raft: ตอบ Yes เพ่ือให้เครื่องพิมพ์สร้าง raft ใต้โมเดลซึ่งจะช่วยให้โมเดลยึดติดกับแท่นพิมพ์
ได้ดีขึ้น และยังช่วยปรับพื้นผิวแท่นพิมพ์ท่ีไม่เรียบได้อีกด้วย 
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b. Select Extruder: เลือกหัวพิมพ์ซ้าย หรือขวา เพื่อพิมพ์ support หากเครื่องรุ่น “FlashForge 
Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor/Flashforge Guider II” จะสามารถเลือก
ได้ ตัวเลือก หากใช้เครื่องรุ่น “FlashForge Finder/Guider”จะไม่สามารถเลือกได้. 
c. Margin: กําหนดขนาดของ raft ว่าจะกว้างกว่าตัวโมเดลเท่าใด 
d. Space to Model (Z): ระยะห่างระหว่าง raft กับโมเดลในแนวแกน Z เพื่อให้สามารถแกะ raft ได้
โดยง่าย 

Bottom Layer: 
a. Layer height: การกําหนดค่าท่ีมากข้ึนจะช่วยให้โมเดลมีการเกาะติด 
b. Path Width: ความกว้างของเส้นท่ีฉีดลงบนแท่นพิมพ์ ถ้ากว้างมากจะติดได้ง่ายข้ึน แต่ต้องพิมพ์ให้ช้า 
c. Fill Density: กําหนดความหนาแน่นของเส้นที่พิมพ์ ค่าท่ีสูงกว่าจะทําให้ติดได้ดีกว่า ใช้เวลานานกว่า 
d. Speed: หากกําหนด Layer height ไว้มากเส้นที่ฉีดออกมาจะกว้างข้ึน ดังน้ันควรพิมพ์ให้ช้าลง  

Middle Layers: 
a. Layer height: การกําหนดความหนาของช้ันตรงกลาง 
b. Layers: จํานวนช้ันตรงกลาง 
c. Speed: กําหนดความเร็วในการพิมพ์ ควรพิมพ์ให้ช้า 

Top Layers: 
a. Layer height: กําหนดความหนาของช้ันบนสุด 
b. Cross Angle: กําหนดองศาของการฉีดเส้นพลาสติก 
c. Layers: จํานวนช้ันด้านบน หากต้ังอุณหภูมิของแท่นพิมพ์เกินกว่า 110°C ควรเพ่ิมจํานวนช้ันให้มาก

ข้ึนเพ่ือลดความร้อน 
d. Speed: กําหนดความเร็วในการพิมพ์ ควรพิมพ์ให้ช้า 

I: Additions: 
1. Pre-extrusion 

a. Enable Pre-extrusion: กําหนดให้เครื่องพิมพ์เส้นออกมาระยะหน่ึงเพ่ือเตรียมหัวพิมพ์ให้พร้อม 
b. Margin: กําหนดระยะให้ห่างจากโมเดลเท่าใด 
c. Path Length: กําหนดว่าจะให้พิมพ์เส้นออกมายาวเท่าใด 
d. Speed: ความเร็วในการพิมพ์เส้นน้ี 

2. Wall 
a. Enable Wall: สร้างกําแพงรอบๆ โมเดล ทําหน้าท่ีเช็ดพลาสติกท่ีไหลย้อยออกมาจากหัวพิมพ์ที่ยัง
ไม่ได้ถูกใช้งาน ในกรณีที่พิมพ์สองหัวพร้อมกัน 
c. Shell Count: จํานวนรอบในการพิมพ์ wall จํานวนรอบท่ีมากข้ึนผนังจะหนาและแข็งแรงข้ึน 
d. Margin: กําหนดระยะห่างระหว่างโมเดล และ Wall 
e. Speed: กําหนดความเร็วในการพิมพ์ Wall 
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3. Brim 
a. Enable brim: กําหนดให้สร้างเส้นรอบรูปโมเดลที่ช้ันแรก สร้างเป็นครีบออกมาจากฐานโมเดลเพ่ือช่วย
ในการยึดเกาะกับแท่นพิมพ์ป้องกันการยกตัวจากฐาน  
b. Select extruder: เลือกหัวพิมพ์ซ้าย หรือขวา เพื่อพิมพ์ support หากเครื่องรุ่น “FlashForge 
Dreamer/FlashForge Creator Pro/ FlashForge Inventor” จะสามารถเลือกได้ ตัวเลือก หากใช้
เครื่องรุ่น “FlashForge Finder/Guider”จะไม่สามารถเลือกได้ 
c. Margin: ความกว้างของครีบท่ีจะสร้าง ย่ิงกว้างมากก็ย่ิงยึดติดได้ดี  
d. Brim Layer: จํานวนช้ันที่พิมพ์ Brim ย่ิงหลายช้ันจะย่ิงแข็งแรงข้ึน แต่จะแกะออกยากข้ึน 
e. Speed: ความเร็วในการพิมพ์ Brim 
f. Don’t generate Brim inside holes: กําหนดให้ไม่มีการพิมพ์ Brim ที่ด้านในของรูเพ่ือไม่ให้แกะ
ยาก 

J. Cooling  
1. Decelerate/Delay for Filament Cooling  

a. Deceleration Area Threshold: เมื่อพ้ืนท่ีในการพิมพ์ที่ช้ันหน่ึงช้ันใดน้อยกว่าพ้ืนท่ีที่กําหนดไว้ 
เครื่องพิมพ์จะลดความเร็วลงเพ่ือให้โมเดลมีเวลาในการเย็นตัวลง  

b. Delay Area Threshold: เมื่อพื้นที่ในการพิมพ์ที่ช้ันหน่ึงช้ันใดน้อยกว่าพ้ืนท่ีที่กําหนดไว้ เครื่องพิมพ์
จะหยุดพิมพ์ช่ัวขณะเพ่ือให้โมเดลมีเวลาในการเย็นตัวลง หากต้องการปิดคําส่ังน้ี ให้ใส่เป็น 0  

c. Maximum Delay Time: กําหนดเวลาที่นานท่ีสุดท่ีเครื่องจะหยุดพิมพ์  

 
2. Cooling Fan Controls 

a. Cooling Fan Controls: กําหนดเวลาเปิด-ปิดพัดลม 
Fan Control Status: มีให้เลือกดังน้ี “Always On”, “Always Off”, “ON (when raft printed)”, 
“ON (when to pre-set height)” ใช้ได้กับ “Dreamer/Flashforge Creator Pro/Flashforge 
Inventor/Flashforge Guider II” เท่าน้ัน 

b. The Pre-set Fan On Height: กําหนดความสูงที่พัดลมเริ่มทํางาน  
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3. Reset Temperature at Heights 
a. Extruder: กําหนดให้ใช้อุณหภูมิใหม่เมื่อความสูงของโมเดลถึงจุดท่ีกําหนด ในกรณีท่ีพิมพ์ทั้งสอง

หัวพิมพ์ สามารถกําหนดแยกกันได้ 

 
3. Edit: เม่ือกดปุ่ม [Edit] จะมีหน้าต่างใหม่ จะมีช่องให้กําหนดความสูง และอุณหภูมิท่ีต้องการ 

จากน้ันให้กดปุ่ม [ + ]  หากต้องการลบตําแหน่งใดๆ ก็ให้เลือกแล้วกดปุ่ม [ - ] 

 
K. Advanced 

1. Stepper Motor Voltage (Usually keep default) แนะนําว่าให้คงค่าเดิมไว้ 
a. X-Axis: ค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าท่ีใช้กับมอเตอร์แกน X ย่ิงสูงจะได้กําลังมาก แต่มอเตอร์จะร้อนมากข้ึน 
b. Y-Axis: ค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าที่ใช้กับมอเตอร์แกน Y ย่ิงสูงจะได้กําลังมาก แต่มอเตอร์จะร้อนมากข้ึน 
c. Z-Axis: ค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าท่ีใช้กับมอเตอร์แกน Z ย่ิงสูงจะได้กําลังมาก แต่มอเตอร์จะร้อนมากข้ึน 
d. A-Axis: ค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าที่ใช้กับมอเตอร์หัวฉีด 1 ย่ิงสูงจะได้กําลังมาก แต่มอเตอร์จะร้อนมากข้ึน 
e. B-Axis: ค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าท่ีใช้กับมอเตอร์หัวฉีด 2 ย่ิงสูงจะได้กําลังมาก แต่มอเตอร์จะร้อนมากข้ึน 

2. Others 
a. Extrusion Ratio: อัตราการฉีดเน้ือพลาสติกออกจากหัวพิมพ์  
b. Path Width: ขนาดเส้นพลาสติกท่ีฉีดออกจากหัวพิมพ์ 0.4 คือค่าที่เท่ากับขนาดรูหัวพิมพ์ 
c. Path Resolution: กําหนดความละเอียดของเส้นพลาสติกในกรณีที่โมเดลมีรายละเอียดมากเกินไป 
ตัวเลขที่มากข้ึนจะทําให้ตําแหน่งของเส้นพลาสติกมีความละเอียดลดลง แต่การความแม่นยําของการฉีด
พลาสติกจะสูงข้ึน 

L. Others 
1. Dimensional Adjustment 

a. Enable Adjustments: เปิดใช้งานค่าชดเชยขนาดของโมเดลในกรณีที่ขนาดคลาดเคล่ือน 
b. External Compensation: กําหนดค่าชดเชยขนาดของโมเดลในส่วนของขนาดภายนอก ค่าบวกจะ
ทําให้ขนาดใหญ่ขึ้น ค่าลบจะทําให้ขนาดเล็กลง 
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c. Internal Compensation: กําหนดค่าชดเชยขนาดของโมเดลในส่วนของขนาดภายใน ค่าบวกจะทําให้
ขนาดใหญ่ขึ้น ค่าลบจะทําให้ขนาดเล็กลง 

 
2. Pause At Heights 

a. Pause Heights: กําหนดความสูงท่ีให้เครื่องหยุดพิมพ์ช่ัวคราว กําหนดได้หลายตําแหน่ง แต่ต้องไม่สูง
กว่าตัวโมเดล  

b. Edit: วิธีทํา-ให้กดปุ่ม [Edit] แล้วจะมีหน้าต่างดังรูปข้างล่าง ใส่ตัวเลขความสูงที่ต้องการแล้วกด
เครื่องหมาย + หากต้องการลบให้เลือกจากบรรทัดท่ีสอง แล้วกดเครื่องหมาย – เรียบร้อยแล้วกดปุ่ม [OK] 

 
3. Bridge 

a. Enable Bridge: เปิด-ปิดการใช้งาน Bridge โดยจะเปล่ียนการเคล่ือนท่ีของหัวพิมพ์ให้ส้ันลง เพื่อให้ผิว
งานในส่วนท่ีเป็น Bridge ดีข้ึน 
b. Bridge Area Threshold: เม่ือพ้ืนท่ีของส่วนที่ลอยตัวน้อยกว่าพื้นที่ท่ีกําหนดก็ยกเลิกความสามารถน้ี 
c. Speed: กําหนดความเร็วระหว่างที่พิมพ์ Bridge  

 
 

M. Save as new: บันทึกค่าการพิมพ์ต่างๆ เป็นไฟล์เก็บไว้ได้ 
วิธีทํา – หลังจากต้ังค่าต่างๆ เป็นท่ีเรียบร้อยแล้วกดปุ่ม [Save as new] จะมีหน้าต่างใหม่ขึ้นมา ให้ใส่ช่ือ
ไฟล์ที่ต้องการแล้วกดปุ่ม [OK] เมื่อจะเรียกใช้ครั้งต่อไปให้เลือกจากช่อง [Select Profile] 
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N. Remove 
ใช้ลบค่าการพิมพ์ที่เคยบันทึกไว้ที่แสดงอยู่ในช่อง [Select Profile] ออกไป โดยการกดปุ่ม [Remove] 
จะมีข้อความให้ยืนยัน ตอบ [Yes] หากต้องการลบ หากต้องการยกเลิกให้กดปุ่ม [No]  

O. Restore Default: เมื่อต้องการเปล่ียนค่าต่างๆ ให้กลับไปเป็นค่าเริ่มต้นให้กดปุ่มน้ี 
P. Save Configuration: บันทึกค่าท่ีเปล่ียนแปลงเข้าไปกับ profile ปัจจุบัน 

2.8.3.4 สําหรับเคร่ืองพิมพ์ DLP 3D printer Hunter 
ก่อนจะเร่ิมพิมพ์ โมเดลของคุณต้องทําการ slice และแปลงข้อมูลเป็นรูปแบบของ svgx เสียก่อน โปรดดูวิธีการทํา
ในหัวข้อ 2.8.1 ในการสร้าง svgx จะมีการต้ังค่าดังต่อไปน้ี 

 
a. Print Preview: เลือกให้แสดงภาพก่อนพิมพ์ ควรเลือกไว้เสมอ 
b. Start to print after slice done: เลือกเพ่ือให้เครื่องพิมพ์เริ่มทํางานทันทีหลังจากคํานวณเสร็จ 
c. Material type: มีตัวเลือกให้ใช้อยู่ 4 แบบ แบบที่เป็นค่าต้ังต้นคือ FH1100 จะมีค่ามาตรฐานให้
สําหรับเรซ่ินแต่ละชนิด [Custom Material] จะยอมให้คุณกําหนดค่าต่างๆ เองตามความต้องการ และ
สามารถบันทึกเป็นชนิดเรซ่ินของคุณเอง 

 
Layer height: กําหนดความหนาของแต่ละ layer ค่าต้ังต้นอยู่ที่ 0.025 ม.ม. 

Exposure time 
Base Time: ระยะเวลาการฉายแสงของแต่ละ layer เรซ่ินแต่ละชนิดจะใช้เวลาแตกต่างกัน ค่ามาตรฐานอยู่
ที่ 3 วินาที ปรับได้ต้ังแต่ 1-60 วินาที  
Attach Time: ระยะเวลาการฉายแสงของช้ันแรกเพ่ือให้ติดกับฐานได้ดี ไม่หลุดปรับได้ต้ังแต่ 1-60 วินาที  
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Raft: กําหนดให้พิมพ์แผ่นรองที่ฐานพิมพ์เพ่ือช่วยให้โมเดลติดกับฐานได้ดีมากข้ึน 
Size Adjust:  

X adjust: เม่ือโมเดลที่พิมพ์เสร็จแล้วขนาดแกน X ผิดไปจากแบบ สามารถปรับขนาดได้ต้ังแต่ 50%-150% 
Y adjust: เม่ือโมเดลที่พิมพ์เสร็จแล้วขนาดแกน Y ผิดไปจากแบบ สามารถปรับขนาดได้ต้ังแต่ 50%-150% 

Infill: 
Infill Density: กําหนดความหนาแน่นของ infill กําหนดได้ต้ังแต่ 0%-100% 
Shell thickness: กําหนดความหนาของผนังโมเดล กําหนดได้ต้ังแต่ 1-10 ม.ม. 
Infill thickness: กําหนดความหนาของ infill กําหนดได้ต้ังแต่ 0.5-5 ม.ม. 

Others: 
Light Intensity: กําหนดความเข้มแสงที่ใช้ เรซิ่นแต่ละชนิดจะใช้ความเข้มแสงแตกต่างกัน 

2.8.3.5 การพิมพ์ไฟล์ Gcode สําหรับเคร่ืองพิมพ์แบบ FDM 
a. Slice: เมื่อกําหนดค่าต่างๆ เรียบร้อยแล้วและกดปุ่ม [OK] ด้านล่าง โปรแกรมจะเริ่มทําการ Slice และ
สร้างไฟล์ Gcode และจะให้กําหนดว่าเก็บไฟล์ไว้ท่ีไหนในเครื่องคอมพิวเตอร์ หากเลือก [Preview] ไว้
โปรแกรมจะสร้างภาพตัวอย่างการพิมพ์ให้เห็น โดยจะมีประมาณการเวลาการพิมพ์, ปริมาณพลาสติก, 
นํ้าหนักของพลาสติก และด้านซ้ายของจอจะมีแถบเล่ือนเพื่อดูโมเดลในระดับต่างๆ หากกดปุ่ม [Print] 
เครื่องพิมพ์จะเริ่มพิมพ์ทันที หรือกด [Back] เพ่ือย้อนกลับ 
b. Weight Estimation:  

• Material Length: ความยาวเส้นพลาสติกที่ใช้ในการพิมพ์  

• Material Type: ชนิดของพลาสติกท่ีใช้ หากเลือกเป็น Custom Material จะสามารถกําหนด 
Material Density เองได้ 

• Material Density: ค่าความถ่วงจําเพาะของวัสดุ  

• Weight Estimation: ผลการคํานวณจากตัวเลขที่ใส่ไปด้านบน 

 



28 
 

2.8.3.6 การแปลง ไฟล์ Svgx สําหรับเคร่ือง DLP Flashforge Hunter 
ใช้วิธีการเดียวกันกับการสร้าง Gcode โปรดดูหัวข้อ 2.8.3.5 

2.8.3.7 การหยุดพิมพ์ช่ัวคราว และการยกเลิกการพิมพ์ 

เมื่อเครื่องพิมพ์เร่ิมทํางาน หากคุณกดปุ่ม ( ) ตรงมุมล่างขวาของจอภาพ จะมีหน้าต่างแสดงสถานะ การ
พิมพ์ให้เห็น คุณสามารถกดปุ่ม Pause เพื่อหยุดงานช่ัวคราว และกด Continue เพ่ือพิมพ์ต่อ หากต้องการ
ยกเลิกการพิมพ์ให้กดปุ่ม Stop 
หมายเหตุ: ไม่แนะนําให้กดปุ่มหยุดช่ัวคราวระหว่างพิมพ์ถ้าไม่จําเป็น เพราะจะมีผลกระทบกับโมเดล  

 
 

2.9 การควบคมุเครื่องพิมพ ์(แตกตา่งกันไปในแตล่ะรุ่น) 
2.9.1 การเช่ือมต่อ คุณสามารถเช่ือมต่อเครื่องพิมพ์กับโปรแกรม FlashPrint เครื่องคอมพิวเตอร์ได้โดยใช้สาย 
USB และ Wi-Fi (เฉพาะรุ่น Dreamer และ Finder) ไอคอนที่มุมล่างขวาของจอภาพจะแสดงการเช่ือมต่อโดยถ้า

เป็นรูป  แสดงว่าเช่ือมต่อแล้ว ถ้าเป็นรูป  จะไม่เช่ือมต่อ 
วิธีท่ี 1 เช่ือมต่อโดยใช้สาย USB  
1. หาจุดต่อเช่ือมต่อ USB ท่ีด้านขวาของเครื่องพิมพ์อยู่ ต่อสาย USB เข้าไป 
2. เปิดโปรแกรม FlashPrint  และเปิดเครื่องพิมพ์ 
3. กดเมนู [Print]--[Connect Machine], จากน้ันเลือกการเช่ือมต่อเป็น USB ในตัวเลือก [Connection 

Mode] หากโปรแกรมหาเครื่องพิมพ์ไม่พบให้กดปุ่ม [Rescan] แล้วกดปุ่ม [connect]  
วิธีท่ี 2 เช่ือมต่อด้วย Wi-Fi (เฉพาะรุ่น Dreamer, Finder, Guider II)  
1. เปิดเครื่องพิมพ์ และเปิดฟังช่ัน Wi-Fi โดยกดปุ่ม Tools ->Setting->WIFI->WIFI ON 
2. เลือก connect กับ USR-WIFI232-G2 
3. กดเมนู [Print]--[Connect Machine], จากน้ันเลือกการเช่ือมต่อเป็น Wi-Fi ในตัวเลือก [Connection 

Mode] .ใส่ค่า IP Address เป็น 10.10.100.254.8899 แล้วกดปุ่ม [connect]  

 
2.9.2 Control Panel 
หลังจากเช่ือมต่อได้แล้วให้กดเมนู [Tools]--[Control Panel] จะมีหน้าต่างใหม่ข้ึนมาตามรุ่นของเครื่องพิมพ์ 
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1. Jog Mode: คุณสามารถเล่ือนหัวพิมพ์ หรือแท่นพิมพ์ได้ด้วยการกดปุ่มแต่ละครั้ง  
1. ปุ่มทิศทาง XYZ ท้ังหกปุ่มแสดงทิศทางที่จะเล่ือนหัวพิมพ์และแท่นพิมพ์ไป เช่นจะเล่ือนหัวพิมพ์ไปใน

แนวแกน X ให้กดปุ่ม X+ หรือ X- เพ่ือเลือกทิศทาง  
2. ปุ่ม [Stop] กดเพ่ือยกเลิกการเล่ือนหัวพิมพ์ 
3. พิกัดตําแหน่งของหัวพิมพ์และแท่นพิมพ์ X/Y/Z 
4. ปุ่ม [Make current position zero button]: กดเพื่อให้พิกัดปัจจุบันกลายเป็นพิกัดเร่ิมต้น 
5. ปุ่ม [Center X/Y/Z] เพื่อให้หัวพิมพ์หรือแท่นพิมพ์กลับไปยังจุดเริ่มต้น 
6. แถบเล่ือน X/Y/Z Speed กําหนดความเร็วในการเคล่ือนที่ของหัวพิมพ์และแท่นพิมพ์ 

2. Limit Switch: แสดงสถานะของ Limit Switch มีอยู่สองสถานะคือ  
Not Triggered: หัวพิมพ์หรือแท่นพิมพ์ ยังไม่ได้สัมผัส Limit Switch  
Triggered: แสดงว่าหัวพิมพ์หรือแท่นพิมพ์เล่ือนไปจนสุดแล้ว ไม่สามารถเล่ือนต่อไปได้อีกแล้ว 

3. Stepper Motor Controls ส่ังงานให้ ล็อก [Enable] หรือปลด [Disable] มอเตอร์ 
4. LED Color: เลือกเปล่ียนสีของไฟ LED ในเครื่อง 
5. Extruder Setting: กําหนดความเร็วของมอเตอร์ในการโหลด หรือดึงเส้นพลาสติกออก หน่วยเป็น RPM และ

สามารถกําหนดระยะเวลาในการทํางานได้ แนะนําว่าให้ใช้ที่ 60s 
ก่อนท่ีจะโหลด หรือดึงเส้นพลาสติกออกต้องเปิดความร้อนท่ีหัวพิมพ์ก่อนเสมอ อุณหภูมิที่พอเหมาะสําหรับ
พลาสติก PLA คือ 200°C สําหรับ ABS คือ 220°C และสําหรับเส้นแบบละลายคือ 240°C 

6. Temperature Control: เป็นการกําหนดอุณหภูมิให้กับหัวพิมพ์ หรือแท่นพิมพ์โดยใส่ตัวเลขลงในช่องว่าง 
และกดปุ่ม [Apply] คุณจะเห็นในกราฟว่าอุณหภูมิจะเพ่ิมข้ึนจนถึงค่าที่ต้ังไว้  
หมายเหตุ-เครื่องพิมพ์จะทําความร้อนท่ีแท่นพิมพ์ก่อนท่ีจะเริ่มทําความร้อนท่ีหัวพิมพ์ 

7. Filament Detection: เลือกเปิดหรือปิดการตรวจสอบว่ามีเส้นพลาสติกหรือไม่ มีเฉพาะรุ่น Finder 
8. Servo Control: เลือกเปิดหรือปิดตัวช่วยการต้ังระดับแท่นพิมพ์ มีเฉพาะรุ่น Finder และ Guider 
9. Cooling Fan Control: มีเฉพาะรุ่น Dreamer, Turn On เพ่ือเปิดพัดลม หรือ Turn Off เพื่อปิดพัดลม 
 

2.9.3 Firmware Upgrade 
เมื่อคุณเปิดโปรแกรม FlashPrint  มันจะตรวจสอบว่ามีโปรแกรมรุ่นใหม่หรือไม่ ถ้ามีมันจะแจ้งให้ทราบ คุณ
สามารถเลือกโหลดได้ หลังจากโหลดเสร็จแล้ว คุณสามารถ upgrade firmware ได้ด้วยโดยทําตามน้ี 

1. ถอดสายเช่ือมเครื่องพิมพ์ออกก่อน กดเมนู [Tools]--[Update firmware].โปรแกรมจะเตือนให้ปลดการ
เช่ือมต่ออีกครั้ง ให้ตอบ YES เพ่ือทําข้ันตอนต่อไป 

2. เลือกรุ่นของเครื่องพิมพ์ของคุณ และเวอร์ช่ันของ Firmware กดปุ่ม [OK] ก็จะเป็นการ upgrade โดย
อัตโนมัติ 
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2.9.4 On Board Preferences 
เมื่อเครื่องพิมพ์เช่ือมต่อกับคอมพิวเตอร์แล้ว คุณสามารถตรวจสอบค่าท่ีถูกติดต้ังในเมนบอร์ดได้โดยกดเมนู Tools-
> On Board Preferences สําหรับรุ่น Dreamer กําหนดระยะห่างของหัวพิมพ์ท้ังสองข้างได้ 

 
2.9.5 Machine information 
เมื่อเครื่องพิมพ์เช่ือมต่อกับคอมพิวเตอร์แล้ว คุณสามารถดูข้อมูลต่างๆ เก่ียวกับเครื่องพิมพ์ได้ (เฉพาะเครื่องแบบ 
FDM เท่าน้ัน) 

2.10 Others 
2.10.1 Preferences 
กดเมนู File-> Preferences เพ่ือเลือกภาษา การแสดงผล และอ่ืนๆ 

 

A. Language – กดเลือกภาษาท่ีต้องการ 
B. Check for Update after Startup – ตอบ Yes เพ่ือแจ้งเตือนเมื่อโปรแกรมตรวจสอบพบว่ามีเวอร์ช่ันใหม่ 
C. Font Size – ปรับขนาดตัวหนังสือท่ีแสดงในโปรแกรม ค่าต้ังต้นคือขนาดเล็ก 
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D. Auto-layout newly-imported model – ถ้าเลือก Yes โปรแกรมจะจัดให้อยู่กลางแท่นพิมพ์เมื่อโหลด
โมเดลเข้ามาโดยอัตโนมัติ 
E. Expert Mode – เลือกชุดคําส่ังแบบพื้นฐาน หรือแบบละเอียด (ดูหัวข้อ 2.8.3.3) 
F. Preferred extruder – เลือกหัวพิมพ์ต้ังต้นเมื่อโหลดโมเดลเข้ามาในโปรแกรม จะมีในรุ่น Flashforge 
Creator Pro และ Flashforge Dreamer เท่าน้ัน (เฉพาะเครื่องแบบ FDM เท่าน้ัน) 
2.10.2 Help Contents 
กดเมนู Help-> Help Contents จะแสดงวิธีการใช้งาน 
2.10.3 Check for Updates ตรวจสอบว่ามี update ตัวโปรแกรมหรือไม่ 
A. Automatic Update – ดูหัวข้อ 2.9.1 ในการต้ังค่า 
B. Manual Update – ตรวจสอบด้วยตัวเอง กดเมนู Help-> Check for Updates หากมี version ใหม่ก็จะ
แสดงให้ทราบ คุณสามารถ download และติดต้ังได้ทันที 
2.10.4 First time user guide คู่มือการใช้งานสําหรับผู้เริ่มต้น 
จะมีคําอธิบายส่วนประกอบต่างๆ ของหน้าจอโปรแกรม  

 
2.10.5 Software Information 
กดเมนู Helps-> About FlashPrint จะแสดงข้อมูลของโปรแกรม 
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ภาคผนวก 

เทคนิคการสร้าง Support 

Support เป็นโครงสร้างท่ีทําข้ึนเพื่อช่วยให้สามารถพิมพ์โมเดลที่มีบางส่วนย่ืนออกไปกลางอากาศ หรือเอียงลาด

มากๆ (overhang) ได้ ซึ่งหากไม่มี support อาจจะทําให้ไม่สามารถพิมพ์ได้เลย หรือพิมพ์แล้วมีความเสียหายใน

ส่วนน้ัน ทั้งน้ีเน่ืองจากการข้ึนรูปโมเดลสร้างจากการหลอมพลาสติกให้เหลวแล้วฉีดออกมาเพ่ือสร้างรูปร่างตาม

ต้องการ เมื่อหัวพิมพ์ไปเริ่มฉีดพลาสติกเหลวกลางอากาศก็จะไม่สามารถคงรูปอยู่ได้ มันจะตกลงมาตามแรงโน้ม

ถ่วง ทําให้ไม่ได้ช้ินงานตามต้องการ ดังน้ัน support จึงมีบทบาทสําคัญที่จะทําให้พิมพ์โมเดลน้ันๆ ให้สําเร็จได้  

หลักการของมุม 45°  

ในกรณีที่โมเดลมี overhang มากกว่า 45 องศา โมเดลน้ันต้องการ support องศา ทั้งน้ีการสร้าง 

support น้ันเราสามารถส่ังให้โปรแกรมคํานวณ และสร้างให้โดยอัตโนมัติ แต่คุณก็ยังสามารถปรับตัวเลือก

ได้เพ่ิมเติมตามความต้องการ ไม่ว่าจะเป็นองศาความเอียง การเพ่ิม-ลดจํานวน support การเลือกรูปแบบ

ของ support ทั้งหมดน้ี FlashPrint ได้เตรียมไว้ให้หมดแล้ว 

� รูปแบบของ Support 

Linear Support Structure: เหมาะสําหรับโมเดลที่มี Overhang เป็นพ้ืนท่ีกว้าง รูปแบบน้ีจะรองรับโมเดล

ได้ดี แต่ก็จะทําให้แกะ support ยากกว่า  

Treelike Support Structure: เหมาะสําหรับโมเดลท่ีมี Overhang เป็นพ้ืนที่เล็กๆ (ควรใช้ raft หรือ 

brim ด้วย) เป็นรูปแบบที่ช่วยลดวัสดุที่ใช้ทํา support และแกะออกง่าย แต่อาจจะรองรับได้ไม่เต็มที่ ดังน้ัน

หลังจากที่โปรแกรมสร้าง support ให้โดยอัตโนมัติแล้วอาจจะสร้างเพ่ิมด้วยตัวเองอีกก็ได้ 

� Auto Supports  

ตัวอย่างที่ 1 โมเดลมีพ้ืนที่ overhang มาก 
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 Treelike Support Structure  Linear Support Structure 

ตัวอย่างที่ 2  

 

  

�  �  

 

 

 
 

 Treelike Support Structure  Linear Support Structure 
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� Manual Modification 

 

หากคุณมีประสบการณ์พอสมควร ขอแนะนําให้ใช้ปุ่ม [Add] และ [Delete] ในการเพ่ิมหรือลด support  
1. [Add] คุณสามารถเพิ่มหรือลด support ได้ตามต้องการ 
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กดปุ่ม [Add] วางเม้าส์ตําแหน่งที่ต้องการ กดปุ่มซ้ายค้างไว้แล้วลากลงมาเพื่อสร้าง support  

1. [Delete] คุณสามารถลบ support ได้ตามต้องการ ตามตัวอย่างในรูปด้านล่าง support ท่ีอยู่ในรูอาจจะไม่

จําเป็นต้องมีก็ได้ ถ้ารูมีขนาดไม่ใหญ่มาก คุณสามารถลบออกได้โดยกดปุ่ม [Delete] แล้วคลิกจุดท่ีต้องการลบ  
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การควบคุมคุณภาพของงานพิมพ์ 

1. เพิ่มการยึดเกาะของโมเดลกับแท่นพิมพ์ 
a. ต้ังระดับแท่นพิมพ์ให้ดี 
b. รักษาความสะอาดของแท่นพิมพ์ และดูแลให้ผิวเรียบอยู่เสมอ 
c. ใช้แผ่นรองพิมพ์ บลูเทป หรือกาวช่วย 

2. ปรับความเร็วในการพิมพ์ให้เหมาะสม 
a. เมื่อใช้ความละเอียดตํ่า ใช้ Print Speed 100mm/s Travel Speed 120mm/s 
b. เมื่อใช้ความละเอียดปานกลาง ใช้ Print Speed 80mm/s Travel Speed 100mm/s 
c. เมื่อใช้ความละเอียดสูงใช้ Print Speed 60mm/s Travel Speed 80mm/s 
d. เมื่อใช้ความละเอียดสูงมากใช้ Print Speed 40mm/s Travel Speed 60mm/s 

*** ตัวเลขที่ให้ไว้เป็นความเร็วสูงสุดที่พิมพ์ได้ในระดับความละเอียดน้ันๆ 
*** การพิมพ์ด้วยความเร็วตํ่ากว่า งานที่ได้จะมีความสวยงามมากกว่า 

เทคนิคการวางโมเดลบนแท่นพิมพ์ 

ไม่ใช่ทุกโมเดลท่ีโหลดมาแล้วจะพิมพ์ได้ในท่าน้ันทันที การจัดวางท่าทางของโมเดลก็มีความสําคัญไม่น้อย เพ่ือให้ได้
งานที่มีคุณภาพ โดยทั่วไปเราจะวางโมเดลให้มีหน้าสัมผัสกับแท่นพิมพ์ให้มากที่สุด หากโมเดลที่โหลมาเอียงแบบใน
รูปด้านล่าง คุณสามารถวางให้แนบพ้ืนได้โดยใช้คําส่ังตามหัวข้อ 2.4.6.6 Surface to Platform 

ไม่ถูกต้อง ถูกต้อง 
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เทคนิคการตัดโมเดล 

บางครั้งโมเดลมีขนาดใหญ่กว่าแท่นพิมพ์ หรือมีรูปทรงแปลกๆ การตัดโมเดลก็เป็นทางออกทางหน่ึงที่ช่วยให้พิมพ์
งานได้ ตัวอย่างเช่นโมเดลในรูปด้านล่างน้ี (ดูวิธีทําท่ีหัวข้อ 2.4.5 Cut-การตัดโมเดล)  

 
การวางโมเดลลักษณะน้ีต้องมี support เมื่อสร้าง support แล้วจะเป็นแบบน้ี  

 
จะเห็นว่ามี support จํานวนมาก เมื่อพิมพ์แล้วผิวงานบริเวณที่สัมผัสกับ support มักจะไม่สวย ดังน้ันการตัด
โมเดลจึงน่าจะดีกว่า จากรูปเราจะใช้คําส่ัง Cut ในแนวแกน Y ตามรูปด้านล่าง 
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เมื่อตัดแล้วจะได้โมเดลสองข้ิน 

 

จากน้ันใช้คําส่ังในเมนู [Edit]--[Surface to Platform] เพ่ือวางโมเดลให้แนบพ้ืน แล้วพิมพ์โดยไม่ต้องมี support 

 

 
ผลที่ได้ รูปซ้ายใช้การตัดโมเดล รูปขวาพิมพ์โดยใช้ support 
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