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บทคดัย่อ: ในปัจจุบนัการผลติแบบเพิม่ขึ้นหรอืการพมิพ์ 3 มติิ (3DP) มกีารใช้งานอย่างแพร่หลายในการผลติและ
การออกแบบผลติภณัฑ์ เนื่องจากการพมิพ ์3 มติชิ่วยลดของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการผลติแบบดัง้เดมิ และสามารถ
ใช้วัสดุได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทัง้นี้การวิเคราะห์ความคุ้มค่าและต้นทุนการผลิตของการพิมพ์  3 มิต ิ         
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ ส่งผลต่อการเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา
เปรยีบเทยีบเทคโนโลยแีละตน้ทุนการผลติชิน้งานทางการแพทย์ กรณีศกึษา เฝือกนิ้วมอื ดว้ยวธิกีารผลติแบบดัง้เดมิ 
และเทคโนโลยีการพิมพ์แบบ 3 มิติ โดยพิจารณาต้นทุนการผลติด้านการจดัการต้นทุน ได้แก่ ต้นทุนเครื่องจกัร 
ต้นทุนวสัดุ และต้นทุนแรงงาน ทัง้นี้ผลการวเิคราะห์ต้นทุนการผลิตแบบดัง้เดิมจากการฉีดขึ้นรูปส าหรบัการผลิต
ชิ้นงาน 1 ชิ้น จะมีค่าใช้จ่ายในการผลิตชิ้นงานสูง เนื่ องจากต้นทุนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ (Mold)              
โดยจะมีต้นทุนการผลิตลดลงเมื่อมีปริมาณการผลิตมากขึ้น นอกจากนี้ได้ท าการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตด้วย
เทคโนโลยีการพิมพ์แบบ 3 มิติ โดยท าการออกแบบการวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรม Cura และแสดงผลการ
ทดลองจากการผลติด้วยเครื่องพมิพ์แบบเพิ่มขึ้นด้วยเทคโนโลยฉีีดเส้นวสัดุ ส าหรบัจ านวนชิ้นงานการผลติ 1 และ     
5 ชิ้นต่อครัง้ พบว่าจุดคุ้มทุนของการผลติโดยใช้เทคโนโลยกีารพมิพ์แบบสามมติิ เทยีบได้กบัการผลติชิ้นงานแบบ
ดัง้เดมิที่ 2,264 ชิ้น และ 17,123 ชิ้น ตามล าดบั ทัง้นี้ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลต้นทุนการผลติในงานวจิยันี้สามารถเป็น
แนวทางส าหรบัการวางแผนเชิงนโยบายในการเลือกเทคโนโลยีการผลิตต่าง ๆ และการวางแผนงานการผลิตที่
เกีย่วขอ้งกบัทัง้การผลติแบบดัง้เดมิและแบบเพิม่ขึน้ไดต้่อไป  
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Abstract: Additive manufacturing (AM) or 3D printing (3DP) is widely used in production processes and 
product design nowadays as 3DP can not only reduce waste generated by traditional manufacturing 
methods but also allow for more efficient use of materials. Accordingly, analyzing the cost-effectiveness 
and techno-economic assessment of 3DP in various contexts is crucial for enhancing competitiveness. In 
this research, we aim to study and compare the technology and production costs of medical products, 
specifically finger splints, produced by traditional methods and 3DP technology by assessing the machine 
cost, material cost, and labor cost, respectively. The traditional manufacturing based on the injection 
method is found to have high manufacturing costs due mainly to the mold design and fabrication, in which 
economies of scale are needed with the increase in manufacturing quantity. In addition, production using 
AM technology is analyzed following the designed experiment and the aid of the Cura platform to assess 
the technical and manufacturing cost for the FDM method with one and five healthcare workpieces each 
time. Finally, the cost analysis and breakeven point are investigated, where manufacturing one and five 
workpieces using FDM-based AM technology is found to be comparable to producing 2,264 and 17,123 
pieces using traditional, injection manufacturing, respectively. The results from the analysis in this study are 
expected to be practically used as a guideline for selecting diverse production technologies and production 
scheduling involving traditional and AM technologies. 
 

Keywords: Cost Analysis; Traditional Manufacturing Technology; Additive Manufacturing Technology; Fused 
Deposition Modeling; Healthcare Component 
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1. บทน า 
 การประเมิน เทคโนโลยีการผลิต ใน ปั จจุ บัน
จ าเป็นต้องค านึงถึงแหล่งวตัถุดบิที่มคีวามหลากหลาย 
ความยืดหยุ่นของการผลิต มาตรฐานในกระบวนการ
ผลิตและผลิตภัณฑ์ เพื่อตอบสนองต่อความพึงพอใจ
ของลูกค้าที่มีความซับซ้อนมากขึ้น ซึ่งจ าเป็นต้อง
ค านึงถึงตัวชี้ว ัดทางการผลิตและการส่ งมอบ เช่น      
ดา้นต้นทุน ดา้นคุณภาพ ดา้นประสทิธภิาพ ดา้นความ
น่าเชื่อถือ ด้านการตอบสนองอย่างรวดเร็วรวมถึง
แนวคิ ด ในการใช้ น วัตกรรมดิ จิต อล  เพื่ อ เพิ่ ม
ความสามารถในการแข่งขัน ทั ้งนี้ ในการเลือกใช้        
การผลิตแบบดัง้เดิม (Traditional Manufacturing) เช่น 
เทคโนโลยกีารตัดออก หรอืการขึ้นรูปชิ้นงาน พบว่ามี
จุดเด่นในด้านความแข็งแรงของชิ้นงานทางเทคนิค 
(Mechanical Property) ในการใช้งานในด้านต่ าง ๆ     
แต่ มีข้อจ ากัด เช่ น  ข้อจ ากัดด้านการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์  (Design Limitation)  และการสูญ เสีย 
(Waste and Scrap) ต่าง ๆ ในการผลิตที่ค่อนข้างมาก 
ซึ่งส่งผลต่อสิ่งแวดล้อมและกระทบกับแนวคิดในการ
ผลิตแบบยัง่ยืน ท าให้ส่งผลต่อความท้าทายทัง้ในมิติ
ของประสทิธภิาพและประสทิธผิลของการผลติ และการ
ขาดความสามารถในการแขง่ขนั  
 ในขณะเดยีวกนัได้มกีารพฒันาและประยุกต์ใช้งาน
เทคโนโลยีดิจิตอล (Digital Technology) ในการผลิต
แบบเพิ่มขึ้น  (Additive Manufacturing (AM)) หรือที่
รู้จ ักกันในชื่ อ 3D Printing (3DP) มาใช้ในการผลิต    
เพื่อเพิ่มศกัยภาพและความสามารถในการแข่งขนั ทัง้
ในการผลิตต้ นแบบรวดเร็ว  (Rapid Prototyping)       
การผลิต เครื่ องมื อแบบรวดเร็ว  (Rapid Tooling)            
และการผลติ 

ชิ้นงานที่ต้องการแบบรวดเร็ว (Rapid Manufacturing) 
ซึ่งการผลิตชิ้นงานแบบ AM เป็นการเพิ่มวสัดุทีละชัน้ 
(Layer) เพื่อสรา้งรูปร่างและผลติชิ้นงานตามทีอ่อกแบบ 
โดยสามารถออกแบบชิ้นงานโดยใช้คอมพิวเตอร์     
ช่วยในการออกแบบ (Computer-Aided Design (CAD)) 
ชิ้นส่วนให้เป็นชิ้นงานสามมิติ ท าให้มีจุดเด่นในการ
สร้างชิ้ น งานที่ มีความละเอียดซับซ้ อน (Design 
Freedom) และลดความจ าเป็นในการเตรียมแม่พิมพ์
เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตแบบดัง้เดิม นอกจากนี้   
การผลิตแบบ AM สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
ออกแบบของผลติภณัฑ์ต่าง ๆ โดยพจิารณาตามความ
ต้องการของผู้ ใช้งานร่วมในการวางแผนการผลิต 
เนื่องจากการใชร้ะบบดจิติอลเขา้มาช่วย รวมถงึจุดเด่น
ในการลดความสูญเสียของวสัดุเมื่อเทียบกับการผลิต
แบบดัง้เดิม โดยมีการกล่าวถึงประโยชน์ของการผลิต
แบบ AM ในหลาย ๆ งานวิจัย ที่ เน้นการผลิตเพื่ อ  
ความยั ง่ยืน  (Sustainability) การลดค่ าใช้ จ่ าย ใน       
ห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) และอื่น ๆ [1] 
 ในปัจจุบนัไดม้กีารประยุกต์ใช้การผลติแบบ AM ใน
หลากหลายอุตสาหกรรม เช่น การบินและอวกาศ 
(Aerospace) ยานยนต์  (Automotive) ศิลปะและการ
อ อ ก แ บ บ  (Art and Design) ส ถ า ปั ต ย ก ร ร ม 
(Architecture) อาหาร (Food) รวมถึ ง การแพทย ์
(Medical) เป็นต้น ทัง้นี้  ในส่วนของอุตสาหกรรมทาง
การแพทย์ ได้มีการรายงานการน าเทคโนโลยกีารผลิต
แบบ AM มาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการเรียนการ
สอน การวางแผนการผ่าตัด รวมถึงการสร้างอุปกรณ์
ทางการแพทย์  (Medical Device) ต่ าง ๆ  รวมถึ ง
อุปกรณ์เทยีมส าหรบัผู้พิการ และการท าเฝือก ซึ่งเป็น
การวางแผนการผลติตามความตอ้งการแต่ละบุคคล  
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รปูท่ี 1 แนวโน้มคาดการณ์เทคโนโลย ีAM ใน

อุตสาหกรรมทางการแพทยท์ัว่โลก  

 โดยรูปที่ 1 แสดงข้อมูลคาดการณ์แนวโน้มมูลค่า
การเติบโตของตลาดการผลิตแบบ AM [2] ในกลุ่มทาง
การแพทย ์อยู่ทีป่ระมาณ 6.25 พนัล้านดอลลาร์สหรฐัใน
ปี 2575 โดยในช่วงปี 2566 ถงึ 2575 มอีตัราการเตบิโต
อยู่ที่ 18% ซึ่งในประเทศไทยเองพบว่ามีแนวโน้มของ
ผูผ้ลติเครื่องมอืแพทย์เพิม่ขึน้อย่างต่อเนื่องดว้ยเช่นกนั 
เน่ืองจากอัตราการขยายโรงพยาบาลที่เพิ่มมากขึ้น 
ประกอบกับความต้องการของผู้บริโภคที่มากขึ้น        
ซึง่เป็นโอกาสในการน าเทคโนโลยดีา้น AM มาใช ้ 
 ทัง้นี้  การผลิตแบบ AM มีศักยภาพที่ สามารถ
เปลี่ยนแปลงวธิกีารผลติรวมถึงการออกแบบในอนาคต 
โดยการพัฒนาเทคโนโลยีและกระบวนการใหม่  ๆ       
จะช่ วย ให้ ก ารพิ ม พ์  3 มิ ติ เป็ น เท ค โน โลยี ที่ มี
ประสิทธิภาพและสามารถน าไปใช้ในหลากหลาย
อุตสาหกรรมได้มากยิง่ขึ้น อย่างไรก็ตามยงัคงมีความ
ท้าทายในหลายมติิ ทัง้ในมุมของการวางแผนการผลิต 
การวเิคราะห์เชงิเทคนิค ตน้ทุนของการผลติ รวมถงึการ
ประเมนิปัจจยัความเสี่ยงในการเลอืกใช้เทคโนโลยีต่าง 
ๆ [3-6] ดังนัน้ งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา

และวเิคราะห์เปรยีบเทียบปัจจยัเชิงเทคนิคและต้นทุน
ระหว่างการผลติแบบดัง้เดมิด้วยการฉีดขึ้นรูป และการ
ผลิตแบบเพิ่มขึ้น (AM) ด้วยเทคโนโลยีฉีดเส้นวัสดุ 
( Fused Deposition Modeling (FDM) โ ด ย ใ ช้
กรณีศึกษาชิ้นงานทางการแพทย์ ส าหรบักรณีศึกษา
ชิน้งานเฝือกนิ้วมอื ดว้ยการออกแบบวางแผนการผลติ 

2. การทบทวนวรรณกรรม 
2.1 เทคโนโลยีการผลิต 
 การผลติแบบดัง้เดมิ (Traditional Manufacturing) 
เป็นการผลติทีเ่น้นการใชเ้ครื่องจกัรและกระบวนการที่
ท าให้สามารถผลติสนิค้าอย่างต่อเนื่อง ที่ออกแบบมา
เพื่อผลติสนิคา้ในปรมิาณมาก โดยมกีารใชเ้ทคโนโลยี
ที่ เน้นประสิทธิภาพสูง เช่น เครื่องจักรอัตโนมัต ิ     
การหล่อชิ้นงาน การตัดกลึง กระบวนการท าความ
ร้อน และการฉีดขึ้นรูป ซึ่งในการผลิตในลักษณะนี้      
มีต้นทุนการผลิตที่ค่อนข้างสูง และจ าเป็นต้องมี
จ านวนการผลิตที่มากพอ เพื่อให้เกิดการประหยัด  
จากขนาด หรือ Economies of Scale โดยเฉพาะใน
การผลิตแบบดัง้เดิมที่จ าเป็นต้องใช้แม่พิมพ์ (Mold) 
ในการผลติชิ้นงาน ซึ่งมคี่าใชจ้่ายในการออกแบบและ
ผลิตแม่พิมพ์ที่สูง ดังนั ้น การผลิตโดยใช้แม่พิมพ์     
จึงมีความเหมาะสมกับการผลิตที่ต้ องการสินค้า
ปริมาณมาก (Mass Production) ที่มีลักษณะแบบ
เดยีวกนั 
 ส าหรบัการผลติแบบ AM เป็นกระบวนการผลติที่
ใชเ้ทคโนโลยโีดยการสรา้งวตัถุ 3 มติโิดยการเพิม่วสัดุ
ทลีะชัน้ (Layer) โดยเป็นกระบวนการผลติผ่านดจิติอล
แพลตฟอร์ม  (Digital Platform) ท าให้ เอื้อต่อการ
ออกแบบชิ้นงานทีซ่บัซ้อนและตรงตามความต้องการ
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ส่วนบุ คคล (Mass Customization) สืบ เนื่ อ งจาก
จุดเด่นในด้านความยืดหยุ่นในการออกแบบและการ
ผลิต โดยในปัจจุบันเทคโนโลยี AM สามารถน าไป
ประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมที่หลากหลาย และมบีทบาท
มากขึ้นในการวางแผนและออกแบบการจดัการห่วงโซ่
อุปทานต่าง ๆ (Supply Chain Network Design) เมื่อ
เป รียบ เที ยบ โครงสร้างระหว่ างแบบรวมศู นย ์
(Centralized Supply Chain) แ ล ะ แ บ บ ก ร ะ จ า ย 
(Decentralized Supply Chain) รวมถงึประโยชน์ในการ
พัฒนาชิ้นส่วนอุปกรณ์และการน าวสัดุกลบัมาใช้ใหม่ 
(Recycle) ในหลาย ๆ กรณีศกึษา [6]  
 ทั ้งนี้  American Society of Testing and Material 
(ASTM) ได้มกีารแบ่งประเภทเทคโนโลย ีAM ออกเป็น 
7 ประเภท [7] ดงันี้ 
 1. Photopolymer Vat (Stereolithography: SLA) 
เป็นเทคโนโลยีแรกของ 3DP โดยอาศัยแหล่งก าเนิด
แสงจากเลเซอร์ที่มีความยาวคลื่นในช่วงรงัสียูวี (UV) 
ฉายไปยังเรซิน (Resin) ท าให้เกิดการแข็งตัวทีละชัน้ 
โดยมีจุดเด่นด้านความละเอียดของชิ้นงาน ซึ่งขึ้นอยู่
ความสามารถของแหล่งก าเนิ ดแสง และขึ้นกับ
ความสามารถของเครื่อง โดยหลงัจากขึน้รูปเป็นชิ้นงาน
แล้วจะมีกระบวนการหลังการผลิต (Post Processing) 
เพื่อใหเ้รซนิแขง็ตวัและพรอ้มใชง้าน 
 2. Material Extrusion (Fused Deposition 
Modeling: FDM) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้วัตถุดิบเป็นเส้น 
(3D Filament) มาให้ความร้อนจนหลอมละลายและอดั
รีดผ่านหัวฉีด (Nozzle) ขึ้นรูปชิ้นงานเป็นชัน้ ๆ จน
สมบูรณ์ โดยมกีารรายงานว่า เป็นเทคโนโลยทีีน่ิยมและ
แพร่หลายมากที่สุด ตัง้แต่เครื่องระดบัทัว่ไป (Desktop 
Printer) จนถึงระดับอุตสาหกรรม (Industrial Printer) 

เนื่องจากต้นทุนดา้นวตัถุดบิทีร่าคาถูกกว่าเทคโลย ีAM 
ประเภทอื่น ๆ และมีความหลากหลาย อย่างไรก็ตาม 
ยงัคงมคีวามทา้ทายในเรื่องความละเอยีดในการพมิพ ์
 3. Powder bed fusion (Selective Laser Sintering: 
SLS) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้แสงเลเซอร์ที่มีพลังงานสูง 
ฉายเพื่อใหว้สัดุในจุดที่ฉายเกดิการหลอมละลายตดิกนั
ในช่วงอุณหภูมิที่เหมาะสม (Sintering) โดยสามารถ
ใช้ไดก้บัวสัดุผง (Powder) วสัดุประเภทพลาสติก โลหะ 
และเซรามิกส์ โดยมีจุดเด่นด้านความละเอียดในการ
พมิพท์ีสู่งและรวดเรว็ และสามารถน าวตัถุดบิผงกลบัมา
ใชง้านใหม่ได ้
 4. Material jetting (Poly Jet) เป็นเทคโนโลยี AM   
ที่ น าระบบการพิ มพ์ ในลักษณ ะของ 2D Printer          
มาใช้งาน โดยเริ่มจากพ่นพลาสติกออกจากหัวพิมพ์    
ที่ มี ขนาดเล็กม าก เหมื อน เข็ม ไปยังฐานพิ มพ ์             
และให้แสง UV เพื่อคงรูปพร้อมกับท าการพิมพ์ โดย
เทคโนโลยนีี้มขีอ้ด ีคอื ใหค้วามละเอยีดและความเรว็ใน
การพิมพ์ที่สูงมาก และสามารถสร้างชิ้นงานที่มีหลาย
คุณสมบตัิภายในชิ้นเดยีว โดยอาศยัหวัพิมพ์หลายหวั 
ทีบ่รรจุวสัดุทีม่คีุณสมบตัแิตกต่างกนั 
 5. Laminated Object Manufacturing: LOM เป็ น
เทคโนโลยทีี่ใชก้ระบวนการคล้ายกบัการน าวตัถุดบิมา
กดัหรอืกลงึใหเ้ป็นรปูร่างตามตอ้งการ โดยเทคโนโลยนีี้
ใชแ้สงหรอืมดี ในการตดัวสัดุใหเ้ป็นรปูร่างทลีะชัน้ และ
พ่ นก าว  (Adhesive) เพื่ อท า ให้ แต่ ล ะชั ้น ติ ด กัน        
โดยความละเอยีดขึน้อยู่กบัความหนาของวสัดุทีใ่ช ้
 6. Directed energy deposition (DED) ใช้รูปแบบ
เทคโนโลยีการเพิ่มวัสดุด้วยการฉายพลังงาน หรือ
เรยีกว่าเป็นการสรา้งชิ้นงานดว้ยแสงเลเซอรแ์ละวสัดุผง 
(Laser Powder Forming) โดยผงโลหะจะถูกพ่นเข้าไป
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ในล าแสงเลเซอร์ก าลงัสูงในช่วงอุณหภูมหิลอมละลาย 
(Melting) เพื่อให้สะสมบนชิ้นงาน ซึ่งสามารถใช้งาน
ร่วมกับวัสดุที่หลากหลาย เช่น เหล็กกล้าไร้สนิม 
ทองแดง อลูมเินียม ไทเทเนียม เป็นตน้ 
 7. Binder jetting เป็นเครื่องพิมพ์ระบบพ่นกาวบน
วสัดุผง โดยการพ่นกาวเป็นเทคโนโลยกีลุ่มทีใ่ช้กาวยดึ
วสัดุที่เป็นผงเข้าหากัน กระบวนการน้ีท างานด้วยการ
เกลี่ยผงวัสดุให้เป็นชัน้บนแท่นสร้างชิ้นงาน จากนัน้
หวัพิมพ์จะเคลื่อนผ่านผิวหน้าผงไป และเลือกฉีดพ่น
กาวลงไปเพื่ อสร้างเป็นชิ้นงาน โดยกาวจะจับยึด        
ผงวสัดุใหเ้ป็นรูปร่างทีต่้องการเป็นชัน้แรก และจะท าไป
เป็นชัน้ ๆ จนไดช้ิน้งานทีต่อ้งการ 
 ทั ้งนี้  ขอบเขตกรณี ศึกษาในงานวิจัยนี้  เป็ น
กรณีศึกษาในส่วนของเทคโนโลยี AM แบบ Material 
Extrusion (FDM) ซึ่งเป็นเทคโนโลยทีีม่คีวามแพร่หลาย
อย่ างมาก เมื่ อ เป รียบ เที ยบกับ เทคโนโลยี  AM      
ประเภทอื่น ๆ 

2.2 การประยุกต์ใช้งานเทคโนโลยี AM 
 ในปัจจุบัน ได้มีงานวิจัยต่าง ๆ ที่ศึกษาการวาง
แผนการผลิตใน AM ในมิติต่างๆ รวมถึงการออกแบบ
และผลติชิ้นงาน รวมถึงการวเิคราะห์โครงสร้างต้นทุน
ต่าง ๆ [8-10] เช่น Osama Abdulhameed และคณะ [8] 
พบว่าแบบจ าลองต้นทุนที่เกี่ยวขอ้งกบัวสัดุ เครื่องจกัร 
แรงงาน ของการผลิตแบบ AM สามารถประหยัด
ค่าใช้จ่ายได้ถึง 30% เมื่อเทยีบกบัการผลติแบบดัง้เดมิ 
Bram Westerweel และคณะ [9] ไดว้เิคราะห์ต้นทุนของ
การออบแบบชิ้นส่วนการผลติดว้ยการผลติแบบเพิม่ขึ้น 
เพื่อเป็นแนวทางในการตัดสินใจเลือกวิธีการผลิตที่
สามารถลดต้นทุนการผลิตได้ Tanisha Pereira และ
คณะ [10] ศกึษาเปรยีบเทยีบความแตกต่างระหว่างการ

ผลิตแบบดัง้เดิมกับการผลิตแบบเติมเน้ือ รวมถึงข้อดี
และข้อเสียของแต่ละการผลิตโดยค านึงถึงสถานะทาง
เศรษฐกิจและการจดัการคุณภาพของอุตสาหกรรมใน
ปัจจุบนั  
 นอกจากนี้  ในส่วนของแนวคิดในการผลิตชิ้นงาน
ทางการแพทย์ในส่วนของเฝือกนิ้วด้วย AM ซึ่งเป็น
กรณีศกึษาในงานวจิยันี้เอง พบว่ามรีายงานการศกึษา
ต่างๆ เช่น Swetha Arulmozhi และคณะ [11] ไดท้ าการ
ออกแบบการสร้างแบบจ าลองสามมิติและเทคนิคการ
พมิพ ์3 มติ ิส าหรบัเฝือกนิ้วโดยใช ้Solidworks ร่วมกบั
การวัดมาตรฐานที่น ามาจากผู้ป่วยที่มีความผิดปกติ
เนื่องจากโรคขอ้อกัเสบรมูาตอยด์ โดยใช ้FDM และวสัดุ
ประเภท ABS และ PLA ซึ่งเป็นการเน้นการผลิตเฝือก
นิ้วทีม่นี ้าหนักเบา ดแูลรกัษาและท าความสะอาดไดง้่าย 
ด้วยการออกแบบที่ค านึงถึงความผดิปกติของนิ้ว และ
ความสะดวกในการใช้งานให้สามารถสวมง่าย และมี
อากาศถ่ายเทไดด้ ี 
 นอกจากนี้ Shi Lei Teng และคณะ [12]  ไดอ้อกแบบ
และพฒันาเฝือกนิ้วแบบปรบัแต่งไดโ้ดยการพมิพ์ 3 มติ ิ
เพื่ อลดสาเหตุของการดามนิ้ วที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
เนื่องจากจากการเข้าเฝือกที่ไม่ดี และภาวะแทรกซ้อน
ทางผิวหนัง โดยพบว่ากลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่พอใจกับ
ความสะดวกในการสวมใส่และถอดเฝือกนิ้วที่พิมพ์ด้วย 
3 มิติ ซึ่งพบว่าเฝือกที่ใช้การผลิตแบบ AM มีข้อดีใน
ด้านการออกแบบที่มีความเหมาะสมกับแต่ละบุคคล มี
น ้าหนักเบา และสามารถเคลื่อนไหวได้สะดวก รวมถึง
สามารถลดต้นทุนเนื่ องจากการเลือกใช้วัสดุ  และ
ผลติภณัฑท์ีส่ามารถรไีซเคลิไดร้่วมดว้ย 
 ทัง้นี้ เป็นที่ชัดเจนว่ามีการน าเทคโนโลยีการผลิต
ดว้ย AM มาใชอ้ย่างแพร่หลายในปัจจุบนัส าหรบัการใช้
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งานดา้นการแพทย ์รวมถงึกรณีศกึษาของเฝือกนิ้วมอื 
อย่างไรก็ตาม การวิเคราะห์และศึกษาเปรียบเทียบ
ต้นทุนการผลติแบบดัง้เดมิ และการผลติแบบ AM เป็น
ส่วนส าคญัและเป็นปัจจยัหลกัในการพจิารณานโยบายที่
เหมาะสมในการน าเทคโนโลยีมาประยุกต์ใช้ในการ
วางแผน ซึ่งเป็นส่วนที่ยงัไม่มกีารศกึษาที่มากนัก และ
งานวจิยัทีม่อียู่ในปัจจุบนัส่วนใหญ่เป็นกรณีศกึษาทัว่ ๆ 
ไป ดังนั ้นในงานวิจัยนี้  จึงได้น าเสนอกรณีศึกษา
เปรยีบเทียบข้อมูลทางเทคนิคและต้นทุนระหว่างการ
ผลิตแบบดั ้ง เดิมและการผลิต แบบ  AM โดย ใช้
กรณีศึกษาเฝือกนิ้ วมือ ที่ เน้นการประยุกต์ใช้งาน
ทางการแพทยต์่อไป 

3. วิธีด าเนินงานวิจยั 
3.1 การประยุกต์ใช้งานเทคโนโลยี AM 
 ในงานวิจัยนี้  ใช้กรณีศึกษาส าหรับเฝือกนิ้วมือ      
ที่มีขนาดกว้าง x ยาว x สูง เท่ากับ 19.34 x 40.60 x 
17.87 มม. [13] ดงัแสดงรายละเอยีดในรปูที ่2 

3.2 รายละเอียดข้อมูลต้นทุน 
 ส าหรบัการวเิคราะห์ต้นทุนการผลติแบบดัง้เดมิ 
(Traditional Manufacturing) แบบก ารฉ ีด ขึ น้ ร ูป 
(Injection Molding) ใ น ก ร ณ ีศ กึ ษ า นี ้ ใ ช ก้ า ร
สมัภาษณ์ขอ้ม ูลจากผู เ้ชีย่วชาญของบรษิทัทีร่บั
ออกแบบและผลติชิ้นงานฉีดขึน้รูป ประกอบดว้ย
ขอ้มูลหลกั คอื ต้นทุนเครื่องจกัรและค่าใชจ้่ายในการ
ผลติแม่พมิพ ์(Mold) ในการฉีดขึน้ร ูปเฝือกนิ ้วมื ้อ 
โดยประมาณการต ้นทุนโดยรวมที ่600,000 บาท 
และต ้นท ุน ว สัด ุ ที ร่ าค าก โิลก รมั ละ  590 บาท 
ตามล าด บั  นอกจากนี ้ ในส ่วนของกรณ ีศ กึษ า
เปรยีบเทยีบการผลติแบบ AM โดยใชเ้ทคโนโลย ี
Material Extrusion หรอื FDM ในการวางแผนการ
ผลติ ใชก้ารพจิารณาเครื่องพมิพ ์AM ซึ่งมคีุณสมบตัิ
และรายละเอยีดวสัดุ รวมถงึราคาของเครื่องพมิพ์ 
และราคาวสัดุ ดงัแสดงรายละเอยีดเครื่องพมิพ ์AM 
ดงัรูปที ่3 และตารางที ่1 

  
รปูท่ี 2 ชิน้งานกรณีศกึษาเฝือกนิ้วมอื รปูท่ี 3 เครื่องพมิพ ์FDM ในกรณีศกึษา 
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ตารางท่ี 1 รายละเอยีดเครื่องพมิพ ์FDM  
เทคโนโลยี AM FDM  

ราคา (Printer Cost) 65,000 บาท 
ขนาดการผลติ (Capacity) 210 x 200 x 195 mm 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางหวัฉีด (Nozzle Size) 0.4 mm 

วสัดุทีผ่ลติได ้(Material Availability)  PLA, ABS; Open Source Filament:  
PLA, ABS, ASA, PETG, etc. 

น ้าหนัก (Weight) 15 kg 
ประเภทไฟล ์(File Types) stl, ply, obj, G-Code (RepRap), amf 

3.3 การวิเคราะห์ต้นทุน 
3.3.1   สมมุติฐานการค านวณเวลาและต้นทุน 

• ต้นทุ น เครื่ องจักร ใช้การค านวณต้นทุ น
เครื่องจักรจากการคิดมูลค่าเสื่อมราคาแบบ
เส้นตรง โดยมูลค่าซากคดิเป็น 10% ของราคา
เครื่องจกัร ภายในระยะเวลา 5 ปี และประมาณ
การค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรกัษาเครื่องจักรคิด
เป็น 10% ต่อปี 

• ต้นทุนแรงงานอิงข้อมูลค่าจ้างแรงงานจาก
รายงาน Salary Guide 2023 [14] โดยประมาณ
การค่าแรงการผลิตแบบดัง้เดิมที่อตัรา 24,500 
บาทต่อเดอืน ใน 1 เดอืนท างาน 25 วนั และคดิ
ที่ 8 ชัว่โมงต่อวัน ซึ่งสามารถประมาณค่าแรง
ทางทางตรงรายชัว่โมงที ่122.50 บาทต่อชัว่โมง 
และในส่วนของ AM ใช้การประมาณการที่สี่เท่า
จากค่าแรงปกต ิตามทกัษะการผลติแบบดจิติอล
ที่ 490 บาทต่อชัว่โมง นอกจากนี้ เวลาในการ
ผลติ ประมาณการจากเวลาทีพ่นักงานใชใ้นการ
ท างานจรงิ โดยการ 

 

 
 
• ผ ลิ ต แ บ บ ดั ้ ง เดิ ม  คิ ด จ าก เว ล าท า ง าน 

(Processing Time) ทัง้หมด ส่วนการผลิตแบบ 
AM คิดเฉพาะเวลาที่พนักงานปรับตัง้เครื่อง 
(Setup) แ ล ะ ห ลั ง ก า ร ผ ลิ ต เส ร็ จ  (Post-
Processing Time) เน่ืองจากช่วงเวลาการผลิต
โดยเครื่อง AM เป็นการผลติแบบอตัโนมตั ิ

• ต้นทุนวสัดุใชก้ารประมาณการจากขอ้มูลบรษิัท
เครื่องจกัร ร่วมกบัการสอบถามข้อมูลบรษิัทที่
ให้บริการในการผลิตและออกแบบชิ้นงานทัง้
จากการผลติแบบดัง้เดมิและการผลติโดยใช ้AM 

3.3.2 การวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตแบบดัง้เดิม 
 ในการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตแบบดัง้เดิมใน
กรณีศึกษานี้ ประกอบด้วยข้อมูลหลัก คือต้นทุนการ
ผลิตแม่พิมพ์  (Mold) ในการฉีดขึ้นรูปเฝือกนิ้ วมื้อ 
ต้นทุนวสัดุ และค่าจ้างแรงงาน ดงัแสดงรายละเอียดใน
ตารางที ่2 
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ตารางท่ี 2 ผลวเิคราะหต์น้ทุนการผลติแบบดัง้เดมิ 
ต้นทุนการผลิตแบบดัง้เดิม 

ตน้ทุนเครื่องจกัรและแม่พมิพ ์ 600,000 บาท 
มลูค่าซากของเครื่องจกัร(Salvage Value) 60,000 บาท 
อายุการใชง้าน 5 ปี 
ค่าเสื่อมราคาต่อปี (Depreciation)  108,000 บาท 
ค่าบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรต่อปี (Maintenance Cost) 60,000 บาท 
ตน้ทุนเครื่องจกัรต่อปี (Annual Total Machine Cost) 168,000 บาท 
ตน้ทุนวสัดุ (Material Cost) 590.00 บาท 
วสัดุทีใ่ชใ้นการผลติต่อชิน้ (Material Amount per unit) 7.5 กรมั 
ตน้ทุนวสัดุต่อชิน้ (Material Cost per Unit) 4.43 บาท 
ค่าจา้งแรงงานต่อเดอืน (Labor Cost per Month) 24,500 บาท 
ค่าจา้งแรงงานต่อวนั (Labor Cost per Day) 980 บาท 
ค่าจา้งแรงงานต่อชัว่โมง (Labor Cost per Hour) 122.50 บาท 
เวลาผลติ (นาท)ี (Production Time) 50 นาท ี
ตน้ทุนแรงงานต่อชิน้ (Labor Cost per Unit) 102.08 บาท 
  

  จากขอ้มลูในตารางที ่2 พบว่าคา่ใชจ้่ายส าหรบั
ต้นทุนเครื่องจักรในการออกแบบและผลิต Mold อยู่ที ่
600,000 บาท โดยหลังจากหักมูลค่าซาก คิดค่าเสื่อม
ราคาในระยะเวลา 5 ปี  เท่ ากับ 108,000 บาท และ
ประมาณการค่าบ ารุงรกัษา (Maintenance) คดิเป็น 10% 
ของราคาแม่พิมพ์ต่อปี ที่ 60,000 บาท ดังนัน้มีต้นทุน
เครื่องจกัรต่อปี เท่ากบั (108,000 + 60,000) = 168,000 
บาท มตี้นทุนวสัดุ ขนาด 1,000 กรมั ราคา 590 บาท ใช้
วสัดุในการผลิตต่อชิ้น 7.5 กรมั ดงันัน้มีต้นทุนวสัดุต่อ
ชิ้น (7.5*590)/1,000= 4.43 บาท และมีต้นทุนแรงงาน 
122.50 บาทต่อชัว่โมง โดยข้อมูลจากการสัมภาษณ์ 
ประมาณการเวลาการผลติชิ้นงานจากแม่พมิพ์และเวลา
หลงัการผลิตรวม 50 นาที ดงันัน้ต้นทุนแรงงานต่อชิ้น
เท่ากบั (122.50*50)/60 = 102.08 บาท ตามล าดบั 

 ดงันัน้ สามารถสรุปประมาณการค่าใช้จ่ายคงที่ (Fixed 
Cost) จากต้นทุนเครื่องจักรต่อปี ได้ที่ 168,000 บาท 
และต้นทุนผนัแปร (Variable Cost) จากต้นทุนวสัดุและ
ต้นทุนแรงงานต่อชิ้น ไดท้ี ่4.43 บาท และ 102.08 บาท 
ตามล าดบั 

3.3.3 การวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตแบบ AM 
 นอกจากนี้  ได้ท าการวางแผนการพิมพ์ด้วยวิธ ี
AM ส าหรบัชิ้นงาน 3 มิติ โดยท าการออกแบบวางแผน
ทศิทางการวางชิ้นงานบนเครื่องพมิพ ์3 มติ ิ[5-6] โดยท า
การทดลองเปรียบเทียบการผลิตชิ้นงานเป็นสองระดับ
(Levels) คอื 1 และ 5 ชิ้น โดยแสดงการจ าลองการพิมพ์
ชิน้งาน 3 มติ ิเมื่อผลติ 1 ชิน้ และ 5 ชิน้ ในทศิทางต่าง ๆ 
ดงัแสดงในรูปที่ 4  ทัง้นี้ ได้ท าการวิเคราะห์ต้นทุนการ
ผลติ AM ในกรณีศกึษา ประกอบดว้ยขอ้มลูตน้ทุน 
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 เครื่องพิมพ์  3 มิติ  ต้นทุนวัสดุ  และต้นทุน
แรงงาน โดยสามารถสรุปผลการวิเคราะห์ต้นทุนการ

ผลติดว้ยเทคโนโลย ีAM ในกรณีการผลติแบบเตม็ก าลงั
การผลิต  (Full Capacity) ได้ดังแสดงในตารางที่  3

 
รปูท่ี  4  รปูแบบการวางแผนการผลติ AM

ตารางท่ี 3 ผลวเิคราะหด์ว้ยเครือ่งพมิพ ์AM  
ค่าใช้จ่ายการผลิตแบบ  AM จ านวนการผลิตช้ินงาน 

1 5 
เวลาการผลติ (ชัว่โมง)  
(Production Time) 

0.88 4.73 

ชัว่โมงการท างานต่อปี  
(Total Annual Hour) 

2,400 2,400 

ปรมิาณการผลติต่อปี  
(Annual Quantity) 

2,727 2,537 

ตน้ทุนเครื่องพมิพ ์ 
(Printer Cost) 

65,000 บาท 65,000 บาท 
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ตารางท่ี 3 ต่อ 
ค่าใช้จ่ายการผลิตแบบ  AM จ านวนการผลิตช้ินงาน 

1 5 
มลูค่าซากของเครื่องจกัร 

(Salvage Value) 
6,500 บาท 6,500 บาท 

ค่าเสื่อมราคาต่อปี  
(Depreciation) 

11,700 บาท 11,700 บาท 

ค่าบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรต่อปี 
(Maintenance Cost) 

6,500 บาท 6,500 บาท 

ตน้ทุนเครื่องจกัรต่อปี  
(Printer Cost per year) 

18,200 บาท 18,200 บาท 

ตน้ทุนเครื่องจกัรต่อชิน้  
(Printer Cost per Unit) 

6.67 บาท 7.17 บาท 

ตน้ทุนวสัดุ  
(Material Cost) 

1,500 บาท 1,500 บาท 

วสัดุทีใ่ชใ้นการผลติต่อชิ้น  
(Material Amount per Unit) 

5 กรมั 5.2 กรมั 

ตน้ทุนการใชว้สัดุในการผลติ 
(Material Cost per Batch) 

10.71 บาท 55.71 บาท 

ตน้ทุนวสัดุต่อชิน้  
(Material Cost per Unit) 

10.71 บาท 11.14 บาท 

ค่าจา้งแรงงานต่อชัว่โมง 
(Labor Cost per Hour) 

490.00 บาท 
 

490.00 
บาท 

เวลาตัง้ค่าเครื่องจกัร  
(Setup Time) 

10 นาท ี 10 นาท ี

เวลาตรวจสอบหลงัการผลติ  
(Post-processing Time) 

10 นาท ี 50 นาท ี

ค่าจา้งแรงงานในการผลติ  
(Labor Cost per Batch) 

163.33 บาท 490.00 บาท 

ตน้ทุนแรงงานต่อชิน้  
(Labor Cost per Unit) 

163.33 บาท 98.00 บาท 

ค่าใชจ้่ายทีใ่ชใ้นการผลติ 
(Production Cost per Unit) 

180.71 บาท 116.31 บาท 
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 ดังแสดงในตารางที่ 3 ข้อมูลการจ าลองจาก 
โปรแกรม Cura แสดงว่าเมื่อผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นใน
เครื่องพิมพ์ (Build Chamber) จะใช้เวลาในการผลิต 
0.88 ชัว่โมง ในขณะที่การผลิต 5 ชิ้น จะใช้เวลา       
4.73 ชัว่โมง ซึ่ งเทคโนโลยีการผลิตแบบ AM มี
ลักษณะเป็นการผลิตทีละชัน้  (Layer) ของแต่ละ
ชิ้นงาน (X-Y Directions) จากนั ้นจึงผลิตตามแนว
ระดบัแกน Z (Z-Direction) ท าใหเ้วลาในการผลติแบบ
หลายชิ้นงาน ใช้เวลาเคลื่อนที่ของหัวฉีด Nozzle 
ระหว่างชิ้นงานดว้ย  โดยใน 1 ปี มชีัว่โมงการท างาน 
2,400 ชัว่โมง ท าใหส้ามารถผลติชิน้งานได ้2,727 ชิ้น
ต่อปี และ 2,537 ชิ้นต่อปี ส าหรบัแผนการผลิตแบบ  
1 และ 5 ชิ้นงาน ตามล าดับ นอกจากนี้  คิดต้นทุน
เครื่องพมิพ ์3 มติ ิ65,000 บาท โดยค านวณค่าตน้ทุน
เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ต่อปี ได้ในลักษณะเดียวกันที ่
18,200 บาท นอกจากนี้  เมื่ อผลิตชิ้นงาน  1 ชิ้น 
ส าม ารถค าน วณ ต้ น ทุ น เค รื่ อ งจัก รต่ อ ชิ้ น ได ้
(18,200/2,727) = 6.67 บาท มีต้นทุนวัสดุ  ขนาด  
700 กรมั ราคา 1,500 บาท ในการผลติชิ้นงาน 1 ชิ้น 
จะได้จ านวนการใช้วัสดุ  5 กรัม สามารถค านวณ
ต้นทุนวัสดุต่อชิ้นได้ (5*1,500) 700 = 10.71 บาท 
และมีต้นทุนแรงงาน 490 บาทต่อชัว่โมง เมื่อผลิต
ชิ้นงาน 1 ชิ้น มีเวลาที่ใช้ตัง้ค่าเครื่องจักร 10 นาท ี
และเวลาตรวจสอบหลังการผลิต 10 นาที สามารถ
ค านวณต้นทุนแรงงานต่ อชิ้น ได้  (490*20)/60 = 
163.33 บาท ดงันัน้ สามารถค านวณค่าใชจ้่ายในการ
ผลติ 1 ชิ้น เท่ากบั 180.71 บาท นอกจากนี้ เมื่อเพิม่
การผลติชิ้นงาน 5 ชิ้นต่อครัง้ สามารถค านวณได้ใน 
 

ลกัษณะเดยีวกนั ทัง้นี้คิดจากเวลาการปรบัตัง้เครื่อง 
เท่าเดมิ ในขณะที่ประมาณการเวลาในการตรวจสอบ
หลงัการผลติทัง้ 5 ชิ้นตามสดัส่วนที ่ 50 นาท ีท าใหม้ี
ค่าใช้จ่ายในการผลติต่อชิ้นรวมคดิเป็น 116.31 บาท 
ตามล าดบั 

4 การอภิปรายผลการวิจยั 
4.1 การเปรียบเทียบโครงสร้างต้นทุนต่อหน่วย 
 การวิเคราะห์เปรียบเทียบต้นทุนต่อหน่วย (Unit 
Cost) ส าหรบัการผลิตเฝือกนิ้วมือ ด้วยวิธีการผลิต
แบบดัง้เดมิ ใช้การพจิารณาต้นทุนจากทัง้ต้นทุนคงที่
จากการผลติ Mold และตน้ทุนผนัแปรจากค่าวสัดุและ
ค่าแรงงาน โดยเมื่อเปรยีบเทียบกบัวธิีการผลิตแบบ 
AM ซึ่งค านวณเป็นต้นทุนต่อชิ้นงาน สามารถแสดง
การเปรียบเทียบค่าใช้จ่าย ทัง้ 2 กรณี ได้ดังรูปที่ 5
 เมื่อพิจารณาต้นทุนการผลิตแบบดัง้เดิมพบว่า 
ต้นทุนการผลติจะลดลงเมื่อมีปริมาณการผลิตที่เพิ่ม
จ านวนมากขึ้นตามหลักของการผลิตแบบดัง้เดิม         
ที่ มีค่ า ใช้จ่ าย  Mold ที่ สู ง  โดย เมื่ อ เปรียบ เทียบ
ค่าใช้จ่ายด้วยเครื่องพิมพ์  3 มิติ พบว่าสามารถ
วิเคราะห์จุดคุ้มทุ น  (Breakeven Point) จากการ
ค านวณต้นทุนต่อหน่วย โดยในการผลิตแบบ AM 
จ านวน 1 ชิ้น เทียบเท่ากับการผลิตชิ้นงานแบบ
ดั ้ง เดิ ม จ าน วน  2,264 ชิ้ น  แ ล ะค่ า ใช้ จ่ าย ด้ ว ย
เครื่องพมิพ ์3 มติ ิจ านวน 5 ชิน้ เทยีบเท่ากบัการผลติ
ชิน้งานแบบดัง้เดมิจ านวน 17,123 ชิน้ โดยมคี่าใชจ้่าย
ใน ก า ร ผ ลิ ต  180.71 แ ล ะ  116.31 บ าท ต่ อ ชิ้ น 
ตามล าดับ ทัง้นี้  สามารถสรุปค่าใช้จ่ายในการผลิต
ชิน้งานในกรณีศกึษานี้ ไดด้งัตารางที ่4 
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รปูท่ี 5 เปรยีบเทยีบตน้ทุนการผลติดว้ยวธิกีารผลติแบบดัง้เดมิและวธิกีารผลติแบบเพิม่ขึน้ 

ตารางท่ี 4 เปรยีบเทยีบค่าใชจ้่ายในการการผลติแบบ
ดัง้เดมิ และการผลติดว้ยเครื่องพมิพ ์AM  

ปรมิาณ
การผลติ 

ค่าใชจ้่ายการผลติ (บาท) 

การผลติแบบ
ดัง้เดมิ 

การผลติแบบเพิม่ขึน้ 
(AM) 

1 ชิน้ 5 ชิน้ 

1 168,106.51 180.71 116.31 

2 84,106.51 180.71 116.31 

3 56,106.51 180.71 116.31 

4 42,106.51 180.71 116.31 

… … … … 

2264 180.71 180.71 116.31 

… … … … 

17123 116.31 180.71 116.31 

  

ทัง้นี้ โดยภาพรวม กรณีผลติชิ้นงานด้วยวธิกีารผลิต
แบบดัง้เดิม มีการประมาณการต้นทุนในการผลิต
เครื่องจักร และแม่พิมพ์ (Mold) ที่ราคาค่อนข้างสูง 
และกรณีผลิตด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ที่ประมาณ
ปรมิาณการผลติ 1 และ 5 ชิ้น/ครัง้ และประมาณการ
ค่ า เสื่ อม ราคา  ภาย ใน ระย ะเวลา  5 ปี  แ ละค่ า
บ ารุงรกัษา (Maintenance) คิดเป็น 10% ของราคา
เครื่องพมิพ์ 3 มติ ิอย่างไรกต็ามเนื่องจากเครื่องพมิพ์
แต่ละประเภทมคีวามแตกต่างกนัในแง่ของคุณสมบตั ิ
ความสามารถของเครื่องพมิพแ์ละคุณภาพของชิ้นงาน 
ซึ่ งอาจมีการประมาณการค่าเสื่อมราคาและค่ า
บ ารุ งรักษ าที่ แ ตกต่ างกัน ได้ ในความ เป็ นจริง 
นอกจากนี้ ในมติิของต้นทุนวสัดุ (Material Cost) ใน
กรณีศกึษาในงานวจิยันี้พจิารณาราคาต้นทุนวสัดุทีใ่ช้
ส าหรับที่ใช้ในการฉีดแม่พิมพ์เพื่อขึ้นรูปวัสดุ ทัง้นี้ 
นอกจากต้นทุนทางตรงของวัสดุ (Direct Material 
Cost) ยงัมตี้นทุนทางอ้อมของวสัดุ (Indirect Material 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2024.12.007 
บทความวิจัย  
 

 
 The Journal of Industrial Technology (2024) volume 20, issue 3  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

104 

Cost) เช่นวสัดุสิ้นเปลอืงต่าง ๆ ในการผลิต ซึ่งอาจจะ
น ามาพจิารณาร่วมดว้ยในการวเิคราะหต์น้ทุนการผลติ 
 ในส่วนของต้นทุนแรงงานในการวิเคราะห์ต้นทุน
ค่าใช้จ่ายในการผลิตนี้ ก าหนดต้นทุนแรงงานส าหรบั
วิธีการผลิตแบบดัง้เดิมที่ 122.50 บาท/ชัว่โมง และ
ส าหรบัวธิกีารผลติด้วยเครื่องพมิพ์ 3 มติิ ที่ 490 บาท/
ชัว่โมงทัง้นี้  อาจมีการพิจารณาทัง้ในมิติของต้นทุน
แรงงานทางตรง (Direct Labor Cost) ร่วมกับต้นทุน
แรงงานทางอ้อม (Indirect Labor Cost) ด้วยเช่นกัน 
นอกจากนี้ อาจพิจารณาต้นทุนแรงงานโดยประมาณ
การความน่าจะเป็นจากค่าแรงในพื้นที่ ๆ แตกต่างกัน 
รวมถึงในส่วนอื่น ๆ ที่เป็นค่าบริหารจัดการการผลิต 
(Overhead Cost) ซึ่งส่งผลต่อต้นทุนการผลติต่อหน่วย
ดว้ยเช่นกนั 

4.2 การวิเคราะห์เทคโนโลยี AM ในการผลิต  
 นอกจากนี้ ในส่วนของการผลิตเฝือกนิ้วมือด้วย
เครื่ องพิ มพ์  AM ด้ วย เทคโนโลยี  FDM พบว่ ามี
กรณี ศึกษาต่ าง  ๆ ที่ แสดงให้ เห็ นว่ า  FDM เป็ น
เทคโนโลยีที่ได้รบัความนิยมและมีประสทิธิภาพสูงใน
ปัจจุบัน รวมถึงมีข้อดีและข้อจ ากัดในด้านต่างๆ ร่วม
ด้วย ที่ต้องท ามาพิจารณา รวมถึงเรื่องของสมบตัิทาง
กลต่างๆ เช่น ความแข็งแรง ความยืดหยุ่น และอื่น ๆ 
อย่างไรก็ตาม ด้วยการพัฒนาเทคโนโลยี AM อย่าง
ต่อเนื่อง ถือว่ามีจุดเด่นที่น่าสนใจในการสร้างอุปกรณ์
ทางการแพทย์ที่มคีวามเฉพาะเจาะจงและเหมาะสมกบั
ผู้ใช้แต่ละคนได้อย่างรวดเร็วและมีต้นทุนที่เหมาะสม   
[3-6], [15]  
 นอกจากนี้ ยงัมกีารรายงานผลการใชง้านทีช่่วยเพิม่
ประสิทธิภาพในการรกัษาและเพิ่มความสะดวกสบาย
ใหก้บัผูใ้ชส้ าหรบัการผลติเฝือกทีม่คีวามพอดกีบันิ้วมอื

ของผู้ใช้แต่ละคน มนี ้าหนักเบา และสามารถออกแบบ
ใหม้ชี่องระบายอากาศ ช่วยลดการอบัชื้นและเพิม่ความ
สบายในการสวมใส่ เป็นต้น รวมถึงการผลิตที่รวดเร็ว 
ท าให้สามารถสร้างเฝือกนิ้วมือได้ภายในเวลาไม่กี่
ช ัว่โมงหรือน้อยกว่านัน้ ซึ่งช่วยลดระยะเวลาที่ผู้ป่วย
ต้องรอคอยเมื่อเทยีบกบัการผลติแบบดัง้เดมิ และช่วย
ลดค่าใช้จ่ายในการผลิต และลดการสูญเสียวัสดุใน
กระบวนการผลติ [34] อีกทัง้ยงัสามารถใช้เครื่องพิมพ์   
3 มิติ ในสถานการณ์ฉุกเฉินหรือในพื้นที่ที่ขาดแคลน
ทรพัยากรได ้

 ทัง้นี้ ในกรณีศกึษานี้ เน้นที่การขยายผลการศกึษา
ทางดา้นเทคโนโลย ีAM ส าหรบัการผลติชิ้นงานประเภท
เฝือกนิ้วที่มีอยู่ (Technology) โดยพิจารณาเรื่องของ
เศรฐศาสตร์และต้นทุนร่วมด้วย (Economic) ซึ่งเป็น
ส่วนส าคัญในการวางแผนการจัดการและการผลิตใน
เบื้องต้น ส าหรบัการพิมพ์ 3 มิติยังคงมีข้อจ ากัดบาง
ประการ  

5. สรปุผลการวิจยั 
 งานวิจัยฉบับนี้ เป็ นการศึกษาวิเคราะห์ เพื่ อ
เปรยีบเทยีบต้นทุนการผลติชิ้นงานทางการแพทย์ โดย
ใช้กรณีศึกษาของเฝือกนิ้วมือ ด้วยวิธีการผลิตแบบ
ดัง้เดมิและผลติดว้ยเครื่องพมิพ ์3 มติ ิประเภท Material 
Extrusion หรือ FDM โดยวิเคราะห์โครงสร้างต้นทุน 
จาก 3 ส่วนหลัก ได้แก่  ต้นทุนเครื่องจักร ต้นทุน
แม่พิมพ์ (Mold) และต้นทุนเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ต้นทุน
วสัดุ และ ต้นทุนแรงงาน โดยผลการวิเคราะห์ต้นทุน
การผลติแบบดัง้เดมิพบว่า เมื่อผลติชิ้นงาน 1 ชิ้น จะมี
ค่าใชจ้่ายในการผลติชิ้นงาน 168,106.51 บาท และจะมี
ต้นทุนในการผลติลดลงเมื่อมปีรมิาณการผลติที่เพิม่ขึ้น 
เมื่อเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิต ิ
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ปรมิาณ 1 และ 5 ชิ้น จะเทยีบไดก้บัการผลติชิ้นงานแบบ
ดัง้เดมิที่ 2,264 ชิ้น และ 17,123 ชิ้น เพื่อให้มคี่าใช้จ่าย
ในการผลติ 180.71 และ 116.31 บาท ตามล าดบั 
 ทัง้นี้แนวคิดในการค านวณจุดคุ้มทุนในงานวิจยันี้ 
ใช้แนวคดิการวเิคราะห์ต้นทุนการผลติแบบดัง้เดมิโดย
ใชต้น้ทุนแบบคงทีร่่วมกบัตน้ทุนผนัแปร เนื่องจากความ
จ าเป็นในการผลติ Mold ส าหรบัการผลติแบบดัง้เดมิซึ่ง
เหมาะกบัการผลติแบบจ านวนมาก (Mass Production) 
และเปรียบเทียบกับการผลิตแบบเทคโนโลยี AM ซึ่ง
วเิคราะห์เป็นต้นทุนต่อหน่วย เน่ืองจากเหมาะกับการ
ผลิตแบบรายชิ้น (Mass Customization) โดยผลการ
วเิคราะห์ต้นทุนค่าใชจ้่ายในการผลติเฝือกนิ้วมอื พบว่า
การผลติแบบดัง้เดิมจะมีความคุ้มค่าเมื่อมปีรมิาณการ
ผลิตจ านวนมาก ซึ่งในความเป็นจรงิการผลติเฝือกนิ้ว
มือ หรอืการผลิตชิ้นงานทางการแพทย์ อาจไม่เหมาะ
กับการผลิตแบบจ านวนมาก เนื่องจากมีลกัษณะของ
ชิ้นงานที่เฉพาะบุคคล ดงันัน้การผลติด้วยเครื่องพิมพ์   
3 มติิ จงึมคีวามเหมาะสม นอกจากนี้ ความน่าสนใจใน
การผลติชิน้งานทางการแพทยด์ว้ยเครื่องพมิพ ์3 มติ ิ 
อาจขยายผลส าหรบัการวิเคราะห์ในเชิงนโยบาย เช่น 
การวางแผนการผลติ การออกแบบระบบการผลติแบบ 
AM ในศูนยเ์ครื่องมอืการแพทย ์หรอืโรงพยาบาล เป็นตน้  
 นอกจากนี้ แนวทางการวจิยัในอนาคตมหีลากหลาย
ทศิทาง เช่น ในมติขิองเทคโนโลย ีควรมกีารศกึษาด้าน
สมบตัทิางกล (Mechanical Property) ระหว่างชิ้นงานที่
ผลิตโดย AM ด้วยเทคโนโลยีต่าง ๆ เพื่ อวิเคราะห์
เปรยีบเทียบชิ้นงานกบัความต้องการในเชงิการแพทย ์
นอกจากนี้ ในส่วนของโครงสร้างต้นทุนการผลิตด้วย
เครื่องพิมพ์ 3 มิติ อาจใช้รูปแบบของการผลิตฐาน
กิจกรรม (Activity-Based Costing) หรือการวิเคราะห์

ต้นทุนในมุมของห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Cost) 
ดา้นต่าง ๆ เป็นต้น นอกจากนี้ ผลการศกึษาในงานวจิยั
นี้ เป็นส่วนหนึ่งของแผนการวจิยัของทมีวจิยัในอนาคต 
โดยเป็นการศึกษาการออกแบบระบบสนับสนุนการ
ตดัสินใจส าหรบัการเลอืกเทคโนโลยกีารผลติ และการ
อ อ ก แ บ บ ร ะบ บ  AM Supply Chain ที่ เ น้ น ก า ร
ประยุกตใ์ชง้านทางการแพทยต์่อไป 
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