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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาการขึ้นรูปช้ินงานแบบสามมิต ิ (3-Dimensional Printing หรือ 3DP) โดยใช้เครื่อง Fused 
Deposition Modeling (FDM) และเครื่อง Stereolithography (SLA) ในการผลิตชิ้นงาน จากนั้นท าการเปรยีบเทียบ
กับการขึ้นรูปชิ้นงานแบบดั้งเดมิ (traditional manufacturing) โดยใช้เครื่องกลึง (Lathe) ในการผลติชิ้นงาน โดยวัสดุที่
ใช้ส าหรับเครื่อง FDM คือพลาสตกิ ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) และพลาสติก PLA (Polylactic Acid) 
ส่วนวัสดุที่ใช้กบัเครื่อง SLA คือ เรซิ่น (Resins) และพลาสติกแท่ง ABS ส าหรับเครื่องกลึง โดยได้ศึกษาท าการผลิต
ทั้งหมด 4 แนวในทิศทาง 0 องศา, 45 องศา, 90 องศา, และ 180 องศาตามล าดับ จากนั้นจึงใช้เครื่องมือการวิเคราะห์
แบบหลายปัจจัยใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล นั่นคือเครื่องมือการวเิคราะห์แบบหลายปจัจัยโดยใช้กระบวนการล าดับช้ันเชิง
วิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process หรือ AHP) เพื่อการหาน้ าหนักของแต่ละปัจจยั และการวิเคราะห์ข้อมูลแบบ 
linear normalization เพื่อเป็นตัวช้ีวัดในการหาการผลติชิ้นงานท่ีดีที่สุด โดยพบว่าช้ินงานท่ีผลิตในแนว 0 องศา จะเป็น
ช้ินงานดีที่สุด โดยขึ้นกับความต้องการของผู้ท าการตดัสินใจด้วย  
ค าหลัก  การผลิตแบบสามมติ,ิ การท าการตดัสินใจแบบหลายปัจจยั, วิธีวิเคราะห์การท า normalization แบบเส้นตรง, 
กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
 
Abstract 
We aim to study the production method of the three-dimensional printing (3DP) using Fused 
Deposition Modeling (FDM) and Stereolithography (SLA) and compare it with the traditional method. 
Whereas materials used for FDM are ABS and PLA plastics and material used for SLA is resin; material 
used for turning machine is ABS. In addition, we study orientation direction of the 3DP part from 0 
degree, 45 degrees, 90 degrees, and 180 degrees, respectively. Data are then collected for 
comparative study from different criteria, such as production time, production cost, surface quality, 
error of production, accuracy, and scrap. Then, our group use multiple-criteria decision making tools 
to analyze these conflicting criteria and obtain ranks of all alternatives. In particular, we use analytic 
hierarchy process (AHP) to obtain different weights from 3 types of decision makers (user, expert, and 
technician). Then, we perform normalization and obtain ranking using linear normalization technique. 
Keyword: 3D Printing, Multi-Criteria Decision Making, Linear Normalization Technique, Analytic 
Hierarchy Process 
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1. บทน า 
 การผลิต ช้ินงานแบบเพิ่มขึ้น ทีละ ช้ัน  (Additive 
Manufacturing หรือ AM) หรือที่รู้จักกันในช่ือการขึ้นรูป
ช้ินงานแบบสามมิติ (3-Dimensional Printing หรือ 3DP), 
แล ะ ช่ื อ อื่ น  ๆ  เ ช่ น  ก า ร ผ ลิ ต แบ บ ร วด เ ร็ ว  ( Rapid 
Manufacturing), และการท าแบบจ าลองแบบรวดเร็ว 
(Rapid Prototyping) เป็นการขึ้นรูปชิ้นงานด้วยการเติมเนื้อ
วัสดุเข้าไปทีละช้ันเลเยอร์ (layer) ซึ่งก าลังเป็นที่นิยมและ
ได้รับความสนใจเป็นจ านวนมากในอุตสาหกรรมการผลิตใน
โลกและในประเทศไทย ในการเป็นการผลิตแบบใหม่ที่ชาญ
ฉลาด (smart manufacturing) โดยเมื่อไม่นานมานี้ 3DP 
เทคโนโลยีถูกน ามาใช้แพร่หลายมากขึ้นโดยมีตั้งแต่งาน
ประติมากรรม, การสร้างโมเดลบ้าน, เฟอร์นิเจอร์ใช้ตกแต่ง
บ้าน,  ช้ินส่วนของรถยนต์, เครื่องบิน, อุปกรณ์ทางด้านการ
ท าทันตกรรม อวัยวะเทียมที่จะผลิตขึ้นเฉพาะบุคคล 
เครื่องมือทางการแพทย์ และอื่น ๆ ในทางตรงกันข้ามการ
ผลิตแบบ 3DP จะแตกต่างจากการผลิตแบบดั้งเดิม 
(traditional manufacturing) ที่เน้นการกัดเนื้อวัสดุออก 
(Subtractive Manufacturing หรือ SM) ซึ่งเป็นการสกัด
เนื้อวัสดุออกจนได้เป็นรูปร่างของวัตถุที่ต้องการผลิตโดยวิธี
ตัด กลึง ไส เจาะ และเจียระไน รวมถึงการหล่อโลหะ ซึ่งจะ
เกิดของเสียในหลายๆ กระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้อง โดยแต่
ละการผลิตต่างมีข้อดีข้อเสียที่แตกต่างกันออกไปขึ้นอยู่กับ
มุมมองของปัจจัยต่างๆ ที่ใช้พิจารณา [1-3] 
 เนื่องจากปัจจัยในการผลิตช้ินงานมีความขัดแย้งกัน 
เช่นการผลิตแบบดั้งเดิมมีความน่าสนใจในแง่ของความ
แข็งแกร่งของช้ินงานแต่ข้อเสียคือใช้เวลานานและมีของเสีย
จ านวนมาก ในทางตรงกันข้ามการผลิตแบบ 3DP มีข้อดีคือ
เรื่องความอิสระในการออกแบบช้ินงานในการผลิตและผลิต
ได้รวดเร็วตามที่ต้องการทันที แต่มีข้อเสียในเรื่องคุณภาพผิว 
ความแข็งแกร่งของช้ินงานและ ราคาชิ้นงานต่อช้ินเป็นต้น ใน
การศึกษานี้ ทางผู้วิจัยท าการผลิตช้ินงานจากเครื่อง 3DP 
โดยใช้เครื่อง Fused Deposition Modeling (FDM) และ
เครื่อง Stereolithography (SLA) ในการผลิตช้ินงาน 
จากนั้นท าการเปรียบเทียบกับการขึ้นรูปช้ินงานแบบดั้งเดิม 
(traditional manufacturing) โดยใช้เครื่องกลึง (Lathe) 
ในการผลิตชิ้นงาน โดยได้ศึกษาท าการผลิตทั้งหมด 4 แนวใน
ทิศทาง 0 องศา, 45 องศา, 90 องศา, และ 180 องศา
ตามล าดับ จากนั้นท าการวัดผลจากปัจจัยต่างๆ และใช้
เครื่องมือวิเคราะห์ผลที่เกี่ยวข้องกับการตัดสินใจแบบหลาย
ปัจจัย (multi-criteria decision making หรือ MCDM) 

โดยใช้เครื่ องมือการวิ เคราะห์แบบหลายปัจจัยโดยใช้
กระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy 
Process หรือ AHP) เพื่อการหาน้ าหนักของแต่ละปัจจัย 
และการวิเคราะห์การท า normalization  แบบเส้นตรง 
(linear normalization) เพื่อเป็นตัวช้ีวัดในการหาการผลิต
ช้ินงานท่ีดีที่สุด [3-6] 
 
2. เคร่ืองมือและวิธีการ 
2.1 กระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์ (AHP) 

AHP เป็นกระบวนการตดัสินใจแบบวิเคราะห์ล าดับชั้น 
โดยได้ถูกพัฒนาขึ้นใน ค.ศ.1970 โดย Thomas L Saaty ซึ่ง
เป็นการแปลงสิ่งที่ไมส่ามารถวัดคา่ในเชิงปริมาณมาพิจารณา
ในเชิงปริมาณโดยการก าหนดมาตราส่วนในการพิจารณาเพื่อ 
ให้ได้ค าตอบท่ีเป็นไปได้แบบมีเหตผุลโดยมกีารระบุเป้าหมาย  
และสร้างโครงสร้างของปัญหาทีต่อ้งการพิจารณาออกมาเป็น
แผนภูมลิ าดับชั้น (Hierarchy) ตามล าดับชั้นของเกณฑ์ที่ใช้
พิจารณาจากเกณฑ์หลักสู่เกณฑร์องตามล าดบัจัดเรียงลงมา
เป็นช้ัน ๆ จนถึงทางเลือก (Alternative) โดยใช้การ
เปรียบเทยีบเป็นคู่ๆ  [5]  

ทั้งนี้สามารถแสดงการค านวณทางคณิตศาสตร์ของ 
AHP ได้ตามด้านสมการ (1)-(5) 
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 โดยที่ A คือเมตริกเพื่อท าการตดัสินใจ; 
ija เป็น

การเปรยีบเทียบระหว่างข้อมูล i และ j โดยใช้สเกล
ความส าคญัที่ก าหนด; p เป็น normalized principal 
Eigenvector; max คือค่า Eigenvalue ที่มากท่ีสุด; CI คือ
ค่า consistency index; CR คอืค่า consistency ratio;  

ig คือค่า global priority ของทางเลือก i ที่ตัดสินใจ; 
ijl

คือ local priority และ jw  คือค่าน้ าหนักของแต่ละปัจจยั j 
ซึ่งในงานวจิัยนี้ใช้ AHP เพื่อหาค่าน้ าหนักของแต่ละปจัจัย
โดยมีวิธีการค านวณคร่าวๆ ดังนี้  
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2.1.1ท าการเปรียบเทยีบเกณฑ์แตล่่ะคู่ในรูปของตาราง
เมตริก ท าไดโ้ดยท าการเปรียบเทยีบทุก ๆเกณฑ์ ทั้งในแถว
แนวนอนและแนวตั้ง 

2.1.2 ค านวณหาค่า Eigenvector ของเมตริกในแต่ละ
แถว (normalized matrix) โดยท าได้จากการหาค่าเฉลี่ย
ความส าคญัในแต่ละแถว แล้วค านวณ Eigenvector ซึ่งใช้
แทนค่าน้ าหนักของแต่ละปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1.3 การตรวจสอบความสอดคล้องกันของเหตุผล
หรือท่ีเรียกว่า Consistency Ratio (CR) โดยมเีกณฑ์ว่าหาก
ค่า CR ที่ได้ไม่เกิน 10% แสดงว่ามีความสอดคล้องของข้อมูล
ที่ท าการประเมินที่ยอมรบัได้  

 
2.2 วิธีการวิเคราะห์ Linear Normalization  
 วิธีการวิเคราะห์ Linear normalization เป็นส่วนหนึ่ง
ของการปรับหน่วยวิเคราะห์ที่มีหน่วย หรือ unit ที่แตกต่าง
กันให้ไม่มีหน่วย (unitless) หรือเพื่อให้สามารถเกิดการ
เปรียบเทียบข้ามหน่วยได้โดยตรง ซึ่งเป็นวิธีการ Scaling 
technique อย่างหนึ่ง โดยในงานวิจัยนี้ จะน ามาใช้ในกรณีที่ 
หน่วยของแต่ละปัจจัยส าหรับแต่ละทางเลือกที่ท าการผลิต มี
ความแตกต่างกันมาก โดยท าการ Scaling เพื่อให้สามารถ
เปรียบเทียบทางเลือกที่ท าการผลิตมาโดยพิจารณาระหว่าง
ปัจจัยที่มีหน่วยต่างกันได้โดยตรง [6]  
 การท า Scaling โดยวิธี Linear normalization จะ
เป็นการใช้ค่าที่ดีที่สุดที่เป็นไปได้ (Ideal Value) กับค่าที่แย่
สุดที่เป็นไปได้ (Anti-ideal หรือ Non-ideal Value) โดยที่ 
Ideal Value (Hj ) แทนค าตอบที่ดีที่สุดที่เป็นไปได้ส าหรับ
ปัจจัยใด ๆ ซึ่งเป็นค่าที่มากที่สุด (max) ส าหรับปัจจัยที่ยิ่ง
มากยิ่งดี (benefit criterion) และเป็นค่าที่น้อยที่สุด (min) 
ส าหรับปัจจัยที่ยิ่งน้อยยิ่งดี (cost criterion) ในขณะที่ Anti-
ideal หรือ Non-Ideal Value (Lj) คือค าตอบที่แย่ที่สุดที่
เป็นไปได้ส าหรับปัจจัยใด ๆ ซึ่งจะตรงข้ามกับการค านวณหา 
Ideal Value นั่นคือเป็นค่าที่มากที่สุด (max) ส าหรับปัจจัย
ที่ยิ่งน้อยยิ่งดี (cost criterion) และเป็นค่าที่น้อยที่สุด (min) 
ส าหรับปัจจัยที่ยิ่งมากยิ่งด ี(benefit criterion) 
 สูตรในการค านวณของ Linear normalization 
เป็นไปตามสมการที่ (6)-(7)  
      Max Criterion:  𝑛𝑖𝑗 =  

𝑓𝑖𝑗 − 𝐿𝑗

𝐻𝑗 − 𝐿𝑗 
            (6) 

      Min Criterion:  𝑛𝑖𝑗 =  
𝐿𝑗 − 𝑓𝑖𝑗

𝐿𝑗 − 𝐻𝑗 
            (7) 

     โดยที่ค่า fij คือค่าข้อมูลจริง ๆ ในแต่ละทางเลือก i และ
ปัจจัย j; nij คือค่าข้อมูลที่ได้ท าการ normalization มา; ค่า 
Hj คือค่า ideal value ที่ท าค านวณมาของแตล่ะปัจจยั j 

และค่า Lj คือค่า non-ideal value ที่ท าค านวณมาของแต่
ละปัจจยั j ทั้งนี้วิธีการ linear normalization จากสูตร
ข้างต้น จะท าการเปลี่ยนปัจจัยต่างๆ ที่อยู่ในรูป max หรือ 
min ให้เป็นรูปที่ยิ่งเยอะยิ่งดี (max) ทั้งหมด ซึ่งสามารถน า
ค่า nij ที่ได้ที่อยู่ในรูป max แลว้ไปใช้เพื่อการค านวณต่อไป
ได้  
 
3. กรณีศึกษาและการออกแบบการทดลอง 
3.1 ชิ้นงานกรณีศึกษา 
     ในการศึกษานี้ ใช้ช้ินงานน็อตตัวผู้และน็อตตัวเมีย เป็น
กรณีศึกษา โดยการออกแบบด้วยโปรแกรม Solid Work ซึ่ง
เป็นช้ินงานขนาดที่ใช้จริงในอุตสาหกรรมทั่วไป โดยใน
งานวิจัยส่วนใหญ่จะใช้ ช้ินงานเพียงช้ินเดียว ในขณะที่
งานวิจัยนี้แสดงการประกอบกันระหว่างช้ินงานย่อยทั้งสอง
ช้ิน [5-6] (รูปที่ 1) 

  

 

รูปที่ 1 แสดงช้ินงานน็อตตัวผู้ (บน) และน็อตตัวเมีย (ล่าง) 
 
3.2 การออกแบบการทดลอง 
     ในการศึกษาในงานวิจัยนี้ได้ท าการออกแบบการทดลอง
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เป็นไปตามตารางที่ 1 แยกตามเครื่องจักร วัสดุที่ใช้ ปัจจัยที่
ท าการผลิต และ ทิศทางการขึ้นรูปของช้ินงาน ตามล าดับ 
ตารางที่ 1 แสดงการสรุปการออกแบบการทดลองแสดงข้อมูลวัสดุ 
เครื่องจักร ปัจจัยที่ใช้ และทิศทาง   

 
 ทั้งนี้ ส าหรับปัจจัยในการผลิตชิ้นงานด้วยการผลิตแบบ
ดั้งเดิมและ 3-Dimensional Printing (3DP) นั้น ได้ท าการ
บันทึกข้อมูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ผลการทดลอง โดยใช้ทั้ง
ข้อมูลเชิงปริมาณส าหรับห้าปัจจัยแรก และเชิงคุณภาพ
ส าหรับสองปัจจัยสุดท้าย โดยจะบันทึกค่าของแต่ละปัจจัย
ดังต่อไปนี้ ปริมาณวัสดุที่ใช้ (gram); ต้นทุนในการผลิต 
(บาท); เวลาที่ใช้ในการผลิต (นาที) ;  ของเสีย 
Support/Scrap (gram); ความแม่นย าของช้ินงาน (ค่าเฉลี่ย
ความคลาดเคลื่อนหรือค่าเฉลี่ย Error) (mm.); การประกอบ
ช้ินงาน (1 ชอบหรือส าคัญน้อยที่สุด - 10 ชอบหรือส าคัญ
มากที่สุด) และสภาพผิวส าเร็จ Surface Condition (1 ชอบ
หรือส าคัญน้อยที่สุด - 10 ชอบหรือส าคัญมากที่สุด) 
 
4. ผลการศึกษาและการวิเคราะห์ผล  
4.1 ผลการวิเคราะห์น้ าหนักของปัจจัยด้วย AHP 
 ผู้วิจัยได้ท าการสอบถามข้อมูลจากตัวแทนผู้ท าการ
ตัดสินใจ (Decision Maker: DM) 3 ประเภทคือ ผู้ใช้งาน
ทั่วไป (User) ผู้ เ ช่ียวชาญ (Expert) และช่างเทคนิค 
(Technician) โดยให้กรอกแบบสอบถามให้คะแนนระดับ

ความส าคัญของแต่ละปัจจัยที่น ามาเปรียบเทียบเป็นคู่ ๆ เช่น 
เวลาผลิต (นาที) เทียบกับ Support (g.) ; Support (g.) 
เทียบกับ Surface condition เป็นต้นตามขั้นตอนข้างต้น 
และได้ผลตามตารางที่ 2 ซึ่งค่า CR ไม่เกิน 10%  
 
ตารางที่ 2 แสดงค่าน้ าหนักสัมพันธ ์ของแต่ละปัจจัยของผู้ท าการ
ตัดสินใจแต่ละประเภท  
ปัจจัย (Criteria) Weight 

User 
Weight 
Expert 

Weight 
Technician 

Material 0.05 0.11 0.02 
Time 0.05 0.11 0.01 
Cost 0.15 0.19 0.35 
Waste/Support 0.02 0.06 0.35 
Accuracy 0.35 0.28 0.14 
Assembly 0.23 0.07 0.05 
Surface quality 0.15 0.18 0.08 
 
 ทั้งนี้พบว่า decision maker  แต่ละประเภทให้ความ
สนใจในปัจจัยต่างๆ ในการผลิตที่ต่างกัน โดยในขณะที่ user 
และ expert สนใจเรื่องของปัจจัยขนาดของช้ินงานมากที่สุด 
ในค่าน้ าหนักท่ีต่างกัน พบว่า technician ให้ความสนใจเรื่อง
ของ cost และ waste ด้วยค่าน้ าหนักที่เท่าๆ กัน ผู้ท าวิจัย
หมายเหตุว่า ค่าน้ าหนักท่ีได้เป็นเพียงตัวอย่างจากการท าวิจัย
นี้เพื่อกรณีศึกษาเท่านั้น  
 
4.2 ผลการวิเคราะห์ล าดับของชิน้งานการผลิต  
 ในการศึกษานี้ ได้ท าการเก็บข้อมูลจากการทดลองแยก
ตามเครื่องจักรและวัสดุที่ใช้ โดยจะแสดงผลในส่วนของ
เครื่อง FDM และวัสดุ ABS ดังแสดงในตารางที่ 3 ในเอกสาร
วิจัยนี้เนื่องจากเนื้อท่ีจ ากัด  
 
ตารางที่ 3 แสดงผลการเก็บข้อมูลตามปจัจัยของเครื่อง FDM วัสดุ ABS 
ล าดับ 1 2 3 4 
ทิศทาง(องศา) 0 45 90 180 
ปริมาณ (g.) 1.6948 2.5633 2.6482 2.4700 
ต้นทุน (baht) 82 133 151 95 
เวลา (min.)  31.66 51.24 57.97 36.21 
Support (g)  0.00 0.8685 0.9534 0.7752 
Error (mm.) 0.53 0.43 0.57 0.39 
Assembly  
(scale 1-10) 

9 8 8 6 

Surface Condition 
(scale 1-10) 

5 6 5 6 

     
    ทั้งนี้ล าดับท่ี 1-4  แสดงข้อมลูของวัสดุ ABS ด้วยเครื่อง 

Factor Level 

1. เครื่องจักร 

1.1 Fused Deposition Modeling (FDM) 
Printer 
1.2 เครื่อง Stereolithography (SLA) Printer 
1.3 เครื่องกลึง 

2. วัสดุที่ใช้ 

2.1 Acrylonitrile butadiene styrene (ABS)  
2.2 Polylactic acid (PLA)  
2.3 Resin 
2.4 แท่งพลาสติก ABS 

3. ปัจจัยที่
เกี่ยวขอ้ง 

3.1 ปริมาณวัสดุที่ใช้ (material) 
3.2 เวลาในการผลิต (time) 
3.3 ต้นทุนในการผลิต (cost)     
3.4 ของเสีย (waste/support)   
3.5 ขนาดของชิ้นงาน (accuracy)    
3.6 การประกอบชิ้นงาน (assembly)   
3.7 สภาพผิวส าเร็จชิ้นงาน (surface quality)    

4. ทิศทาง
ของชิ้นงาน 

4.1 มุม 0 องศา 
4.2 มุม 45 องศา 

4.3 มุม 90 องศา 
4.4 มุม 180 องสา 
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FDM (แสดงในตารางที่ 3) ล าดับที่ 5-8 แสดงข้อมลูของวัสด ุ
PLA ด้วยเครื่อง FDM ตามองศาต่างๆ ล าดับที่ 9-12 แสดง
ข้อมูลของวัสดุ Resin ด้วยเครื่อง SLA ตามองศาตา่งๆ และ
ล าดับที่ 13 แสดงข้อมูลแท่งพลาสติก ABS ด้วยเครื่องกลึง 
ในทิศทาง 90 องศา โดยไดผ้ลการจัดล าดับด้วยวิธี Linear 
normalization ดังแสดงในตารางที่ 4  
 
ตารางที่ 4 แสดงผลการจัดอันดับชิ้นงานตามประเภทผู้ท าการตัดสินใจ 

ชิ้นงานล าดบัที ่ Rank 
User 

Rank 
Expert 

Rank 
Technician 

1 3 5 3 
2 2 6 6 
3 7 9 9 
4 4 2 4 
5 6 4 1 
6 9 7 5 
7 8 3 2 
8 12 10 8 
9 1 1 7 
10 10 12 12 
11 5 8 10 
12 11 11 11 
13 13 13 13 

 
5. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้เครื่องมือการ
วิเคราะห์แบบหลายปัจจัย และและใช้ค่าน้ าหนักจากตัวแทน
ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย (stakeholders) จาก 3 ประเภทเพื่อ
น าความคิดเห็นส่วนตั วและความชอบของแต่ละคน 
(preferences) มาร่วมวิเคราะห์ด้วยคือ User Expert และ 
Technician ในการให้คะแนนระดับความส าคัญ เพื่อการ
วิเคราะห์หาน้ าหนักของแต่ละปัจจัย โดยจากการศึกษาการ
ผลิตชิ้นงานจากเครื่อง 3 DP ทั้ง 2 เครื่อง จะพบว่าช้ินงานที่
ผลิตในแนว 0 องศา จะเป็นช้ินงานดีที่สุดเมื่อเทียบกับการ
ผลิตในแนว 45 องศา 90 องศา และ 180 องศา ซึ่งมีการใช้
ปริมาณวัสดุในการผลิตน้อย ต้นทุนในการผลิตถูกกว่ารวมถึง
เวลาที่ใช้ในการผลิตน้อย ไม่เกิดของเสียที่มาจากช้ินงาน 
ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนเมื่อเทียบกับแบบมีค่าใกล้เคียงกัน 
การประกอบช้ินงานเข้ากันได้ดีกว่าและผิวช้ินงานมีความ
ขรุขระของเครื่อง FDM แต่ส าหรับเครื่อง SLA ที่ใช้วัสดุ 
Resin ช้ินงานจะมีความเรียบเนียนสวยงามมากกว่า ส่วนการ
ผลิตชิ้นงานแบบดั้งเดิมจากเครื่องกลึง ผลิตชิ้นงานในแนว 90 
องศา ท าให้เกิดของเสียที่เกิดจากการผลิตช้ินงานเป็นจ านวน
มากเพราะกระบวนการกัดเนื้อช้ินงาน แต่ในเรื่องของการ

ประกอบของช้ินงานนั้น สามารถประกอบเข้าด้วยกันได้ดี
และผิวของช้ินงานมีความเรียบเนียนสวยงาม   
 อย่างไรก็ตาม ในการวิเคราะห์ข้อมูลหากมีการก าหนด
ปัจจัยให้ครอบคลุมทุกด้านและรายละเอียดที่มากขึ้น จะ
ส่งผลท าให้การวิเคราะห์ผลมีความแม่นย าที่มากขึ้นและ
ข้อมูลที่มีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้เป็นที่น่าในใจที่
จะใช้เครื่องมือการวิเคราะห์แบบหลายปัจจัยประเภทอื่น เช่น 
Data Envelopment Analysis มาวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
ของแต่ละทางเลือกเป็นต้น  
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