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บทคัดย่อ 
บทความนี้นำเสนอการศึกษาผลการวัดด้านมิติจากการรีคอนสตรักข้อมูลที่ได้จากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอม็เอ็ม 

(AACMM) โดยทำการวัดชิ้นงานที่มีรูปทรงเหมือนกันสองชิ้น สีขาวและสีดำ มีลักษณะเป็นขั้นบันได มีระยะความสูงแต่ละขั้น 
0.05-8 มม. นำผลที่ได้ไปเปรียบเทียบกับผลจากเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสัมผัสที่มคี่าความแม่นยำทีร่ะดบั 1.7 ไมโครเมตร ผล
การวัดที่ได้จากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) พบว่า ชิ้นงานสีดำมีขนาดต่างจากค่าชิ้นงานจริง 0.005 – 0.025 
มม. และ ช้ินงานสขีาวมีขนาดต่างจากค่าช้ินงานจริง 0.035 – 0.055 มม. จากผลการศึกษานีพ้บว่า สีของช้ินงานมีผลอย่างมาก
ต่อผลการวัดที่ได้ คือ ชิ้นงานสีขาวมีค่าความคลาดเคลื่อนมากกว่าชิ้นงานสีดำประมาณ 0.03 มม. และคลาดเคลื่อนจากขนาด
ช้ินงานจริงถึง 0.055 มม.  

ABSTRACT 
This article introduces the study on the distance of 3D reconstruction using 3D laser scanner 

Articulated Arm Coordinate Measuring Machine (AACMM). Measuring two identically shaped workpieces. 
The white and black are stepped, with each step having a height of 0.05-8mm. The results were 
compared with the results of a coordinate measuring machine (CMM) with an accuracy of 1.7 
micrometers. The results were obtained from (AACMM) found that black workpieces had sizes different 
from the actual workpiece values by 0.005 - 0.025 mm. and white workpieces had sizes different from 
the actual workpiece values by 0.035 - 0.055 mm. According to this study, the color of the workpiece 
has a significant impact on the measurement results. The white workpiece has approximately a tolerance 
of 0.03 mm. more than the black workpiece and is 0.055 mm. from the actual workpiece size. 
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บทนำ 
เทคโนโลยีการวัดในปัจจุบันมีส่วนสำคัญอย่างมากในการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย ทั้งช้ินส่วน

ขนาดเล็กระดับไมโครเมตรในอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์และชิ ้นส่วนขนาดกลางในอุตสาหกรรมยานยนต์และ
เครื่องจักรกล 

เทคนิคการวัดเบื้องต้นแบ่งการวัดผิว 3 มิติ เป็น การวัดแบบสัมผัสช้ินงาน และ การวัดแบบไม่สัมผัสช้ินงาน การ
วัดแบบสัมผัสจะได้ผลลัพธ์ที่แม่นยำสูง แต่มีข้อเสียคือใช้เวลามากในการวัดชิ้นงานรวมถึงการเตรียมชิ้นงานเพื่อให้หัววัด
สัมผัสกับชิ้นงานได้ทุกจุดโดยไม่เคลื่อนที่ชิ้นงาน ซึ่งเป็นปัจจัยที่ละเอียดอ่อน ต้องการผู้วัดที่มีความชำนาญ และต้องใช้
พื้นที่ในการทำงานเพิ่มขึ้น ด้วยข้อจำกัดนี้ การวัดแบบไม่สัมผัสจึงได้เข้ามามีบทบาทมากข้ึน เนื่องจากมีความรวดเร็วในการ
ขึ้นรูปช้ินงานสามมิติ รวมถึงความคล่องตัวของขนาดเครื่องมือวัด จึงทำให้การสร้างรูปทรงสามมิติด้วยการวัดแบบไม่สัมผัส
ถูกพัฒนาและนำมาใช้งานในด้านต่างๆมากขึ ้น ทางการแพทย์ [1] ใช้สแกนเนอร์สามมิติแบบมือถือ (3D scanner 
handheld) ดึงข้อมูลโครงสร้างพื้นผิวของแผลเพื่อช่วยเหลือเหยื่อที่ถูกไฟไหม้ สแกนเนอร์สามมิติยังทำให้แพทย์สามารถ
วางแผนและออกแบบการผ่าตัดบนโปรแกรมจำลองเพื่อลดระยะเวลาและจำนวนครั้งในการผ่าตัด [2-3] รวมถึงการใช้งาน
ร่วมกับเครื่องพิมพ์ขึ้นรูปสามมิติ ในการสร้างเฝือกป้องกันการสัมผัสผิวของผู้ป่วยท่ีมีอาการเจ็บปวดทางระบบประสาทเมื่อ
ถูกการสัมผัส [4] ด้วยเทคโนโลยีในการเก็บข้อมูล ขนาดและราคา ยังทำให้สแกนเนอร์สามมิติเหมาะกับงานด้าน
สถาปัตยกรรม สำหรับการอนุรักษ์และฟื้นฟูมรดกทางวัฒนธรรมอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น ดูการทรุดตัวของอาคาร [5] 
จัดทำเอกสารทางสถาปัตยกรรมสามมิติ และงานด้านการบูรณะซ่อมแซม [6-7]  

นอกจากนี้ การสแกนแบบสามมิติยังถูกใช้อย่างกว้างขวางในงานทางด้านวิศวกรรม [8-9] โดยเมื่อทำงานร่วมกับ
โปรแกรมเขียนแบบ [10] ทำให้วิศวกรรมย้อยรอยมีความแม่นยำมากขึ้น เหมาะกับการสร้างชิ้นส่วนเครื่องจักรต่างๆที่หาซื้อ
ไม่ได้เนื่องจากมีการเลิกผลิต หรือช้ินส่วนที่มีรูปทรงอิสระยากต่อการวัดด้วยมือ (Manual) [11] การใช้ข้อมูลจากการสแกนสาม
มิติมาทำการวิเคราะห์การเปลีย่นแปลงของพื้นผิว และการสึกหรอของเครื่องมือ [12] ทำให้สามารถวิเคราะห์อายุการใช้งานของ
เครื่องมือได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งเป็นการประหยัดค่าใช้จ่าย    

ทางด้านการพัฒนาผลลัพธ์ที่ได้จากเลเซอร์สแกน  หวังและคณะ [13] นำเสนอระบบการสแกนสามมิติแบบเคลื่อนที่
ตามจุดกำหนดที่ทราบพิกัด เพื่อสร้างความสัมพันธ์ในการเชื่อมต่อข้อมูล อย่างไรก็ตาม วิธีนี้จะส่งผลดีต่อลักษณะพื้นผิวของ
ชิ้นงานที่วัดได้ง่ายเท่านั้น  ชิและคณะ [14] เสนอวิธีการวัดด้วยเลเซอร์สแกนสามมิติโดยใช้เครื่องติดตาม [15] หลักการคือใน
ระหว่างการวัด ตัวติดตามอยู่กับทีแ่ละเลเซอร์สแกนเคลื่อนที่เพื่อวัดส่วนหนึ่งของวัตถุขนาดใหญ่ ในขณะเดียวกัน ไฟแอลอีดีจะ
ถูกติดตามเพื่อคำนวณท่าทางของหัวสแกน อย่างไรก็ตาม ในกรณทีี่ไฟแอลอีดีถูกบัง อาจทำให้ข้อมูลผิดปกติและทำให้ผลการวดั
คลาดเคลื่อนจากความเป็นจริง   เจียงและคณะ [16] เสนอวิธีการสอบเทียบระบบเพื่อลดข้อผิดพลาดในการวัดที่เกิดจากความ
แตกต่างของสเกล ซึ่งเหมาะสำหรับระบบการวัดแบบรวมที่มีสเกลและช่วงต่างกัน 

ทางด้านอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรกลมีความต้องการให้การวัดอยู่ในไลน์การผลิต เพื่อลดการเคลื่อนที่ 
ลดระยะเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน  เลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) ได้รับความสนใจอย่าง
กว้างขวาง เพราะมีข้อดีที่ความรวดเร็วและคล่องตัวสำหรับผู้ปฏิบัติงาน แต่ยังมีค่าความแม่นยำ ที่โตกว่าการวัดแบบสัมผัส
แบบเดิมอยู่ จึงทำให้ยังไม่ได้รับการยอมรับในขั้นตอนการผลิตที่มีความต้องการค่าความแม่นยำสูง ดงันัน้ในงานวจิยันี้ จงึ
มุ่งเน้นทีจ่ะศกึษาความถูกต้องและความแม่นย า (Accuracy) ของผลการวดัทีไ่ดจ้ากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซเีอม็เอ็ม 
โดยท าการสแกนวดัชิ้นงานขัน้บนัได เพื่อการสรา้งรูปทรงสามมติ ิและน าผลไปเปรยีบเทยีบกบัเครื่องวดัสามแกนแบบ
สมัผสั  
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เครื่องมือและวิธีการ 
เลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม 
หากกล่าวถึง เครื่องสแกนภาพสามมิติ ความหมายภาพรวมคือเครื่องเก็บข้อมูลสามมิติ จากวัตถุ โมเดล สิ่งของ 

หรือคน โดยการปล่อยแสง เช่น แสงไฟแอลอีดี แสงเลเซอร์ หรือแสงอินฟราเรด เพื่อให้ไปกระทบกับวัตถุ จากนั้นทำการ
เก็บข้อมูล ดังภาพที่ 1(1) ผลที่ได้จากกล้องเป็นไฟล์สามมิติในรูปแบบของกลุ่มข้อมูลแบบจุด แล้วนำข้อมูลมาเชื่อมต่อกัน
เพื่อนำไปเข้าโปรแกรมที่สามารถจัดการปรับแต่งรูปทรงสำหรับการพิมพ์ข้ึนรูปชิ้นงานหรือส่งออกไฟล์ไปยังโปรแกรมขั้นสูง
เพื่อใช้ในการวิเคราะห์งานทางด้านวิศวกรรม   

 
ภาพที่ 1 เลเซอร์สแกนเนอร์ (1) หลักการของเลเซอรส์แกนเนอร์ [17]  (2) เลเซอรส์แกนเนอร์แบบมอืจับ 

  (3) เลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอม็เอ็ม (AACMM) 
 
เลเซอร์สแกนเนอร์ คือ เครื่องสแกนภาพสามมิติที่ใช้เลเซอร์เป็นแหล่งกำเนิดของแสง มีความเข้มข้นของแสงมาก 

สามารถรองรับการสแกนในหลากหลายพื้นผวิ รวมถึงในพื้นที่แจ้ง นิยมใช้แบบมือจับ ภาพที ่1(2)เพราะง่ายและสะดวกในการใช้
งาน รวมถึงราคาที่จับต้องได้ แต่มีข้อเสียคือต้องติดมาร์กเกอร์บนผิวชิ้นงานเพื่อการอ้างอิงตำแหน่ง ซึ ่งต่างจากเลเซอร์
สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม ภาพที่ 1(3) ที่ไม่ต้องติดมาร์กเกอร์เนื่องจากหัวสแกนติดตั้งกับอาร์ม ทำให้ซอฟแวร์ทราบตำแหน่ง
ของหัวสแกนจากมอเตอร์เซอโวที่ข้อต่อแต่ละจุด จึงเป็นระบบที่มีความแม่นยำสูง  

ชิ้นงาน 
ทำการไสขึ้นรูป (machine) ชิ้นงาน 2 ชิ้น จากขนาดกำหนดเดียวกัน ดังภาพที่ 2 เพื่อทำการเปรียบเทียบผล

การวัดที่ได้จากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็มกับเครื ่องวัดสามแกนแบบสัมผัส โดยมีชิ ้นงานสีขาวและสีดำ เพื่อ
ทำการศึกษาผลกระทบที่เกิดจากการสะท้อนแสงของผิววัตถุที่มีสีต่างกัน 

(2)

(1)

(3)

Laser scanner
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      (1)           (2) 

           
   (3)        
 (4) 

ภาพที่ 2   ช้ินงาน (หน่วย : มม.) (1) ภาพ 3 มิติของช้ินงาน (2) ภาพฉายด้านบน (3-4) ภาพฉายด้านหน้า 
    และความสูงที่ตำแหน่ง A-N 

 

ลักษณะชิ้นงานเป็นขั้นบันได โดยที่ระยะความสูงของแต่ละขั้นทางด้านขวาของชิ้นงานอยู่ในช่วง 0.02–0.8 มม. 
ดังภาพที่ 2 ซึ่งเป็นระยะทั่วไปของพิกัดความเผื่อชิ้นงานทางด้านเครื่องกล และระยะห่างในแต่ละขั้นของชิ้นงานทางด้าน
ซ้ายอยู่ในช่วง 0.9–8 มม. ซึ่งเป็นระยะทั่วไปของรูปทรงช้ินงาน  

การวัดชิ้นงานด้วยเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

 
 

ภาพที่ 3 ช้ินงานหลังการพ่นสเปรย์แป้ง พร้อมสำหรับการวัดด้วยเครื่องวัดแบบไมส่ัมผัส 

x

Y

Position Height (mm) 
A 0.02 

B, C 0.05 
D, E 0.1 
F, G 0.2 
H, J 0.4 
K, L 0.6 
M, N 0.8 



วารสารวิจัย มข. (ฉบับบณัฑิตศึกษา) ปีท่ี 25 ฉบับท่ี 2: เมษายน-มิถุนายน 2568 5 
KKU Research Journal (Graduate Studies) Vol. 25 No. 2: April-June 2025   

 
เตรียมชิ้นงานโดยการทำความสะอาดผิว และพ่นด้วยสเปรย์แป้งให้ท่ัวท้ังช้ินงานเพื่อช่วยลดการสะท้อนและช่วย

ให้เครื่องสามารถเห็นผิวของช้ินงานได้ชัดเจนระหว่างการเก็บข้อมูล รอช้ินงานแห้ง แล้วนำขึ้นวางบนโต๊ะแกรนิต ดังภาพที่ 3 

 
ภาพที่ 4 การวัดช้ินงานด้วยวิธีสแกนรอบๆผิวช้ินงานแบบไม่สมัผสั  

 
สแกนช้ินงานให้ทั่ว จนกระทั่งผิวของช้ินงานท่ีหน้าจอโปรแกรมเตม็ทกุพ้ืนท่ี ดังภาพที่ 4 
ใช้โปรแกรมสำเร็จรูป Zenith ในการหาค่าพิกัดต่างๆ ของช้ินงานที่ถูกสร้างขึ้น โดยดึงพิกัดความสูงค่า Z แต่ละ

ขั้นทางด้านซ้าย ขั ้นละ 3 ครั้ง ที ่ตำแหน่ง X = 13, 15, 17 มม. ตามลำดับ และที่ตำแหน่ง      X = 43, 45, 47 มม. 
สำหรับช้ินงานด้านขวามือ ทำเหมือนกันท้ังช้ินงานสีดำและสีขาว  

การวัดชิ้นงานด้วยเคร่ืองวัดสามแกนแบบสมัผัส มีขัน้ตอนดังต่อไปนี ้
เตรียมชิ้นงานโดยการทำความสะอาดด้วยแอลกอฮอล์ เช็ดซ้ำด้วยผ้าชามัว แล้ววางช้ินงานบนแกรนิต 
เตรียมเครื่องวัดสามแกน โดยทำความสะอาดโต๊ะแกรนิต และสอบเทียบหัววั ด โดยใช้หัววัดขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลาง 2 มม. จากนั้นทำการสร้างระบบแกน (x, y, z) โดยให้จุด origin (0, 0, 0) อยู่ที่ด้านล่างของชิ้นงาน ดังภาพที่ 
2(1)  

นำหัววัดแตะทีละขั้นของชิ้นงาน โดยล็อคตำแหน่งแกน Y ที่กึ่งกลางของแต่และขั้น แล้วเก็บค่าความสูง Z 
ทั้งหมด 20 จุด ในช่วง X ตั้งแต่ 13-17 มม. สำหรับชิ้นงานด้านซ้ายมือ และในช่วง X ตั้งแต่ 43-47 มม. สำหรับชิ้นงาน
ด้านขวามือ ทำเหมือนกันท้ังช้ินงานสีดำและสีขาว 

คำนวณหาความสูงของช้ินงานแต่ละขั้น และแสดงผลในรูปของ Box and Whisker  
 

ภาพสามมิติ

 ชิ้นงาน     
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ภาพที่ 5 การวัดชิ้นงานด้วยเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสัมผัส  
 

 

ผลการวิจัย 
 

 
 

ภาพที่ 6  ผลการวัดจากเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสัมผัส ช้ินงานสีดำ 
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ภาพที่ 7  ผลการวัดจากเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสัมผัส ช้ินงานสีขาว 

 

จากภาพที่ 6 และ 7 เป็นผลการวัดชิ้นงานสีดำและสีขาวด้วยเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสัมผัส โดยแสดงผลใน
รูปแบบ Box and Whisker ของผลต่างระหว่างค่าที่วัดได้เทียบกับขนาดกำหนดจากแบบ ตัวอย่างเช่น ภาพที่ 6 ช้ินงานสี
ดำที่ขนาดกำหนด 0.05 มม. มีค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยที่ -0.0018 มม. หมายความว่าช้ินงานจริงถูกวัดได้เฉลี่ย 0.5982 มม.  

ผลจากการวัดขนาดชิ้นงานมีค่าความสูงเฉลี่ยในแต่ละขั้นต่างจากขนาดกำหนดอยู่ในช่วง ±0.01 มม. ทั้งชิ้นงานสดีำ
และสีขาว ซึ่งเป็นค่าความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นได้ จากเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต สิ่งแวดล้อมในขณะทำงาน และปัจจัยอื่นๆ 
และมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานที่เกิดจากการวัดซ้ำ 20 ครั้งของแต่ละขั้นอยู่ในช่วง 0.005-0.006 มม.  

ผลการทดลองนี้ได้ทำการตัดข้อมูลในส่วนบนสุดออกเนื่องจากผิวของช้ินงานด้านบนเกิดการเสียรูปเพราะการจัด
ยึดช้ินงานในระหว่างการขึ้นรูป และการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน  

 
ภาพที่ 8  การเปรยีบเทียบผลระหวา่ง AACMM และเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสมัผสั ช้ินงานสีดำ  

 

ผลการวัดจากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) ช้ินงานสีดำ ที่ตำแหน่ง 0.05-0.6 มม. (ภาพท่ี 8ซ้าย) 
มีค่าอยู่ในช่วง 0.01 มม. ถึง 0.02 มม. โดยแต่ละจุดที่แสดงผลบนกราฟเกิดจากการเฉลี่ยการวัด 3 ค่า และมีค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานอยู่ท่ี 0.002 – 0.01  มม. 
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ผลการวัดจากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) ชิ้นงานสีดำ ที่ตำแหน่ง 1- 6 มม. (ภาพที่ 8ขวา) มี

ค่าอยู่ในช่วง -0.01 มม. ถึง 0.03 มม. โดยแต่ละจุดที่แสดงผลบนกราฟเกิดจากการเฉลี่ยการวัด 3 ค่า และมีค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานอยู่ท่ี 0.006 – 0.02  มม. 

 
ภาพที่ 9  การเปรยีบเทียบผลระหวา่ง AACMM และเครื่องวัดสามแกนแบบหัวสมัผสั ช้ินงานสีขาว 

 
ผลการวัดจากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอม็เอ็ม (AACMM) ช้ินงานสีขาว ที่ตำแหน่ง 0.05-0.6 มม. (ภาพท่ี 9ซ้าย) 

มีค่าอยู่ในช่วง -0.045 มม. ถึง -0.02 มม. โดยแตล่ะจดุที่แสดงผลบนกราฟเกิดจากการเฉลี่ยการวดั 3 ค่า และมีค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานอยู่ท่ี 0.004 – 0.01 มม. 

ผลการวัดจากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) ของช้ินงานสีขาว ที่ตำแหน่ง 1-6 มม. (ภาพท่ี 9ขวา) 
มีค่าอยู่ในช่วง -0.055 มม. ถึง -0.03 มม. โดยแต่ละจุดที่แสดงผลบนกราฟเกิดจากการเฉลี่ยการวัด 3 ค่า และมีค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ท่ี 0.001 – 0.01 มม. 

 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
ช้ินงานท้ังสีดำและสีขาวมีค่าความคลาดเคลื่อนจากกระบวนการผลิตอยู่ที่ ±0.01 มม. ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

แต่ละขั้นของชิ้นงานอยู่ในช่วง 0.005–0.006 มม. สามารถตีความได้ว่าผิวชิ้นงานบริเวณที่ทำการวัดมีความราบสมำ่เสมอ 
ซึ่งในงานวิจัยนีใ้ช้ผลที่ได้จากเครื่องวัดสามแกน (Accuracy = 0.0017 มม.) เป็นขนาดช้ินงานจริง เพื่อการวิเคราะห์ผล  

ผลการวัดจากเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) ของช้ินงานสีดำ มีขนาดต่างจากช้ินงานจริง 0.005 – 
0.025 มม. ในขณะที่ช้ินงานสีขาวต่างจากขนาดชิ้นงานจริง 0.035 – 0.055 มม. จากผลการวัดนี้พบว่า สีของช้ินงานยังคง
มีผลอย่างมากต่อผลการวัดที่ได้ ถึงแม้ว่าจะทำการพ่นแป้งไปบนช้ินงานเพื่อลดการสะท้อนของวัตถุ โดยทั่วไปการพ่นแป้งมี
ผลดีต่อวัตถุสีดำ เนื่องจากสีดำมากจะดูดกลืนแสงมากสะท้อนแสงของเลเซอร์ได้น้อย แป้งจึงช่วยให้สแกนได้ง่ายขึ้น  

นอกจากสีของวัตถุจะมีผลโดยตรงกับค่าที่วัดได้ แต่เรายังไม่สามารถสรุปได้ว่าชิ้นงานสีดำดีกว่าชิ้นงานสีขาว 
เนื่องจากถ้าเราทำการเปลี่ยนโมเดลของเลเซอร์สแกนเนอร์อาร์มซีเอ็มเอ็ม (AACMM) จะทำใหส้ีของแสงเปลี่ยน ความยาว
คลื่นเปลี่ยน ผลต่อการดูดซับในชั้นบรรยากาศ การสะท้อน และการกระเจิงมีการเปลี่ยนแปลงทั้งหมด รวมถึงวิธีการวดัที่
เปลี่ยนไป เช่น ถ้าเราทำการสแกนวัตถุในระยะใกล้ ความเข้มแสงก็จะเข้มกว่า ซึ่งสามารถช่วยเพิ่มความแม่นยำได้ ดังนั้น
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ถ้าต้องการทราบผลกระทบที่เกิดขึ้นต่อการวัดช้ินงาน จำเป็นต้องกำหนดเงื่อนไขของแต่ละกรณีและทำการปรับค่าตัวแปร
ต่างๆ เพื่อดูผลกระทบเป็นกรณีๆ ไป [18]  

ถึงแม้ AACMM จะมีค่า Accuracy ที่สูงถึง 0.02 มม. และเป็นสแกนเนอร์ที่มีความเข้มแสงสูง และยังมีอาร์มที่
ทำให้ซอฟแวร์ทราบตำแหน่งของหัวสแกนจากมอเตอร์เซอโวที่ข้อต่อแต่ละจุด แต่เมื่อไม่มีการสัมผัสชิ้นงาน ทำให้ปัจจยัที่
ทำให้ผลการวัดคลาดเคลื่อนเพิ่มขึ้นจากเรื่องของแสงและสี จึงจำเป็นต้องใช้ทักษะความชำนาญของผู้ใช้เครื่อง และ
ผู้เชี่ยวชาญที่จะนำผลการวัดไปใช้ในแต่ละสาขา  
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