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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีนําเสนอการพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับกระบวนการตรวจวัดช้ินงานดวยภาพ โดยประยุกตใชกับ Vision 

Measuring Machine ซึ ่งเปนเครื ่องมือวัดที ่ประยุกตใชเทคโนโลยีสมัยใหมเพื ่อเสริมศักยภาพภาคอุตสาหกรรมโดยมี

วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการวัดผานการบูรณาการเทคโนโลยีระบบควบคุมอัตโนมัติ เพื่อลดการพึ่งพา

การทํางานของพนักงาน และแกไขปญหาความลาชาและความคลาดเคลื่อนท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานดวยพนักงาน ระบบท่ี

พัฒนาขึ้นประกอบดวยแอคชูเอเตอรไฟฟาเชิงเสนควบคุมดวย PLC และโปรแกรมเฉพาะทางสําหรับการตรวจวัดชิ้นงานดวย

ภาพ ซึ่งสนับสนุนการทํางานแบบเรียลไทมอยางมีประสิทธิภาพ ออกแบบโครงสรางกลไกของระบบดวยโปรแกรมเขียนแบบ

ดวยคอมพิวเตอร การพัฒนาโปรแกรมควบคุมใชโปรแกรมเฉพาะทางเพื่อเชื่อมโยงคําสั่งการทํางานใหกับอุปกรณ ผลการ

ทดลองเปรียบเทียบเวลาการทํางานระหวางการทํางานดวยพนักงานและระบบอัตโนมัติ พบวาระบบอัตโนมัติสามารถลด

ระยะเวลาเฉลี่ยตอรอบจาก 172 วินาที คงเหลือ 58 วินาที คิดเปนประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 66.28% นอกจากนี้ยังสามารถลด

ตนทุนการทํางานตอรอบ 7.56 บาท คืนทุนไดภายในระยะเวลา 4 เดือน ผลการดําเนินงานสะทอนใหเห็นถึงศักยภาพของ

ระบบอัตโนมัติในการเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุนแรงงาน และยกระดับมาตรฐานกระบวนการวัดในภาคอุตสาหกรรม  

คําสําคัญ: ระบบอัตโนมัติ การวัดดวยภาพ การควบคุมแบบเรียลไทม และ การเพ่ิมประสิทธิภาพ 

Abstract  

This research presents the development of an automated system for vision-based measurement 

using the Vision Measuring Machine, an innovative measuring tool for the industrial sector. The goal is to 

improve the accuracy and efficiency of the measurement process through automated control technologies, 

thereby reducing labor cost, time delays and errors caused by manual operation. The system includes 

electric actuators, a PLC control device, and specialized software for component measurements utilizing 

an imaging system, supporting efficient real-time operation. Apply computer-aided design software to the 
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mechanical design of the system. The control program's development utilizes specialized software for 

communicating operating commands to the equipment. The experimental results indicated that the 

automation system decreased the average cycle time from 172 seconds to 58 seconds, providing a 66.28% 

increased efficiency compared to manual operation. In addition, it has the potential to decrease the cost 

of labor per round by approximately 7.56 baht. The analysis showed a four-month return on investment. 

The performance outcomes demonstrate the capability of automation systems to enhance productivity, 

diminish labor expenses, and improve measurement process standards in the industrial sector. 

Keywords: Automated System, Vision-Based Measurement, PLC Control, and Increased Efficiency 

 

1. บทนํา 

 ในยุคปจจุบันท่ีอุตสาหกรรมการผลิตมุงสูระบบอัตโนมัติและการผลิตอัจฉริยะ (Smart Manufacturing) การวัดและ

ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานถือเปนขั้นตอนที่มีความสําคัญอยางยิ่งตอการควบคุมคุณภาพและการเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต [1] อยางไรก็ตามการดําเนินงานวัดดวยพนักงานในกระบวนการแบบดั้งเดิมยังคงประสบปญหาในดานความ

แมนยํา ความสมํ่าเสมอ และระยะเวลาที่ใชในการวัด ซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเสียทั้งในดานเวลาและตนทุน บริษัท มิตูโตโย 

(ประเทศไทย) จํากัด ซึ่งเปนผูนําดานเครื่องมือวัดอุตสาหกรรม [2] ไดพัฒนาเครื่อง Vision Measuring Machine (VMM) ซึ่ง

เปนเครื่องวัดแบบไมสัมผัสที่อาศัยระบบการมองเห็นดวยกลอง โดยสามารถวัดชิ้นงานขนาดเล็กถึงระดับไมครอนไดอยาง

รวดเร็วและแมนยํา อยางไรก็ตาม ในการใชงานจริง การจัดวางชิ้นงานและการเริ่มตนกระบวนการวัดยังคงตองอาศัยแรงงาน

มนุษย ซึ่งเปนขอจํากัดสําคัญที่สงผลตอประสิทธิภาพโดยรวมของระบบ การบูรณาการระบบควบคุมอัตโนมัติ เขากับ VMM 

โดยใชแอคชูเอเตอรไฟฟา, หนวยควบคุม PLC และซอฟตแวรเฉพาะทาง เชน QVPAK และ QVEio ชวยใหสามารถควบคุม

การเคลื่อนที่ของชิ้นงานและเริม่ตนกระบวนการวัดไดอยางตอเนื่องแบบเรียลไทม โดยไมจําเปนตองพึ่งพาการปฏิบัติงานของ

พนักงาน ซึ่งสอดคลองกับแนวทางการพัฒนากระบวนการผลิตในยุคอุตสาหกรรม 4.0 [3–5] 

 งานวิจัยน้ีมุงพัฒนาระบบอัตโนมัติท่ีสามารถเช่ือมโยงกับเครือ่ง VMM เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการวัด โดยมี

เปาหมายเพื่อลดระยะเวลาในการทํางาน ตนทุนตอรอบ และศึกษาผลกระทบทางเศรษฐศาสตรวิศวกรรมจากการนําระบบ

อัตโนมัติมาใชแทนแรงงานมนุษยในกระบวนการตรวจวัดช้ินงาน 

  

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยนี้เริ่มตนจากการศึกษาขอมูลพื้นฐานของเครื่องมือวัดแบบใชภาพ QMM และระบบควบคุม

อัตโนมัติท่ีเก่ียวของ เพ่ือใชเปนแนวทางในการออกแบบและพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับกระบวนการวัด โดยแบงข้ันตอนการ

ดําเนินงานออกเปนลําดับ ดังน้ี 

 2.1. หลักการทํางานของเครื่อง VMM  

เครื่องวัดชิ้นงานดวยภาพ VMM ดังแสดงในรูปที่ 1a เปนระบบวัดชิ้นงานที่ใชเทคโนโลยีการมองเห็นดวยกลอง 

(Vision-Based Measurement) ทํางานโดยอาศัยการประมวลผลภาพถายจากกลองความละเอียดสูงรวมกับซอฟตแวร

ควบคุม เพ่ือคํานวณคาขนาด รูปราง ตําแหนง และมุมตาง ๆ ของช้ินงาน โดยไมตองสัมผัส กับวัตถุโดยตรง ซึ่งเหมาะอยางยิ่ง

สําหรับการวัดชิ้นสวนขนาดเล็กที่ตองการความละเอียดและความแมนยําสูง [6–7] การทํางานของเครื่อง VMM สามารถตั้ง

โปรแกรมการทํางานอัตโนมัติแบบ CNC ได สามารถวัดงานดวยความเร็วสูง ปรับโฟกัสภาพอัตโนมัติ มีฟงกชัน Point From 

Focus (PFF) ชวยใหสามารถวัดช้ินงาน 3 มิติ ภาพตัดขวางไดหลายภาพท่ีความสูงตางกัน 
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(b) 

(b) 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 (a) เครื่องวัด VMM ผลติโดย บรษัิท Mitutoyo และ (b) การวางช้ินงานในกระบวนการวัด [4] 

 

 2.2. การออกแบบระบบอัตโนมัต ิ

การปฏิบัติงานวัดแบบเดิม พนักงานจะจัดเรียงช้ินงานบนภาชนะและวางลงบนพ้ืนผิวโตะดังรูปท่ี 1b ซึ่งตองใชเวลา

ในการจัดวางและมีความไมแนนอนของตําแหนงชิ้นงาน [8] เพื่อแกปญหาจึงไดออกแบบระบบการจัดวางชิ้นงานใหมดวย

โปรแกรม SolidWorks ดังแสดงในรูปท่ี 2   

 

 

รูปท่ี 2 (a) ตําแหนงติดตั้งระบบอัตโนมัตบินเครื่อง VMM (b) ถาดวางช้ินงานติดตั้งบนแอคชูเอเตอรเชิงเสน 

 

2.3 โปรแกรมควบคุมการทํางาน 

การควบคุมระบบอัตโนมัติ ถูกเขียนโปรแกรมกําหนดลําดับการทํางานและการติดตอกับแกนแอคชูเอเตอรไฟฟาทํา

หนาที่เคลื่อนยายชิ้นงานแนวเสนตรงไปยังตําแหนงที่ตองการวัดอยางแมนยําบนเครื่อง VMM โดยแผนผังการเชื่อมตอของ

ระบบการทํางานดังรูปที่ 3 โปรแกรมควบคุมระบบโดยใช Ladder Diagram เพื่อกําหนดเงื่อนไขการกระตุนอุปกรณแตละ

ชนิด รวมถึงโมดูลอินพุต/เอาตพุตและตัวตั้งเวลาภายในระบบควบคุม ชวยใหกระบวนการทํางานเปนไปตามลําดับท่ีออกแบบ

ไว โดยมีการหนวงเวลาเพ่ือปองกันการทํางานผิดลําดับและเพ่ิมความปลอดภัยของระบบอัตโนมัติ 

 

(a) 

(1) กลองตรวจวัดภาพ  (2) ระบบขับเคล่ือนแกน X-Y-Z 

(3) แผงควบคุมการทํางาน (4) ระบบไฟสองสวาง 

(5) คอมพิวเตอรควบคุม (6) ซอฟตแวรตรวจวัด 

(a) 
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รูปท่ี 3 แผนผังการเช่ือมโยงการทํางานระบบอัตโนมัต ิ

 

 
รูปท่ี 4 โปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติในรูปแบบ Ladder Diagram 

 

การควบคุมการทํางาน PLC Omron ใชโปรแกรม CX-Programmer ในการเขียนโปรแกรมควบคมุการสั่งการ

ทํางานใหกับอุปกรณแอคชูเอเตอรเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงท่ีตองการดงัแสดงในรูปท่ี 4 [9–10] 

 2.4 การติดตั้งและทดสอบระบบ 

 การประกอบติดตั้งอุปกรณระบบอัตโนมัติที่ออกแบบเขากับเครื่อง VMM ดังแสดงในรูปที่ 5 ทําการทดสอบเก็บ

ขอมูลการทํางานของระบบเปรียบเทียบกับการทํางานของพนักงานในเง่ือนไขเดียวกันท้ังในดานเวลา ความแมนยํา และความ

เสถียรของระบบ การทดสอบประกอบดวยการจําลองสถานการณการวัดชิ้นงานตามกระบวนการที่ใชจริง โดยระบบอัตโนมัติ

จะตองสามารถควบคุมการเคลื่อนยายชิ้นงานและเริ่มตนกระบวนการวัดไดโดยอัตโนมัติ และทํางานไดตอเนื่องโดยไมตอง

พ่ึงพาการทํางานของพนักงาน 
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(b) 

 

 
รูปท่ี 5 (a) ตําแหนงหยุดถาดวางช้ินงานบนเครื่อง VMM (b) ช้ินงานถูกจัดเรียงเพ่ือถายภาพสําหรับตรวจวัด 

 

การทดสอบประสิทธิภาพการวัดใชชิ้นงานตัวอยางเปนวงจรอิเล็กทรอนิกสขนาดเล็กดังแสดงในรูปที่ 6 โดยมี

ตําแหนงการวัด 12 ตําแหนงตอชิ ้นงาน ผลจากการทดสอบจะถูกบันทึกอยางเปนระบบ เพื ่อใชในการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพระหวางระบบอัตโนมัติและการทํางานโดยพนักงาน ซึ่งจะชวยยืนยันความสามารถของระบบในดานความรวดเร็ว

และความคุมคาในการใชงานในสภาพแวดลอมจริง ดังแสดงในรูปท่ี 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 แผนวงจรอิเล็กทรอนิกสขนาดเล็กสําหรับทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7 เก็บขอมูลการวัด (a) ช้ินงานจัดวางดวยพนักงาน   (b) การนําเขาช้ินงานดวยระบบอัตโนมตั ิ

 

  

(a) 

(a) 

(b) 
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3. ผลการวิจัย 

 การทดสอบการทํางานของระบบอัตโนมัติสําหรับเครื่อง VMM พบวาระบบสามารถทํางานรวมกับเครื่องมือวัดได

อยางมีประสิทธิภาพ การเก็บขอมลูออกแบบจํานวนการทดลองซํ้าในงานวิจัยนี้อางอิงตามหลักของสถิติพรรณนา สําหรับการ

ประเมินคาเฉลี่ยและแนวโนมของกระบวนการ [11–12] สําหรับขอมูลเชิงเปรียบเทียบเบ้ืองตน  

 

ตารางท่ี 1 กิจกรรมการวัดงาน 1 รอบการทํางาน 

ลําดับ กิจกรรมการวัดงาน 
เวลาการการวัดดวย

พนักงาน (วินาท)ี 

เวลาการวดังานดวยระบบอัตโนมตัิ 

(วินาที) 

1 
จัดวางชิ้นงานบนเคร่ือง 

VMM 
10 3 

2 วัดขนาดชิ้นงาน 156 45 

3 นําชิ้นงานออกจากเคร่ือง 5 3 

เวลารวม 171 58 

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบเวลาเฉลีย่ในการตรวจวัดช้ินงานระหวางการทํางานดวยพนักงานและระบบอัตโนมัต ิ

รอบการ

วัดงาน 

เวลาการตรวจวัดดวย

พนักงาน (วินาที) 

เวลาตรวจวัดดวยระบบ

อัตโนมัติ (วินาที) 

1 173 57 

2 172 59 

3 171 59 

4 171 60 

5 171 60 

6 172 57 

7 173 57 

คาเฉลี่ย 171.857 58.429 

 

ผลการวิเคราะหพบวา เวลาเฉลี่ยในการตรวจวัดช้ินงานดวยพนักงานเทากับ 171.86 วินาที ขณะท่ีระบบอัตโนมัติใช

เวลาเฉลี่ยเพียง 58.43 วินาทีตอรอบการทํางาน แสดงใหเห็นวาการใชระบบอัตโนมัติสามารถลดเวลาในการตรวจวัดได รอยละ 

66 เมื่อเปรียบเทียบกับการทํางานดวยพนักงาน ดังแสดงในตารางที่ 1, 2 และรูปที่ 8 นอกจากน้ีคาความแปรปรวนของเวลา

ในการตรวจวัดดวยระบบอัตโนมัติเทากับ 1.95 วินาที² สูงกวาการตรวจวัดงานดวยพนักงานซึ่งมีคาเทากับ 0.81 วินาที² โดย

ระบบอัตโนมัติมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.40 วินาที เมื ่อเปรียบเทียบกับ 0.90 วินาที ของการตรวจวัดงานดวย

พนักงาน 
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รูปท่ี 8 ความแตกตางของเวลาในการทํางานระหวางพนักงานกับระบบอัตโนมัต ิ

 

เมื่อพิจารณาทางดานเศรษฐศาสตร สําหรับกรณีศึกษาของการทํางาน 1 วัน มีเวลางาน 8 ช่ัวโมง หรือ 28,800 

วินาที ความแตกตางของจํานวนช้ินงานท่ีตรวจวัดไดตอวันสามารถคาํนวณไดดังน้ี 

การทํางานดวยแรงงานพนักงาน 

 

จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดตอวัน =
Ttotal

Tcycle
 

=
28800 วินาที

172 วินาที
 = 167 ช้ิน 

 

การทํางานดวยระบบอัตโนมัต ิ

 

จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดตอวัน =
𝑇𝑇𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡
𝑇𝑇𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐

 

= 
28800 วินาที

58 วินาที
 = 496 ช้ิน 

 

จากผลการทดลองพบวาการทํางานดวยระบบอัตโนมตัิทํางานไดมากกวาการการวัดดวยพนักงาน 496 – 167 = 329 

ช้ิน หรือคิดเปน 1.97 เทา ดังน้ันการทํางานดวยระบบอัตโนมัติมปีระสิทธิภาพสูงกวาการทํางานดวยแรงงานมนุษย 66.28% 

ประสิทธิภาพของระบบท่ีเพ่ิมข้ึนสามารถคํานวณไดจากสมการ 

 

Efficiency Imp.(%)= �
Tmanual-Tauto

Tmanual
�×100 

 

Tmanual = เวลาเฉลี่ยการทํางานตอรอบของพนักงาน (วินาที) 

Tauto = เวลาเฉลีย่การทํางานตอรอบดวยระบบอัตโนมตั ิ(วินาที) 

Efficiency Imp.(%)= �
172-58

172
�×100    

 

กรณีศึกษาเพ่ือวิเคราะหความคุมคาเชิงเศรษฐศาสตร ระบบอัตโนมตัิมีตนทุนคาอุปกรณ คาโปรแกรมและการ

ประกอบติดตั้งรวมท้ังหมด 89,763.60 บาท  
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พิจารณาการทํางานดวยแรงงานพนักงาน 

 การทํางาน 1 ป มีวันทํางาน 220 วัน ทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง คาแรงงานวิศวกร 30,000 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุน

คาแรงงาน 360,000 บาทตอป 

 

คาแรงงาน =
360,000 บาท

220 วัน
= 1,636.36 บาทตอวัน = 204.54 บาทตอช่ัวโมง 

เวลาการวัดตอรอบ=
172 วินาที

3600 วินาที
=0.04 ช่ัวโมง 

 

ดังน้ันพิจารณาตนทุนการวัดช้ินงานตอรอบไดดังน้ี  

 

คาแรงงานการวัดตอรอบ = 204.54×0.04 = 9.77 บาท 
 

พิจารณาการทํางานดวยระบบอัตโนมัติ ระบบที่ติดตั้งจะมีการคิดอายุการใชงานเพื่อพิจารณาคาเสื่อมสภาพตาม

มาตรฐานของหนวยงานคิดที่ระยะเวลา 10 ป ดังนั้น จะมีตนทุนคาดําเนินการคิดเปน 8,976.36 บาทตอป ทํางาน 1 ป มีวัน

ทํางาน 220 วัน เวลาท่ีใชในการวัดช้ินงานอางอิงการทํางานของพนักงานท่ี 172 วินาที หรือ 2.87 นาที คิดจํานวนครั้งในการ

วัดไดเทากับ 36740 ครั้ง เจาหนาที่ปฏิบัติงานจัดเรียงชิ้นงานสามารถใชแรงงานทั่วไปทํางานวันละ 8 ชั่วโมง คาแรงงาน 

18,000 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุนคาแรงงาน 216,000 บาทตอป 

 

คาแรงงาน =
216,000 บาท

220 วัน
 = 981.82 บาทตอวัน 

= 122.73 บาทตอช่ัวโมง 

เวลาการวัดตอรอบ =
58 วินาที

3600 วินาที
=0.016 ช่ัวโมง 

 

ดังน้ันพิจารณาตนทุนการวัดช้ินงานตอรอบไดดังน้ี  

 

คาแรงงานการวัดตอรอบ = 122.73×0.016 = 1.96 บาท 

ตนทุนคาระบบอัตโนมัตติอรอบ=
8,976.36 บาท

36,740 บาท
 = 0.24 บาท 

 ตนทุนคาดําเนินการสทุธิ = 0.24+1.96 = 2.20 บาท 
ตนทุนท่ีสามารถลดลงไดสุทธิ = 9.77-2.20 =7.56 บาท 
                                  = 277,901.36 บาทตอป 
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พิจารณาระยะเวลาในการคืนทุน (ROI) จากสมการ 

 

ระยะเวลาคืนทุน=
ตนทุนระบบอัตโนมัติ

(ตนทุนพนักงาน− ตนทุนระบบอัตโนมัต)ิ 

             =
89,763.60 บาท

277,901.36 บาท
= 0.323 ป 

 

4. อภิปรายผล   

จากผลการทดลองพบวาระบบอัตโนมัติที ่พัฒนาขึ้นสามารถลดระยะเวลาในการวัดชิ ้นงานไดอยางมีนัยสําคัญ

นอกจากนี้ความสามารถในการทํางานตอเนื่องและความสมํ่าเสมอของผลลัพธจากการวัดยังสะทอนถึงประโยชนดานคุณภาพ 

(Quality) และความแมนยํา (Accuracy) ที่สูงกวาการวัดโดยพนักงาน ซึ่งมีความเสี่ยงตอขอผิดพลาดจากความเหนื่อยลา 

ความไมสมํ่าเสมอของมนุษย [13] อยางไรก็ตามในการใชงานจริงการติดตั้งและใชงานระบบอัตโนมัติยังตองพิจารณาดานความ

พรอมของอุปกรณ พ้ืนท่ี และทักษะของผูใชงานประกอบหากมีการวางแผนระบบใหเหมาะสมตั้งแตข้ันตอนการออกแบบ ก็จะ

ชวยใหสามารถประยุกตใชระบบน้ีไดอยางมีประสิทธิภาพในบริบทของโรงงานหรือสายการผลิตท่ีหลากหลาย 

 

5. สรุปผลวิจัย 

 จากการดําเนินงานวิจัยเรื่องการพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับเครื่องวัดดวยภาพ (VMM) โดยใชแอคชูเอเตอรไฟฟา

เชิงเสนควบคุมดวย PLC และซอฟตแวรควบคุมเฉพาะทาง พบวาระบบอัตโนมัติที่พัฒนาขึ้นสามารถทํางานรวมกับเครื่องมือ

วัดไดอยางมีประสิทธิภาพ ชวยใหกระบวนการวัดดําเนินไปอยางตอเนื่องแบบเรียลไทมโดยไมตองพึ่งพาการทํางานของ

พนักงาน ผลการทดลองเปรียบเทียบระหวางการทํางานของพนักงานและระบบอัตโนมัติพบวา ระบบอัตโนมัติสามารถลด

ระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานจาก 172 วินาที เหลือเพียง 58 วินาทีตอรอบ คิดเปนการเพิ่มประสิทธิภาพถึง 66.28% และ

สามารถลดตนทุนตอรอบการวัดงานได 7.56 บาท เมื่อวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรพบวาการทํางานของระบบอัตโนมัติ

สามารถคืนทุนไดภายในระยะเวลา 4 เดือน ระบบท่ีพัฒนาข้ึนยังแสดงใหเห็นถึงความสมํ่าเสมอในการวัดท่ีดีกวาการทํางานโดย

พนักงาน ชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย และสงผลใหการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือมาก

ยิ่งขึ้น ทั้งนี้ การนําระบบอัตโนมัติมาใชยังเปนการเตรียมความพรอมของภาคอุตสาหกรรมตอการเขาสูยุคการผลิตอัจฉริยะ

อยางยั่งยืน 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณหองปฏิบัติการเทคโนโลยีการออกแบบและผลิตขั้นสูง คณะวิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีไทย-

ญี่ปุน และบริษัท มิตูโตโย (ประเทศไทย) จํากัด ที่ใหการสนับสนุนเครื่องมือ อุปกรณ และสถานที่ในการดําเนินงานวิจัย ซึ่งมี

สวนสําคัญอยางยิ่งตอความสําเร็จของงานวิจัยน้ี 

 

7. เอกสารอางอิง 

[1] Sumipol Corporation Co., Ltd., “Factory Automation Solution,” accessed Apr. 12, 2025. [Online]. 

Available: https://www.sumipol.com/service/factory-automation-solution/. (in Thai) 

[2] Mitutoyo, “Mitutoyo Thailand,” 2024, accessed Aug. 5, 2024. [Online]. Available: 

https://www.mitutoyo.co.th/th-en. (in Thai) 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2568 

 Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 2, 2025 (July – December) 
10 

[3] Sumipol, “Quick Vision Hyper QVH4 Pro CNC,” 2024, accessed Apr. 2, 2025. [Online]. Available: 

https://www.sumipol.com/product/qvh4-pro-cnc/ 

[4] Mitutoyo Corporation, “CNC Vision Measuring System: Quick Vision Series” (Catalog No. E4317-363), 

Mitutoyo, 2022. [Online]. Available: https://www.mitutoyo.com 

[5] M. Patil, Y. Toporovsky, L. Hmurcik, and T. Sobh, “Integration of Vision System, Intelligent ROBO 

Actuator, HMI and PLC to Design a Universal Quality Inspection or Control Machine,” i-manager’s 

J. Mech. Eng., vol. 2, no. 3, pp. 5–13, 2012. 

[6] W. Chen et al., “Deep Learning-Based Dimensional Measurement for Industrial Parts Using a Single 

Image,” IEEE Trans. Ind. Informat., vol. 19, no. 2, pp. 1024-1033, 2023. 

[7] K. Nakamura et al., “High-Speed 3D Surface Measurement System Using Structured Light for Factory 

Automation,” Meas. Sci. Technol., vol. 34, no. 5, 055401, 2023. 

[8] A. Müller et al., “Labor Productivity vs. Automation Costs: A Cross-Industry Study,” IEEE Trans. Eng. 

Manage., vol. 70, no. 4, pp. 1567-1580, 2023. 

[9] T. Yamashita, “Implementation of Automated Optical Inspection at Toyota Production System,” J. 

Adv. Manufact. Technol., vol. 17, no. 3, pp. 45-62, 2024. 

[10] Mitutoyo Technical Report, “Accuracy Improvement Techniques for Quick Vision Machines,” 2023 

Edition. 

[11] K. Ploypanichcharoen, Measurement System Analysis (MSA). Bangkok, Thailand: Technology 

Promotion Association (Thailand-Japan), 1999. (in Thai) 

[12] P. Suthat Na Ayutthaya and P. Luangphibul, Engineering Statistics. Bangkok, Thailand: Top Publishing 

Co., Ltd., 2016. (in Thai) 

[13] M. Tanaka and H. Suzuki, “Cost-Benefit Analysis of Automation in Asian Electronics Manufacturing,” 

Int. J. Prod. Econ., vol. 255, 108663, 2023. 

 

 

 

 

 

 


