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บทคดัย่อ 

จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่ามีการน าโครงข่ายประสาทเทียมมาประยุกต์ใช้ในงานอุตสาหกรรมในด้านต่างๆ เช่น  
การออกแบบ การวางแผน และการจัดตารางการผลิต เป็นต้น บทความนีน้ าเสนอการประยุกต์ใช้โครงข่ายประสาทเทียมในงาน
ตรวจสอบและประกันคุณภาพในอุตสาหกรรม การน าโครงข่ายประสาทเทียมไปบูรณาการกับวิธีการอ่ืนๆ  เช่น  ทากูชิ จีเนติก
อัลกอริทึม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของโครงข่ายประสาทเทียมให้มีความถกูต้องและแม่นย ามากขึน้ ในการทบทวนวรรณกรรมผู้ วิจัย
ได้ท าการแบ่งลักษณะงานด้านคุณภาพท่ีน าไปประยกุต์ใช้เป็น 4 ด้านคือ  1) การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 2) การจ าแนกลักษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 3) การคาดการณ์คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 4) การทดสอบและปรับปรุงประสิทธิภาพ 
ค าส าคญั : โครงข่ายประสาทเทียม ควบคุมคุณภาพ กระบวนการผลิต  
 

ABSTRACT 
Literature review it found that neural networks have been applied in industrial and in various fields such as production design, 
production planning and production schedules, etc. In this article was shown that the applications of neural network monitor 
and quality assurance of production in manufacturing. There was many methods integrate of neural network with other method 
such as Taguchi, Genetic Algorithm. It was for improving the efficiency and increase the accuracy of neural networks. In this  
article, there separated four characteristics of quality were quality control statistics, classification quality of products, forecast  
quality of products and testing and efficiency improvement of the product. 
KEYWORDS: Neuron Network, Quality Control, Manufacturing 
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1.     บทน า 
 จากปัญหาการขาดแคลนแรงงานโดยเฉพาะแรงงานท่ีมีทกัษะเฉพาะอาชีพไดส่้งผลกระทบต่อระบบการผลิตโดยเฉพาะงาน
ตรวจสอบและประกนัคุณภาพ เน่ืองจากในงานดงักล่าวตอ้งใชแ้รงงานท่ีมีฝีมือหรือทกัษะสูงกวา่พนกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายอ่ืน ๆ ท่ี
เป็นแรงงานพ้ืนฐานทัว่ไป ดงันั้นในการคดัเลือกคนท่ีจะมาท างานดา้นตรวจสอบและประกนัคุณภาพ จะตอ้งการคนท่ีมีการศึกษา
พ้ืนฐานทางวิทยาศาสตร์ มีความสามารถในเชิงคณิตศาสตร์รู้จักหน่วยระบบการวดั สามารถอ่านหรือเขียนภาษาองักฤษได้
พอสมควร รวมทั้งทกัษะการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์พ้ืนฐาน นอกจากนั้นคุณสมบติัท่ีส าคญัท่ีสุด คือตอ้งมีความละเอียดรอบคอบ
เพราะเป็นงานขั้นตอนสุดทา้ยของการประกนัวา่สินคา้ท่ีผลิตจากโรงงานนั้นไดม้าตรฐานและมีคุณภาพ ดงันั้นหากสินคา้ท่ีไม่ได้
มาตรฐานหรือไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ถูกปล่อยออกไปแมเ้พียงหน่ึงช้ิน สินคา้ทั้งหมดก็อาจถูกตีกลบัได ้ซ่ึงจะสร้าง
ความเสียหายอยา่งมากทั้งต่อผูซ้ื้อ ซ่ึงในปัจจุบนัการวเิคราะห์คุณภาพของผลิตภณัฑต์อ้งใชค้วามช านาญของบุคลากรในการสรุปหา
สาเหตุวา่เกิดจากสาเหตุใด ซ่ึงตอ้งใชข้อ้มูลจ านวนมาก และยุง่ยากซบัซอ้น ท าใหต้อ้งใชเ้วลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทาง
ป้องกนัไดล่้าชา้ ส่งผลใหลู้กคา้เกิดความไม่มัน่ใจในคุณภาพของผลิตภณัฑ ์  
 เพ่ือแกปั้ญหาท่ีซบัซอ้นดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ โครงข่ายประสาทเทียม เป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีมีความชาญฉลาด มีความสามารถใน
การตดัสินใจ การปรับตวั และการเรียนรู้ดว้ยตนเอง [1] เน่ืองจากเป็นวิธีท่ีไม่จ าเป็นตอ้งมีขอ้สมมุติเชิงสถิติใด ๆ ซ่ึงโครงข่าย
ประสาทเทียม เป็นอีกหน่ึงแนวทางท่ีเหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบอนาคต ท่ีมีลกัษณะคล่องแคล่ว  มีการตอบสนองท่ีรวดเร็ว 
ใหผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูง รองรับการผลิตปริมาณนอ้ย ตอบสนองความตอ้งการเฉพาะราย 
 ดงันั้นคณะผูว้ิจยัจึงไดน้ าเสนอบทความต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการน าโครงข่ายประสาทเทียมไปใชใ้นการควบคุมคุณภาพใน
อุตสาหกรรม โดยผูว้ิจยัไดท้ าการแบ่งลกัษณะของงานดา้นคุณภาพเป็น 4 ดา้น คือ 1) การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 2) การจ าแนก
ลกัษณะคุณภาพของผลิตภณัฑ ์3) การคาดการณ์คุณภาพของผลิตภณัฑ ์ 4) การทดสอบและปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 
2.      การควบคุมคุณภาพ 
 โดยทั่วไปโครงสร้างของระบบงานการตรวจสอบและรับประกนัคุณภาพแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วน ส่วนแรก การควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) ก็คืองานควบคุมคุณภาพตวัผลิตภณัฑแ์ละควบคุมพารามิเตอร์ต่าง ๆ ของกระบวนการผลิตเป็นพ้ืนฐาน
ของความส าเร็จท่ีจะเกิดข้ึนภายในองคก์รได ้โดยจ าเป็นตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากแต่ละแผนก สร้างระบบดงักล่าวร่วมกนั เพ่ือให้
องคก์รสามารถท างานไดอ้ยา่งมีระบบ และง่ายต่อการเขา้ใจมากท่ีสุด อนัจะส่งผลดีต่อคุณภาพการใหบ้ริการขององคก์ร ส่วนท่ีสอง 
คือการประกันคุณภาพ (Quality Assurant) คือ การด าเนินการส่วนใดท่ีเป็นไปในลกัษณะเพ่ือจะสร้างความเช่ือมัน่ให้แก่
กระบวนการผลิต หรือกระบวนการใหบ้ริการ โดยมิไดมุ่้งกระท าเพียงแค่ท่ีตวัช้ินงาน ผลิตภณัฑห์รือการบริการเท่านั้น หากแต่มุ่งท่ี
จะสร้างความมัน่ใจตั้งแต่ก่อนจะลงมือด าเนินการ เพ่ือใหอ้งคก์รสามารถท าไดอ้ยา่งมีมาตรฐานและคุณภาพ ในการประกนัคุณภาพ
มี 2 วธีิหลกัคือ การประกนัคุณภาพเชิงรุกและการประกนัคุณภาพเชิงรับ ซ่ึงมีความแตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง [2] 
 1. การประกนัคุณภาพเชิงรุก เนน้การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือแกไ้ขสาเหตุท่ีส่งผลต่อคุณภาพ โดยมีเคร่ืองมือท่ีใช้
เช่น การวเิคราะห์สาเหตุและปัญหา การวเิคราะห์ความเส่ียง การออกแบบการทดลอง เป็นตน้ 
 2. การประกนัคุณภาพเชิงรับ หรือเชิงป้องกนัเก่ียวขอ้งกบัการเฝ้าระวงัและการวินิจฉัยปัญหาในกระบวนการผลิต  โดยมี
เคร่ืองมือท่ีใช ้แผนการสุ่มเพ่ือการยอมรับ แผนภูมิควบคุมคุณภาพ และการแกไ้ขช้ินงานเป็นตน้ 
 ในบทความน้ีจะเน้นในเร่ืองของการประกนัคุณภาพเชิงป้องกัน ซ่ึงเก่ียวขอ้งกับการเฝ้าระวงัและการวิเคราะห์หาสาเหตุ  
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ดงันั้นโครงข่ายประสาทเทียมจึงมีบทบาทส าคญั ในการน ามาใชว้เิคราะห์ และตดัสินใจ ในการควบคุมคุณภาพ โดยเฉพาะอยา่งยิ่ง
ในอุตสาหกรรมอตัโนมติั ท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรอจัฉริยะ ซ่ึงสามารถท างานไดด้ว้ยตวัเอง ร่วมกบัเคร่ืองจกัรอ่ืน ๆ และส่ิงอ านวยความ
สะดวกทางการผลิต 
3.      โครงข่ายประสาทเทยีม 
 โครงข่ายประสาทเทียม หรือเรียกสั้น ๆ วา่ โครงข่ายประสาท (Neural Networks) เป็นหน่ึงในเทคนิคของการท าเหมืองขอ้มูล 
(Data Mining) คือโมเดลทาง คณิตศาสตร์ส าหรับประมวลผลสารสนเทศดว้ยการค านวณแบบคอนเนคชนันิสต ์(Connectionist) 
เพ่ือจ าลองการท างานของโครงข่ายประสาทในสมองมนุษยต์ามรูปท่ี 1 วตัถุประสงคเ์พ่ือท่ีจะสร้างเคร่ืองมือท่ีมีความสามารถในการ
เรียนรู้การจดจ ารูปแบบ (Pattern Recognition) และการสร้างความรู้ใหม่ (Knowledge Extraction) เช่นเดียวกบัความสามารถท่ีมีใน
สมองมนุษย ์
 

 
 

รูปที ่1     โครงข่ายในสมองมนุษย ์[3] 
 

 โครงสร้างของโครงข่ายประสาทเทียมประกอบดว้ยชั้นของขอ้มูลเบ้ืองตน้ 3 ชั้น คือ ชั้นของขอ้มูลป้อนเขา้ ชั้นซ่อน และชั้น
ผลลพัธ์ สามารถแบ่งประเภทของโครงข่ายประสาทเทียมตามความซบัซอ้นหรือจ านวนชั้นของขอ้มูลในชั้นซ่อนได ้2 ประเภทคือ 

1. โครงข่ายประสาทเทียมชั้นเดียว (Single Layer Neural Network) เป็นโครงข่ายท่ีมีชั้น ซ่อนเพียงหน่ึง ประกอบดว้ย
เวกเตอร์ของตวัแปรดา้นเขา้เมทริกซ์ค่าถ่วงน ้ าหนกั เวกเตอร์ตวัแปรดา้นนอก และไบแอสลกัษณะโครงสร้างแบบชั้นเดียวแสดงดงั
รูปท่ี 2 
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รูปที ่2     โครงสร้างประสาทเทียมชั้นเดียว 
 

2. โครงข่ายแบบหลายชั้น เป็นโครงข่ายท่ีมีชั้นซ่อนตั้งแต่ 1 ชั้นข้ึนไป โครงข่ายแบบหลายชั้นจะใชใ้นกรณีท่ีปัญหามี
ความซบัซอ้น ซ่ึงโครงข่ายแบบชั้นเดียวไม่สามารถแกปั้ญหาไดจึ้งเพ่ิมจ านวนหน่วยท่ีมีการค านวณ หรือชั้นซ่อนให้กบัโครงข่าย 
ลกัษณะโครงสร้างโครงข่ายแบบหลายชั้นแสดงดงัรูปท่ี 3 
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Input Layer Hidden Layer Output Layer  
 

รูปที ่3     โครงสร้างประสาทเทียมแบบหลายชั้น 
 
3.1  สถาปัตยกรรมของโครงข่ายประสาทเทยีม 
 โครงข่ายประสาทเทียมจะแบ่งเป็น 2 ชนิด ตามทิศทางการเคล่ือนท่ีของสัญญาณคือ โครงข่ายแบบไปขา้งหนา้ (Feedforward 
Network) และโครงข่ายแบบป้อนกลบั (Feedback Network) ผูว้ิจัยจะขอกล่าวเพียงโครงข่ายประสาทเทียมแบบไปขา้งหน้า 
เน่ืองจากเป็นท่ีนิยมในการน ามาประยกุต์ใชใ้นงานอุตสาหกรรม โดยมีส่วนประกอบท่ีส าคญัคือ ชั้นรับขอ้มูล (Input Layer) ชั้น
ซ่อน (Hidden Layer) และชั้นแสดงผล (Output Layer) โดยในแต่ละชั้นจะประกอบไปดว้ยหน่วย (Node) เช่ือมต่อผลลพัธ์ไปยงัชั้น
ถดัไป การเช่ือมต่อแต่ละชั้นเป็นแบบถึงกนัหมดท าให้ไดส้ัญญาณขอ้มูลเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนัคือไปขา้งหนา้จากชั้นรับ
ขอ้มูลจนถึงชั้นแสดงผล โดยจ านวนชั้นซ่อนนั้นจะข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นของปัญหา ส่วนจ านวนหน่วยในชั้นรับขอ้มูลจะข้ึนอยู่
กบัตวัแปรท่ีก าหนดซ่ึงจะส่งผลต่อค่าท่ีเราตอ้งการคาดการณ์ และจ านวนหน่วยในชั้นแสดงผลคือผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ ซ่ึงแสดงดงัรูป
ท่ี 4 
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รูปที ่4     โครงข่ายประสาทเทียมแบบไปขา้งหนา้ 
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 จากรูปท่ี 4 สามารถค านวณผลลพัธ์ในชั้นแสดงผลดงัสมการท่ี (1) 
 



 
1

( )
n

j i ij j
i

y f x w b     (1) 

 
โดยท่ี  jy    = ผลลพัธ์ในชั้นซ่อน โหนดท่ี j  

   ijw  = ค่าถ่วงน ้ าหนกัโหนด i  ในชั้นอินพตุ   และโหนดท่ี j  ในชั้นซ่อน 

   i
x    = ขอ้มูลน าเขา้โหนดท่ี  i  

   
j
b    = ค่าไบแอสของโหนดท่ี j  

   f  = ฟังกช์นักระตุน้ 
 
3.2  ฟังก์ชันกระตุ้น 
 ในการก าหนดค่าผลลพัธ์ของโครงข่ายประสาทเทียมจะถูกก าหนดโดยฟังก์ชนัถ่ายโอน (Transfer Function) หรือฟังก์ชนั
กระตุน้ (Activation Function) ฟังกช์นัถ่ายโอนมีหลายชนิด ในการเลือกใชฟั้งก์ชนัชนิดต่างๆข้ึนอยูก่บัรูปแบบปัญหา ลกัษณะของ
ผลลัพธ์ เป็นต้น ในบทความน้ีจะน าเสนอเพียงฟังก์ชันท่ีมีการน ามาใช้งาน ซ่ึงประกอบไปด้วย ฟังก์ชันลิเนียร์ (Purelin) 
ฟังกช์นัลอ็ก-ซิกมอยด ์ (Logsig) และฟังกช์นัแทน-ซิกมอยด ์(Tansig) โดยค านวณไดจ้ากสมการ (2), (3) และ (4) ตามล าดบั 
 ฟังกช์นักลิ์เนีย (Purelin) 
 

( )f n n       (2) 
 

 ฟังกช์นัลอ็ก-ซิกมอยด ์(Log-sigmoid) 
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 ฟังกช์นัแทน-ซิกมอยด ์(Tan-sigmoid) 
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 โดยท่ี  n  = ขอ้มูลน าเขา้ 
   f  = ฟังกช์นักระตุน้ 
 

3.3  การเรียนรู้ส าหรับโครงข่ายประสาทเทยีม 
 การเรียนรู้ส าหรับโครงข่ายประสาทเทียมจะแบ่งเป็น 2 ประเภทคือการเรียนรู้แบบมีผูส้อน และการเรียนรู้แบบไม่มีผูส้อน ใน
บทความปริทศัน์น้ีจะกล่าวถึงการเรียนรู้แบบมีผูส้อน 
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 การเรียนรู้แบบมีผูส้อนจะตอ้งมีขอ้มูลน าเขา้และขอ้มูลผลลพัธ์เป็นชุดท่ีใชใ้นการฝึกสอนโครงข่ายควบคู่กนัไป  โดยทัว่ไปใน
การสอนโครงข่ายจะตอ้งใช้ชุดฝึกสอนหลายชุด ในระหว่างการเกิดผลลพัธ์จริงซ่ึงแตกต่างกับผลลัพธ์เป้าหมายท าให้เกิดค่า
ผิดพลาด ซ่ึงโครงข่ายประสาทเทียมจะเรียนรู้ขอ้มูลทั้งสองโดยปรับค่าน ้ าหนกัเพ่ือลดค่าความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนใหน้อ้ยท่ีสุด ในการ
ปรับน ้ าหนกัจะท าการปรับทีละนอ้ย โดยท าซ ้ ากบัขอ้มูลทีละชุด จนกระทัง่ค่าน ้ าหนกัในโครงข่ายประสาทเทียมลู่เขา้เป้าหมาย โดย
เรียกวา่ “การเรียนรู้” ในการปรับแต่งค่าน ้ าหนกัเพ่ือลดค่าความผิดพลาด จะข้ึนอยูก่บัการเรียนรู้หรือขั้นตอนการค านวณซ่ึงเรียกวา่ 
อลักอลทึม (Algorithm) ท่ีแตกต่างกนัในอลักอลิทึมแต่ละแบบก็จะมีคุณลกัษณะและสมรรถนะท่ีแตกต่างกนั วิธีการเรียนรู้แบบมี
ผูส้อนโดยส่วนใหญ่ดดัแปลงมาจากวธีิทางคณิตศาสตร์ ในเร่ืองของเทคนิคการหาค่าเหมาะสม จากนั้นเม่ือโครงข่ายประสาทเทียมมี
การเรียนรู้แลว้ก็จะป้อนขอ้มูลน าเขา้ล่าสุดใหก้บัโครงข่ายประสาทเทียม เพ่ือหาค่าผลผลลพัธ์ออกมา ซ่ึงก็คือค่าการคาดการณ์ 
 
4.      ทบทวนวรรณกรรม 
 ในการประยุกต์ใช้โครงข่ายประสาทเทียมในด้านการควบคุมคุณภาพเป็นอีกหน่ึงวิธีท่ีใช้ในการเฝ้าระวงัและควบคุม
กระบวนการผลิต จากเดิมในการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตจะใชแ้ผนภูมิควบคุมในการช้ีให้เห็นถึงปัญหา โดยตระหนกั
ถึงความผิดปกติของกระบวนการผลิต ในการใชโ้ครงข่ายประสาทเทียมจะเป็นการใชข้อ้มูลท่ีเคยเก็บไวม้าใชใ้นการสอนโครงข่าย 
เพ่ือใหโ้ครงข่ายสามารถเรียนรู้ความผิดปกติท่ีเฉพาะเจาะจงหรือเช่ือมโยงกบัเง่ือนไขท่ีผิดปกติ การสอนโครงข่ายเพ่ือใชใ้นการเฝ้า
ระวงักระบวนการผลิต มีงานวจิยัท่ีประยกุตใ์ชโ้ครงข่ายประสาทเทียมในดา้นของการควบคุมคุณภาพดงัต่อไปน้ี [4] 
 
4.1   การควบคุมคุณภาพเชิงสถิต 
 Yousef Al-Assaf [5] ท าการวิเคราะห์รูปแบบแนวโน้มต่างๆ ของค่าสัมประสิทธ์ิระหว่างเวลาและความถ่ี โดยท าการ
เปรียบเทียบระหวา่งวิธีการวิเคราะห์สัญญาณแบบหลายระดบัและโครงข่ายประสาทเทียมผลสรุปแสดงให้เห็นวา่วิธีการวิเคราะห์
สัญญาณแบบหลายระดบัประสิทธิภาพท่ีดีกวา่สามารถแบ่งลกัษณะแนวโน้มท่ีมีการเปล่ียนแปลงและรูปแบบท่ีเปล่ียนแปลงได้
ดีกวา่วธีิโครงข่ายประสาทเทียม  
 Saithanu et al. [6] ท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการจ าแนกการเปล่ียนแปลงค่าเฉล่ีย ซ่ึงแบ่งเป็นสามสถานการณ์คือ (1) 
กระบวนการอยูใ่นการควบคุมเชิงสถิติ (2) กระบวนการมีการเปล่ียนแปลงของค่าเฉล่ียของกระบวนการ มีการเปล่ียนแปลงดว้ย
ขนาดเลก็ และ (3) กระบวนการมีการเปล่ียนแปลงของค่าเฉล่ียของกระบวนการมีการเปล่ียนแปลงดว้ยขนาดใหญ่ การเปรียบเทียบ
เปอร์เซ็นต์ความถูกตอ้งของการจ าแนกถูกใชเ้พื่อวดัประสิทธิภาพของปัญหาการจ าแนกระหว่างวิธีการดั้งเดิมคือการวิเคราะห์ 
ดิสคริมิแนนต์ และ โครงข่ายประสาทเทียม ผลสรุปท่ีไดโ้ครงข่ายประสาทเทียมให้ผลดีกว่าการวิเคราะห์ดิสคริมิแนนต์ในการ
จ าแนกผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งถูกตอ้งทั้งในกลุ่มท่ีกระบวนการอยูใ่นการควบคุมและกลุ่มท่ีกระบวนการออกนอกการควบคุม เน่ืองจาก
ค่าเฉล่ียของกระบวนการมีการเปล่ียนแปลงดว้ยขนาดเลก็ 
4.2   การจ าแนกลกัษณะคุณภาพของผลติภัณฑ์ 
 Barschdorff [7] ท าการประยกุตใ์ชโ้ครงข่ายประสาทเทียมในการควบคุมคุณภาพของการขบัเคล่ือน มอเตอร์ โดยมีลกัษณะ
ทั้งหมด 16 ประการท่ีส่งผลต่อการสัน่ของมอเตอร์ท าการป้อนขอ้มูลโครงข่ายประสาทเทียมมีโครงข่าย 3 ชั้น โครงข่ายจะสามารถ
แยกแยะขอ้ผิดพลาดในกระบวนการผลิตได ้เช่นความไม่สมดุลของโรเตอร์ การไม่เช่ือมต่อของขดลวด สนามแม่เหล็กเสียหาย 
คอมมูเตอร์หรือแบร่ิงเสียหาย การสูญหายของอะไหล่ เป็นตน้ การจ าแนกขอ้มูลเม่ือเปรียบเทียบกบัรูปแบบอลักอลทึม  พบว่ามี
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ความแตกต่างกนั โดยโครงข่ายประสาทเทียมมีประสิทธิภาพดีกวา่รูปแบบ อลักอลทึมอ่ืน ๆ 
 Janjarasjitt et al. [8] ประยกุตใ์ชโ้ครงข่ายประสาทเทียมในการจ าแนกช้ินงานในอุตสาหกรรมการผลิตแห่งหน่ึง  โดยก าหนด
คุณลกัษณะและคุณสมบติัเฉพาะของช้ินงานในการจ าแนก 5 ค่า คือ (1) พ้ืนท่ีของช้ินงาน (2) พ้ืนท่ีของรูช้ินงาน (3) ค่าเฉล่ียของ
ดา้นทั้งส่ีของกรอบส่ีเหล่ียมท่ีเล็กท่ีสุดท่ีสามารถลอ้มรอบช้ินงานไดพ้อดี (4) ค่าเฉล่ียของดา้นทั้งส่ีของกรอบส่ีเหล่ียมท่ีเล็กท่ีสุดท่ี
สามารถลอ้มรอบรูช้ินงานไดพ้อดี (5) ค่าความยาวสูงสุดของช้ินงาน ผลจากงานวิจยัน้ีพบว่าโครงข่ายประสาทเทียมแบบแพร่
ยอ้นกลบั (Feed-forward Backpropagation ) สามารถจ าแนกช้ินงานทั้ง 7 แบบไดอ้ยา่งสมบูรณ์ 
 Jamnoiprom  et al. [9] ไดป้ระยกุตใ์ชโ้ครงข่ายประสาทเทียมในการตรวจสอบความเสียหายของหวับนัทึกนฮาร์ดดิสไดร์ชนิด
ทีเอ็มอาร์ โดยใช้วิธีการจ าแนกสัญญาณการคายประจุไฟฟ้าสถิต ท่ีท าให้หัวบนัทึกเสียหาย ผลจากการทดสอบพบว่าโครงข่าย
ประสาทเทียมแบบยอ้นกลบัสามารถจ าแนกสัญญาณการคายประจุ มีความถูกตอ้งสูงสุดถึง 96.831% และใชเ้วลาในการเรียนรู้
ประมาณ 3 นาที ซ่ึงโครงข่ายประสาทเทียมสามารถเรียนรู้ไดเ้ร็ว และสามารถตรวจสอบไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 
4.3   การคาดการณ์คุณภาพของผลติภัณฑ์ 
 Jeongick and Kiwoan [10] ท าการเปรียบเทียบวิธีการคาดการณ์รอยเช่ือมแบบยอ้นกลบัในการเช่ือมแมก (GMAW) โดยท า
การเปรียบเทียบระหวา่งวธีิการวเิคราะห์แบบถดถอยพหุคูณและโครงข่ายประสาทเทียมโดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดสอบมาใชใ้น
การสอนโครงข่าย พบวา่ค่าความคาดเคล่ือนของโครงข่ายประสาทเทียมมีค่านอ้ยกวา่การคาดการณ์ดว้ยวธีิการวเิคราะห์แบบถดถอย
พหุคูณ  
 Pontes et al [11] ได้หาตวัแบบจ าลองในการคาดการณ์ความหยาบผิวในกระบวนการกลึง โดยน าเสนอวิธีการหา
ค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมจากการใชโ้ครงข่ายประสาทเทียมแบบหลายชั้น โดยการน าขอ้มูลต่างๆจากวรรณกรรมมาใชใ้นการ
ฝึกสอนและทดสอบโครงข่ายประสาทเทียม พบวา่วิธีการดงักล่าวจะช่วยลดค่าความผิดพลาดในการท านายความหยาบผิวอยา่งมี
นยัส าคญั ถือวา่เป็นอีกหน่ึงแนวทางในการออกแบบตวัแบบจ าลองความหยาบผิวท่ีมีประสิทธิภาพบนพ้ืนฐานโครงข่ายประสาท
เทียม 
 Sukru [12] ไดศึ้กษารูปแบบการคาดการณ์คุณสมบติัเชิงฟิสิกส์ในกระบวนการผลิตไมอ้ดัแบบเรียงช้ิน โดยใชโ้ครงข่าย
ประสาทเทียม มีปัจจัยท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิตคือ อตัราการยึดติด เวลาในการกด แรงกด ความหนาแน่นของไม ้และความช้ืน ท่ี
ส่งผลต่อคุณสมบติัเชิงฟิสิกส์ คือการดูดซึมความช้ืน การบวมตวัดา้นความหนา และการน าความร้อน ผลการศึกษาพบวา่รูปแบบ
การการคาดการณ์ โดยใชโ้ครงข่ายประสาทเทียมเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือถือได ้และมีประสิทธิภาพมากส าหรับการคาดการณ์คุณสมบติั
ทางฟิสิกส์ของกระบวนการผลิตไมอ้ดัแบบเรียงช้ิน 
 Maurici et al. [13] ไดห้าตวัแบบจ าลองการคาดการณ์ค่าความหยาบผิวในกระบวนการเจียระไนรูดา้นในของช้ินงาน เพ่ือให้ผู ้
ท่ีคุมเคร่ืองจกัรใช้เป็นแนวทางในการปรับตั้งค่าเคร่ืองจักร โดยก าหนดปัจจยัน าเขา้ คือ อตัราเร็วเชิงเส้น ความเร็วแนวสัมผสั 
แรงดนัของหินขดั ขนาดเกรนของหินขดั และความหนาแน่นของหินขดั ในงานวิจยัน้ีไดเ้ลือกใชโ้ครงข่ายประสาทเทียมแบบ
ยอ้นกลบั และท าการเปรียบเทียบวิธีการสอนโครงข่ายแบบลองผิดลองถูก (Trial and Error) และแบบทากูชิ ผลจากการทดสอบ
พบวา่ตวัแบบจ าลองท่ีเหมาะสมใชว้ธีิการฝึกสอนโครงข่ายแบบวธีิลองผิดลองถูก  
 Lashera et al [14] ท าการหาค่าความหยาบผิวและแรงตดั ในกระบวนการกดัโลหะผสม AA7039 และ AI2O3 โดยท าการ
เปรียบเทียบระหวา่งโครงข่ายประสาทเทียมและวธีิทากชิู พบวา่ตวัแบบจ าลองจากการใชโ้ครงข่ายประสาทเทียมมีประสิทธิภาพมา
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กวา่วธีิของทากชิู โดยใชโ้ครงข่ายแบบแพร่ค่ายอ้นกลบั ร่วมกบัวธีิการสอนโครงข่ายแบบเลเวนเบิร์ก-มาร์ค 
 
4.4   การทดสอบและการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 Zhengrong et.al [15] น าเสนอวิธีการหมกัอยา่งเป็นระบบเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการพฒันาการหมกั โดยใชโ้ครงข่าย
ประสาทเทียม น าขอ้มูลจากการทดสอบไปใชส้อนโครงข่ายประสาทเทียม จากการศึกษาพบวา่ขนาดของโครงข่ายประสาทเทียมท่ี
แตกต่างกนัจะใหผ้ลท่ีแตกต่างกนั การใชเ้ทคนิค stopping training จะคาดการณ์ไดแ้ม่นย  า ส่วนการใชเ้ทคนิค quadratic regression 
จะตอบสนองไดอ้ยา่งรวดเร็วต่อขนาดของชุดขอ้มูล 
 Hung-Chun et.al [16] ท าการศึกษาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมอยา่งเป็นระบบในกระบวนการสปัตเตอริงแบบดูซึมฟิลม์อยา่ง
ต่อเน่ือง เพ่ือใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพการสปัตเตอริง เน่ืองจากแต่เดิมใชป้ระสบการณ์จากผูท่ี้เช่ียวชาญในการตั้งค่าพารามิเตอร์ 
ซ่ึงส่งผลต่อขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน เร่ิมตน้ท าการรวบรวมขอ้มูลตวัแปรต่าง ๆ ประการท่ีสอง น าวิธีการทากูชิมาใชค้ดัเลือกปัจจยัท่ี
ส่งผลอย่างมีนัยส าคญั และหาระดับของปัจจัยท่ีเหมาะสม หลงัจากนั้นน ามาบูรณาการกับวิธีการแพร่ยอ้นกลบัของโครงข่าย
ประสาทเทียม และจีนเนติกอลักอริทึม เพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุด ผลจากการทดสอบพบวา่ประสิทธิภาพ ในการใชว้ิธีแบบ
การบูรณาการจะดีกวา่ใชว้ธีิทากชิู นอกจากน้ียงัพบวา่วธีิการแบบบูรณาการจะช่วยในการประหยดัพลงังาน 9770.5 kLOE 
 Sudha et al. [17] ศึกษาหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในกระบวนการผลิตอาหารสัตวโ์ดยใชโ้ครงข่ายประสาทเทียม มี
พารามิเตอร์ท่ีส าคญัในกระบวนการผลิตจ านวน 5 ตวัแปร เป็นขอ้มูลป้อนเขา้ 4 ตวัแปร คือ ขนาดของเมท อุณหภูมิไอน ้ า เวลา และ
อตัราการป้อน และมีผลลพัธ์ 1 ตวัแปร คือ อตัราการผลิต จากนั้นท าการทดลองหาวธีิการฝึกสอนโครงข่ายและรูปแบบฟังก์ชัน่การ
ถ่ายโอนแบบต่าง ๆ โดยก าหนดจ านวนชั้นซ่อน 1 ชั้น จ านวนนิวรอน 10 นิวรอน เพ่ือออกแบบโครงข่ายประสาทเทียมโดยพิจารณา
จากค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได ้(RMSE) และค่าสมัประสิทธ์ิในการตดัสินใจ (R2) พบวา่โครงข่ายประสาทเทียมท่ีประยกุตใ์ช้
หาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดในกระบวนการผลิตอาหารสัตวคื์อ โครงข่ายประสาทเทียมแบบแพร่ยอ้นกลบั (Back-Propagation) 
ร่วมกบัวธีิการฝึกสอนโครงข่ายคือวธีิ Polak–Ribiere มีรูปแบบฟังกช์นัการถ่ายโอนแบบลอ๊ก-ซิกมอยด ์  
 Cenk et al. [18] ศึกษาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในกระบวนผลิตไมอ้ดั เพ่ือหาค่าความแข็งแรงในการยึดเหน่ียวของไมอ้ดัดี
ท่ีสุด ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความแขง็แรงในการยดึเหน่ียวของแผน่ไมอ้ดั คือ ชนิดของไม ้ชนิดของกาว ความหนาแน่นของไม ้อุณหภูมิ
ของเปลือกไม ้และความช้ืนสมัพทัธ์ จุดมุ่งหมายของการศึกษาน้ีคือการออกแบบโครงข่ายประสาทเทียม ให้มีความสามารถในการ
คาดการณ์พารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตท่ีดีท่ีสุด โดยสูญเสียเวลาการผลิตและความแข็งแรงในการยึดเหน่ียวนอ้ยท่ีสุด ในการ
ทดสอบไดก้ าหนดอุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอกท่ี 32 และ 50 องศาเซลเซียส และการอบแห้งท่ี 110 140 และ 160 องศาเซลเซียส 
ในการใชแ้บบจ าลองโครงข่ายประสาทเทียมเพ่ือคาดการณ์ค่าความแขง็แรงในการยดึเหน่ียวให้มากท่ีสุดดงัน้ี 1) ไมส้นท่ีน าเขา้จาก
สวเีดน (Scots Pine) อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 48–50 องศาเซลเซียส เวลาในการอบ 154–160 องศาเซลเซียส ส าหรับใชก้าว 
PF และ อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 32–50 องศาเซลเซียส เวลาในการอบ 110–124 องศาเซลเซียส ส าหรับใชก้าวชนิด  MUF  
2) ไมส้นจากฝร่ังเศส (Maritime Pine) อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 49–50 องศาเซลเซียส เวลาในการอบ 138–160 องศา
เซลเซียส ส าหรับใช้กาว PF และ อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 38–50 องศาเซลเซียส เวลาในการอบ 110–125 องศาเซลเซียส 
ส าหรับใชก้าวชนิด  MUF 3) ไมส้นด าจากยโุรป (European Black Pine) อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 32 องศาเซลเซียส เวลาใน
การอบ 126–123 องศาเซลเซียส ส าหรับใชก้าว PF และ อุณหภูมิเปลือกไมจ้ากการปอก 32–50 องศาเซลเซียส เวลาในการอบ  
110–112 องศาเซลเซียส ส าหรับใชก้าวชนิด  MUF 
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 Yadollahi  et al. [19] ท าการคาดการณ์ส่วนผสมท่ีเหมาะสมในการผลิตคอนกรีตป้องกนัรังสี โดยปัจจยัท่ีส าคญัในการผลิต
คอนกรีตป้องกนัรังสีประกอบไปดว้ย 4 ปัจจยั คืออตัราส่วนน ้ าและซีเมนต ์ปริมาณของซีเมนต ์อตัราส่วนของตะกรัน และปริมาณซิ
ลิกาฟูมโดยมีผลตอบจ านวน 3 ตวัแปร คือ การไหลเล่ือน แรงกด และค่าสัมประสิทธ์ิการลดทอน ท าการทดลองโดยใชว้ิธีทากูชิ  
ซ่ึงมีจ านวน 27 การทดลอง ผลจากการทดสอบพบวา่ ส่วนผสมท่ีเหมาะสมท่ีสุดจากการคาดการณ์ประกอบไปดว้ย อตัราส่วนน ้ ากบั
ซีเมนต ์0.45 ปริมาณซีเมนต ์390 กิโลกรัม จ านวนของตะกรัน 60% และอตัราส่วนปริมาณซิลิกาฟมูกบัซีเมนต ์0.1 
 
5.      สรุปผล 
 จากการทบทวนวรรณกรรมต่างๆพบวา่ในอุตสาหกรรมการผลิต มีการประยกุตใ์ชโ้ครงข่ายประสาทเทียมเขา้มาใชใ้นหลาย
ดา้น ทั้งดา้นการผลิต และการควบคุมคุณภาพ เป็นตน้  เน่ืองจากโครงข่ายประสาทเทียมมีความสามารถในปรับเปล่ียนระบบไดโ้ดย
อตัโนมติัตามสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนไป มีการตดัสินใจท่ีชาญฉลาดเยีย่งมนุษย ์มีประสิทธิภาพในการคาดการณ์ และการจ าแนกได้
อย่างแม่นย  า ซ่ึงสอดคลอ้งกบัอุตสาหกรรม 4.0 ท่ีอยู่ในแผนยุทธศาสตร์ของชาติ 20 ปี  ซ่ึงใช้อุตสาหกรรมอจัฉริยะขบัเคล่ือน
เศรษฐกิจ โดยมีการน าระบบเทคโนโลยอีตัโนมติัและหุ่นยนตเ์ขา้มาใชใ้นระบบการผลิต [20] 
 แต่จากการทบทวนวรรณกรรมผูว้จิยัพบวา่การน าวธีิการต่าง ๆ เช่น จีนเนติกอลักอริทึม ทากชิู และฟัตซ่ี เป็นตน้ มาบูรณาการ
ร่วมกบัโครงข่ายประสาทเทียม จะสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพของโครงข่ายประสาทเทียมให้สามารถคาดการณ์ส่ิงต่าง ๆ ได้
อย่างถูกตอ้งรวดเร็ว และแม่นย  า ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ  Thikheaw et al. [21] ได้น าวิธีจีนเนติก อลักอลทึม (Genetic 
Algorithms) ในการหารูปแบบการเช่ือมต่อระหวา่งโหนด จ านวนโหนด ค่าถ่วงน ้ าหนกั และไบอสัเร่ิมตน้ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การเรียนรู้ของโครงข่ายประสาทเทียม Tongkun et al. [22] ท าการหารูปแบบการท านายอตัราการขจดัเน้ืองานในกระวนการอาร์ค
ดว้ยกระแสไฟฟ้า โดยน าขอ้มูลการทดสอบจากวธีิทากชิู มาใชใ้นการฝึกสอนและทดสอบ ค่าน ้ าหนกัและไบแอสเร่ิมตน้ ซ่ึงเป็นวิธี
ท่ีเหมาะสมส าหรับขอ้มูลท่ีใชส้อนโครงข่ายประสาทเทียมท่ีมีจ านวนนอ้ย และแกไ้ขปัญหา over fitting  และ Yan-liang   et al. [23] 
น าวธีิ Neural-Fuzzy มาใชใ้นการคาดการณ์ ความเรียบผิวของวสัดุ ในการตดัดว้ยเลเซอร์ โดยผสมผสานระหวา่งโครงข่ายประสาท
เทียม และฟัตซ่ี วธีิการดงักล่าวจะสามารถทดแทนขอ้บกพร่องของโครงข่ายประสาทเทียม และน าขอ้ดีของฟัตซ่ีมาอนุมาน ท าให้
สามารถท านายความเรียบผิววสัดุจากการตดัดว้ยเลเซอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และเป็นเคร่ืองมือหลกัส าหรับการประยกุตใ์ชใ้นระบบการ
ผลิตแบบอจัฉริยะไดอี้กดว้ย 
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