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การทํานายความสําเรจ็ของกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
ในอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนโดยใชนิวรอลเน็ตเวิรค 
Prediction of product design and development success  

by using Artificial Neural Network 

 

ปรารถนา  บูรณะจันทร 1  มณฑลี  ศาสนนนัทน 2  เสฎฐา  ศาสนนันทน 3 

 

บทคัดยอ 
 

 กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเปนกระบวนการที่มีความเสี่ยงและมีความไมแนนอน ซึ่งอาจสงผลให
ผลิตภัณฑใหมที่ไดไมประสบความสําเร็จในเชิงพาณิชย การศึกษาปจจัยสูความสําเร็จของกระบวนการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑและผลกระทบเปนวิธีการหนึ่งที่ชวยลดความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นได งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปจจัยสูความสําเร็จ
และตัวช้ีวัดความสําเร็จของกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ พรอมทั้งวิเคราะหหาความสัมพันธเพื่อทํานายแนวโนมสู
ความสําเร็จของกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑโดยใชเทคนิค Artificial Neural Network (ANN) งานวิจัยนี้อางอิงขอมูล
ทางดานปจจัยสูความสําเร็จและตัวช้ีวัดความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ที่ไดจากการสํารวจธุรกิจอุตสาหกรรม
ช้ินสวนจักรกล แมพิมพ และยานยนตในประเทศไทย ดวยแบบสอบถามจํานวน 96 ชุด ขอมูลถูกวิเคราะหโดยแยกออกเปน 2 กลุม
ใหญ ๆ ตามลักษณะของกระบวนพัฒนาผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นในองคกร ไดแก กลุมที่มีกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใน
องคกร และกลุมที่ไมมีกระบวนการออกแบบแตสามารถสรางผลิตภัณฑตามแบบที่ลูกคากําหนดไดและ/หรือสามารถปรับปรุง
ผลิตภัณฑตามแบบหรือขอกําหนดได งานวิจัยนี้ใชโครงขาย ANN แบบหลายชั้นและวิธีการเรียนรูแบบสะทอนกลับในการวิเคราะห
ความสัมพันธและทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ผลการวิจัย พบวา เทคนิค ANN สามารถนํามาประยุกตใช
ในการทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑไดเปนอยางดีและมีความแมนยําสูง   
 

คําสําคัญ : กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ, นิวรอลเน็ตเวิรค, ปจจัยสูความสําเร็จ 
 
 

Abstract 
 

 All new products are uncertain and risky by nature. These uncertainties affect the chance of success in new product 
development (NPD) leading to unsuccessful commercialization. One way to manage uncertainties and risks in NPD process is to 
learn about the critical success factors (CSF) and how they affect the success of new product development. This research is aimed 
at studying the relationship between the critical success factors and a set of performance measures in order to predict the chance 
of success in NPD by using the Artificial Neural Network (ANN).  Input data to this research is obtained from a survey of 96 
companies  in  machinery,  mold,  and  automobile industry in Thailand. The data is categorized into two types. Type 1 is the data  
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from the companies employing NPD process, and Type 2 is the data from those which do not have NPD process but are capable 
of redesigning the products. The analysis is conducted by using the Feed-forward neural network with back propagation 
technique. The result shows that ANN technique has sufficient ability to predict the success of new product development in 
machinery, mold and automotive industry with high precision. 
 
Keywords : New product development, Artificial neural network, Critical success factors  

 
1. บทนํา 
 

 กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิ ต ภัณฑ  เ ป น
กระบวนการที่มีความสําคัญและสงผลตอความสําเร็จของ
องคกร ชวยเพิ่มความสามารถทางการแขงขันใหกับองคกรดวย
การผลิตผลิตภัณฑที่ตรงความตองการของลูกคาในเวลาที่
เหมาะสม  เปนกระบวนการที่ตองดําเนินการอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลาเพื่อใหทันกับการเปลี่ยนแปลงของตลาดการคา 
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ เปนกระบวนการที่มีความ
สลับซับซอน ประกอบดวยขั้นตอนตางๆ มากมาย ตองใช
ทรัพยากรทั้ งทางดานการเงินและเวลาสูง  อีกทั้ งยั ง เปน
กระบวนการที่มีความเสี่ยงและเกี่ยวของกับความไมแนนอน
ตางๆ ดังนั้น โอกาสที่กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑจะไม
ประสบความสําเร็จทางดานการคามีคอนขางสูง  ซึ่งยอม
กอใหเกิดความสูญเสียแกองคกรอีกดวย ทั้งนี้พบวา ประมาณ
หนึ่งในสามของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่ถูกพัฒนาขึ้นมาจะ
ไมประสบความสําเร็จทางดานการคา [1-2]    
       ความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ขึ้นอยูกับ
หลายปจจัย และปจจัยบางประการยังเกี่ยวของกับความรูสึก
ของคน ซึ่งยากตอการทํานายหรือคาดคะเนได ในความเปนจริง
ปจจัยตางๆ  เหลานี้ยังมีขอมูลไมครบถวนเพียงพอตอการ
วิเคราะหอีกดวย ปจจุบันนี้เทคนิค Artificial Neural Network 
(ANN) ไดรับการยอมรับอยางกวางขวางวาเปนเครื่องมือที่มี
ประสิทธิภาพในการแกปญหาตางๆ  มากมายหลากหลาย
รูปแบบ ทั้งที่ทราบและไมทราบลักษณะของปญหา ทั้งกรณีที่มี
ขอมูลไมครบถวนเพียงพอหรือขอมูลมีความไมแนนอน เทคนิค
ไดถูกประยุกตใชในหลากหลายสถานการณ เชน ปญหาดาน
การจดจํารูปแบบตางๆ (pattern recognition) ปญหาดานการ

จําลองและพยากรณสภาวะแวดลอม ปญหาดานการทํานายและ
การจัดกลุม  เปนตน  เทคนิคANNสามารถแกปญหาตาง  ๆ 
เหลานี้ไดโดยการเรียนรูจากขอมูลที่มี 
 บทความนี้ทําการศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยสู
ความสําเร็จและตัวช้ีวัดความสําเร็จของกระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ โดยนําเทคนิค ANN มาประยุกตใช โครงขาย ANN 
ถูกสรางขึ้นเพื่อใชทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑในมุมมองตางๆ  ตามหลักลิขิตสมดุล  (Balance 
Scorecard’s perspectives) ผลที่ไดจากงานวิจัยสามารถใชเปน
แนวทางให กับองคกรทั่ วไปที่ตองการทํ านายโอกาสที่
ผลิตภัณฑจะประสบความสําเร็จหรือไม 
 งานวิจัยนี้มุ ง เนนที่กลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนจักรกล 
แมพิมพ และยานยนตในประเทศไทย ซึ่งเปนกลุมอุตสาหกรรม
ขนาดใหญและมีความสําคัญตอการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ
ของประเทศ ขอมูลที่ใชในงานวิจัยนี้อางอิงมาจากงานวิจัย
ทางดานปจจัยสูความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑที่
ผูแตงทําไวกอนหนานี้ ขอมูลถูกแบงออกเปน 2 กลุมใหญตาม
ลักษณะของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ที่ดําเนินการอยูใน
องคกรนั้นๆ ไดแก กลุมที่มีกระบวนการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑในองคกร และกลุมที่ไมมีกระบวนการออกแบบแต
สามารถสรางผลิตภัณฑตามแบบที่ลูกคากําหนดไดและ/ หรือ
สามารถปรับปรุงผลิตภัณฑไดตามแบบหรือขอกําหนด 
(Specification) งานวิจัยนี้ใชโครงขาย ANN แบบหลายชั้นชนิด
ปอนไปขางหนาและกระบวนการเรียนรูแบบสะทอนกลับ 
(Feed-forward neural network with back propagation 
technique) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหความสัมพันธระหวาง
ปจจัยสูความสําเร็จและตัวช้ีวัดความสําเร็จ และใชทํานายความ 
สําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑอีกดวย 
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 ในหัวขอถัดไปจะนําเสนอทฤษฎีตางๆ  ที่ เกี่ยวของกับ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ปจจัยสูความสําเร็จและตัวช้ีวัด
ความสําเร็จ และเทคนิค ANN รวมทั้งงานวิจัยอื่นที่มีผูศึกษาไว
กอนหนานี้  จากนั้นวิธีดํา เนินงานวิจัย  หมายรวมถึง  การ
จัดเตรียมขอมูล  การสรางโครงขาย  กระบวนการฝกฝน
โครงขาย และการทํานายผลดวยโครงขายที่สรางขึ้น จะถูก
กลาวถึงตอไป สุดทายเปนการกลาวถึงผลที่ไดจากงานวิจัยและ
บทสรุป  
 

2. งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
2.1 กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 
 กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิ ต ภัณฑ  เ ป น
กระบวนการที่สลับซับซอนและประกอบดวยขั้นตอนตางๆ 
จํานวนมาก  จากการศึกษาวรรณกรรมพบวา  มีผูนําเสนอ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑไวหลายแบบ  เพื่อเพิ่มโอกาส
ของคว ามสํ า เ ร็ จ ในก า รพัฒนาผลิ ต ภัณฑ [3]โดยม าก
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑจะถูกนําเสนอในลักษณะของ
ขั้นตอนตางๆ ที่ดําเนินตอเนื่องกันเปนเสนตรง  ดังแสดงในรูป
ที่ 1 (ก) ตัวแบบลักษณะนี้ไมสามารถแทนพฤติกรรมจริงๆ ที่
เกิดขึ้นได  เนื่องจากในปจจุบันผลิตภัณฑต างๆ  มีความ
ส ลั บ ซั บ ซ อ น ม า ก ขึ้ น ต า ม ค ว า ม ต อ ง ก า ร ข อ ง ลู ก ค า 
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑแบบที่ดําเนินการตอเนื่องทีละ
ขั้นตอนจึงไมสามารถพัฒนาผลิตภัณฑไดทันการเปลี่ยนแปลง
ของตลาดได [4] 
 นอกจากกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑรูปแบบขางตน ใน
ปจจุบันมีการนํา เสนอแนวคิดของวิศวกรรมก าวขนาน
(Concurrent Engineering) เพื่อปรับปรุงกระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ ใหตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที 
ดังแสดงในรูปที่ 1 (ข) วิธีการนี้ใชทีมงานซึ่งประกอบดวย
บุคคลจากหลายสาขา รวมกันดําเนินกิจกรรมตางๆ ในการ
พัฒนาผลิตภัณฑรวมกัน ในการพัฒนาผลิตภัณฑรูปแบบนี้ 
กิจกรรมตางๆ จะเกิดขึ้นซอนทับกัน เชน งานดานการผลิตจะ
เขามาเกี่ยวของและถูกพิจารณาตั้งแตชวงการออกแบบ การ
ป ร ะส าน ง านที่ ดี ร ะ ห ว า ง บุ ค ค ล ในกลุ ม  จ ะ ช ว ย ใ ห
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปอยางรวดเร็ว ลด

ระยะเวลาที่ตองใชในการนําเสนอผลิตภัณฑใหมออกสูตลาด 
อีกทั้งยังชวยลดตนทุนและเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑอีกดวย 
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รูปท่ี 1 กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ (ก) แบบตอเนื่องทีละ
ขั้นตอน และ (ข) แบบวิศวกรรมกาวขนาน (ดัดแปลง
จาก [4]) 

 
2.2 ปจจัยสูความสําเร็จและตัวชี้วัดความสําเร็จ 
 งานวิจัยเกี่ยวกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ที่ประสบ
ความสําเร็จและไมประสบความสําเร็จไดมีการนําเสนอไว
มากมาย เชนเดียวกับปจจัยตางๆ ที่นําไปสูความสําเร็จของการ
พัฒนาผลิตภัณฑอีกดวยการศึกษากระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศฮองกงสรุปไววา
ปจจัยสูความสําเร็จที่สําคัญมี 4 ประการใหญๆ ไดแก ทัศนคติ
ของผูบริหาร  กิจกรรมดานการพัฒนาผลิตภัณฑ การปรับ
รูปแบบองคกร และวิธีปฎิบัติการ [4] งานวิจัยดังกลาวนี้ ใชผล
กําไรและตนทุนเปนตัวช้ีวัดความสําเร็จของกระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ และไดสรุปไววาทัศนคติของผูบริหารเปนปจจัย
สําคัญที่สุด ที่สงผลตอความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ  
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 Cormican และO’Sullivan (2004)ได ศึ กษ าก ารจั ดก าร
นวัตกรรมผลิตภัณฑ (Product innovation management) โดย
สัมภาษณผูจัดการอาวุโสจากบริษัทที่ดําเนินกิจกรรมทางดาน
การพัฒนาผลิตภัณฑจํานวน 8 บริษัท [5] ผลการศึกษาสรุปได
วาปจจัยสูความสําเร็จของกระบวนการ พัฒนาผลิตภัณฑที่
เหมือนกันในแตละองคกร  ไดแก  วิสัยทัศนที่ ชัดเจนของ
ผูบริหาร ภาวะผูนําที่เขมแข็ง การมุงเนนที่ความตองการของ
ลูกคา การประสานงานกันระหวางสมาชิกของกลุมพัฒนา
ผลิตภัณฑ การสื่อสารขอมูลอยางมีประสิทธิภาพระหวางคณะ
ผูปฏิบัติงาน กลุมลูกคาหลัก และผูจัดหาวัตถุดิบ 
 

 ในทางตรงกันขามงานวิจัยทางดานกระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑที่ไมประสบความสําเร็จไดถูกนําเสนอไวมากมาย
เชนเดียวกัน งานวิจัยบางเรื่องกลาวไววามีเพียง 14 - 15% ของ
โครงการพัฒนาผลิตภัณฑเทานั้นที่ประสบความสําเร็จ [5-6] 
ตัวอยางเชน  ในการศึกษาโครงการพัฒนาผลิตภัณฑที่ไม
ประสบความสําเร็จ จํานวน 15 โครงการใน 7 องคกรดานโทร
คมมาคมในประเทศเกาหลี พบวา ปจจัยที่สําคัญที่สงผลให
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑลมเหลว ไดแก การวิจัยตลาดที่ไม
มีประสิทธิภาพ การทํานายความตองการผลิตภัณฑที่ไมมีความ
แมนยํา และการตอบสนองตอความตองการของลูกคาที่ไมดี
เพียงพอ [6] 
 

 แมวาในปจจุบันงานวิจัยจํานวนมากไดศึกษาเกี่ยวกับปจจัย
แหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  แตปจจัยเหลานี้ก็
มีโอกาสที่จะแตกตางกันไปตามสภาพของแตละอุตสาหกรรม 
และแตละประเทศ ดังนั้น การศึกษาปจจัยสูความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมไทยจึงเปนสิ่งที่มี
ประโยชน Sasananan และ Ketwarophart (2007) ไดศึกษาปจจัย
แหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมไทย 
โดยแบงขั้นตอนการพัฒนาผลิตภัณฑออกเปน 6 ขั้นตอน แตละ
ขั้นประกอบดวยปจจัยสูความสําเร็จที่สังเคราะหขึ้นจาก
วรรณกรรมและประสบการณของผูแตง แบบสอบถามที่ไดถูก
จัดสงไปยังอุตสาหกรรมตางๆในกรุง เทพมหานครและ
ปริมณฑล  ผลการวิเคราะหชวยใหทราบถึงปจจัยสําคัญสู
ความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑของอุตสาหกรรมตาง ๆ [7] 

  ขอมูลที่ไดจากงานวิจัยขางตน ถูกนํามาใชในงานวิจัยนี้เพื่อ
ทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งจะ
กลาวถึงโดยละเอียดในสวนที่ 3 
 
2.3 เทคนิค Artificial Neural Network 
 เทคนิค Artificial neural network (ANN) เปนเทคนิคหนึ่ง
ทางดานปญญาประดิษฐ โดยทั่วไปมักใชในการแกปญหาตางๆ 
เชน ปญหาทางดานการจดจํารูปแบบ (pattern recognition) การ
จัดกลุม (classification) การควบคุมระบบ (control system) เปน
ตน ANN เปนเทคนิคที่ใชแกไขปญหาอยางเปนเหตุเปนผลโดย
เลียนแบบกระบวนการแกปญหาของสมองมนุษย [8] เรียนรูที่
จะแกปญหาโดยการปรับคาน้ําหนักการเชื่อมโยงในโครงขาย
อยางซ้ําๆ โครงขาย ANN ประกอบดวยหนวยยอยหลายๆ 
หนวยเช่ือมโยงกัน  โดยมีคาน้ําหนักเฉพาะของแตละการ
เช่ือมโยง หนวยยอยแตละหนวยทําการประมวลผลโดยคํานวณ
ผลรวมของสัญญานปอนเขาตามคาน้ําหนักของแตละเสนทาง 
แลวเปรียบเทียบคาผลรวมนี้กับคาเทียบเคียงผลลัพธของหนวย
ยอยขึ้นอยูกับชนิดของฟงกช่ันกระตุน (Activation function) ที่
เลือกใช ฟงกช่ันกระตุนแบบขั้นบันได แบบเสนตรง และแบบ
ซิกมอยดซึ่งแสดงดังรูปที่2 เปนฟงกช่ันกระตุนที่นิยมใชสําหรับ
โครงขาย ANN ฟงกช่ันแบบขั้นบันไดและฟงกช่ันแบบซายน
นิยมใชในโครงขาย ANN สําหรับการตัดสินใจปญหาทางดาน
การแบงกลุมและการจดจํารูปแบบ ฟงกช่ันกระตุนแบบเสนตรง
นิยมใชแกปญหาการประมาณเชิงเสนตรง และฟงกช่ันกระตุน
แบบซิกมอยดนิยมใชในวิธีการเรียนรูแบบสะทอนกลับ (Back 
propagation) ของโครงขาย ANN 
 หนวยยอยหลายหนวยถูกจัดเรียงเปนช้ันของหนวยยอย
หลายๆ  ช้ันสรางเปนโครงขายเพื่อใชในการแกปญหาที่
สลับซับซอนยิ่งขึ้น โครงขาย ANN แบบหลายชั้นชนิดปอนไป
ขางหนาและวิธีการเรียนรูแบบสะทอนกลับ (Feed-forward 
neural network with back propagation learning algorithm) เปน
วิธีการที่ไดรับการยอมรับวามีประสิทธิภาพในการแกปญหา
ตางๆ ไดอยางดี ดังแสดงในรูปที่ 3 โครงขาย ANN แบบหลาย
ช้ันชนิดปอนไปขางหนาประกอบดวยช้ันขอมูลปอนเขา 1 ช้ัน 
ช้ันผลลัพธ 1 ช้ัน และชั้นแอบแฝง หนวยยอยในแตละช้ันถูก
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เช่ือมโยงไปยังหนวยยอยที่อยูในชั้นติดกัน ฟงกช่ันแบบซิก
มอยดและฟงกช่ันแบบเสนตรงถูกใชเปนฟงกช่ันกระตุนในชั้น
แอบแฝงและชั้นผลลัพธตามลําดับ กระบวนการฝกฝนโครงขาย
เริ่มตนเมื่อขอมูลถูกปอนเขามาในโครงขายทางชั้นขอมูล
ปอนเขา แลวถูกสงผานไปยังช้ันแอบแฝง หนวยยอยในชั้นแอบ
แฝงทําหนาที่ตรวจจับคุณลักษณะเฉพาะที่มากับสัญญาน
ปอนเขาผานทางคาน้ําหนักของแตละเสนทางปอนเขา ทําการ
คํานวณตามฟงกช่ันกระตุนที่ใช แลวสงผลที่ไดไปยังช้ันถัดไป 
หนวยยอยในชั้นผลลัพธทําการคํานวณในลักษณะเดียวกันกับ
ช้ันแอบแฝง และสงผลลัพธที่ไดออกจากโครงขาย 
 

 ในกระบวนการเรียนรูแบบสะทอนกลับ ผลลัพธที่ไดจาก
โครงขายถูกเปรียบเทียบกับผลลัพธคาดหมายของปญหานั้น 
เพื่อคํานวณหาคาความผิดพลาด  จากนั้นอนุพันธของคา
ผิดพลาดที่คํานวณไดถูกสะทอนกลับเขาในโครงขาย  คา
น้ําหนักการเชื่อมโยงของหนวยยอยแตละหนวยในชั้นผลลัพธ
และชั้นแอบแฝงถูกปรับคาใหม  ในทิศทางที่ลดคาความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้น กระบวนการฝกฝนเปนการวนรอบซ้ําๆ 
หลายรอบจนกระทั่งเปาหมายของการฝกฝนบรรลุคาที่กําหนด
ไว วิธีการคํานวณอยางละเอียดสามารถอางอิงไดใน [8-9] เมื่อ
โครงขายไดรับการฝกฝนอยางดีแลว  ประสิทธิภาพของ
โครงขายที่ ได  ถูกทดสอบดวยการปอนชุดขอมูลใหมที่
โครงขายไมเคยพบเจอมากอน ทําการคํานวณคาความผิดพลาด
ระหวางผลลัพธที่ไดจากโครงขายกับผลลัพธคาดหมาย เพื่อ
วิเคราะหถึงความสามารถในการทํานายของโครงขาย 
 

 ความสามารถของโครงขายขึ้นอยู กับหลายปจจัย  เชน 
รูปแบบของโครงขาย ANN ที่เลือกใช คุณภาพและปริมาณของ
ขอมูลที่มีการแปลงขอมูลใหอยูในชวงที่เหมาะสม และการ
ประเมินตัวแบบ (model validation) ปจจัยตางๆ เหลานี้แตกตาง
กันไปในแตละปญหาที่ตองการแกไข รูปแบบของโครงขาย
หมายรวมถึงจํานวนหนวยยอยที่ เลือกใชในแตละช้ันและ
จํานวนชั้นแอบแฝงที่เลือกใช ถากําหนดรูปแบบโครงขายอยาง
ไมเหมาะสม โครงขายอาจไมสามารถเรียนรูและแกปญหาที่
ตองการได ในทางตรงขามรูปแบบของโครงขายที่ใหญและ
ซับซอนมากเกินไปสงผลใหตองใชเวลาการประมวลผลนาน 
และโครงขายอาจไมสามารถปรับตัวเมื่อพบขอมูลใหมได 

a = tansig (n)

ฟงกช่ันแบบแทน-ซิกมอยด

a = purelin (n)

ฟงกช่ันแบบเสนตรง
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ฟงกช่ันแบบขั้นบันได

a = logsig (n)

ฟงกช่ันแบบล็อก-ซิกมอยด
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รูปท่ี 2 ฟงกช่ันกระตุนที่นิยมใชกับโครงขาย ANN (ดัดแปลง

จาก [9]) 
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รูปท่ี 3 โครงขาย ANN แบบหลายชั้นชนิดปอนไปขางหนาและ
การเรียนรูแบบสะทอนกลับ (ดัดแปลงจาก [8])  

 

 จากงานวิจัยที่ผานมา พบวา โครงขาย ANN ที่ประกอบดวย
ช้ัน แอบแฝง 1-2ช้ันมีความสามารถเพียงพอที่จะแกปญหาตางๆ 
ได [10] จํานวนหนวยยอยในชั้นขอมูลปอนเขาและชั้นผลลัพธ
เทากับ จํานวนของพารามิเตอรของขอมูลปอนเขาและผลลัพธ
ของปญหาที่สนใจ การกําหนดจํานวนหนวยยอยในชั้นแอบแฝง
ไมมีหลักการที่แนนอน อาศัยการลองผิดลองถูก งานวิจัย [11] 
เลือกใชจํานวนหนวยยอยในชั้นแอบแฝงเทากับครึ่งหนึ่งของ
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ผลรวมของจํานวนหนวยยอยในชั้นขอมูลปอนเขาและชั้น
ผลลัพธในการทํานายภาพของการสรางรูปแบบผลิตภัณฑ 
 ปญหาโดยมากมักมีปริมาณของขอมูลจํากัด ในการวิจัยนี้
จําเปนตองแบงขอมูลออกเปน 3 ชุดเพื่อเพิ่มความสามารถของ
โครงขายในการแกปญหาเมื่อมีขอมูลใหมเขามา ขอมูลทั้ง 3 ชุด
นี้เรียกวา ชุดขอมูลฝกฝน (Training set) ชุดขอมูล Validation 
(Validation set) และชุดขอมูลทดสอบ (Test set) ชุดขอมูล
ฝกฝนใชสําหรับฝกฝนโครงขายที่สรางขึ้น ชุดขอมูลทดสอบใช
เพื่อทํานายผลของโครงขายที่ไดรับการฝกฝนเสร็จสิ้นแลว ชุด
ขอมูล Validation ใชระหวางกระบวนการฝกฝนเพื่อเพิ่มความ 
สามารถของโครงขายตอขอมูลใหม ซึ่งทําไดโดยการตรวจดูคา
ความผิดพลาดของชุดขอมูล Validation ในระหวางที่กระบวน 
การฝกฝนดําเนินไป คาความผิดพลาดของชุดขอมูล Validation 
จะลดลงในชวงแรกของการฝกฝนโครงขาย เมื่อคาความ
ผิดพลาดนี้เริ่มสูงขึ้น กระบวนการฝกฝนจะหยุดลงเนื่องจากเกิด
ปรากฏการณที่โครงขายเริ่มจดจําขอมูล แทนการเรียนรูจาก
ขอมูล (over fitting) ซึ่งเรียกเทคนิคการหยุดการฝกฝนนี้วา 
Early stopping [9, 12] ในกรณีที่ขอมูลมีจํากัด เทคนิค cross-
validation สามารถนํามาประยุกตใชเพื่อใหขอมูลที่มีถูกใชเปน
ทั้งชุดขอมูลฝกฝนและชุดขอมูลทดสอบได 
 เทคนิค cross-validation มีหลายวิธี ไดแก วิธีแยกขอมูล 
(Hold-out method) วิธีพับ K ครั้ง (K-fold cross validation) วิธี
แยกทีละหนึ่ง (Leave-one-out cross-validation) วิธีแยกขอมูล
ทําไดโดยการแบงขอมูลแบบสุมเปนชุดขอมูลฝกฝนและชุด
ขอมูล validation วิธีพับ K ครั้งทําไดโดยแบงขอมูลที่มีเปนชุด
ยอยๆ เทากับ K ชุด ในแตละรอบการฝกฝนขอมูล 1 ชุดถูกใช
เปนชุดขอมูล validation ขอมูลที่เหลืออีก K-1 ชุดถูกใชเปนชุด
ขอมูลฝกฝน ทําการฝกฝนทั้งหมด K รอบเพื่อใหขอมูลแตละชุด
ถูกใชเปนชุดขอมูล validation 1 ครั้งและถูกใชเปนชุดขอมูล
ฝกฝน K-1 ครั้ง วิธีการแยกทีละหนึ่งทําไดโดยใชขอมูล 1 ชุด
เปนชุดขอมูล validation และขอมูลที่เหลือเปนชุดขอมูลฝกฝน 
ทําการฝกฝนทั้งหมด N รอบเมื่อ N คือ จํานวนของขอมูล
ทั้งหมด การประยุกตใชเทคนิค cross-validation สามารถศึกษา
เพิ่มเติมไดใน [13-15] 

 การแปลงขอมูลเปนอีกหนึ่งสิ่งจําเปนที่ตองทํากอนเริ่ม
กระบวนการฝกฝนโครงขาย ขอมูลที่มีตองถูกแปลงใหอยู
ในชวงที่เหมาะสมกับชนิดของฟงกช่ันกระตุนที่เลือกใช ควรจัด
ขอมูลใหอยูในชวง 0 ถึง 1 สําหรับฟงกช่ันกระตุนแบบล็อก-ซิก
มอยด และชวง -1 ถึง 1 สําหรับฟงกช่ันกระตุนแบบแทน-ซิก
มอยด ในทางปฏิบัติไมควรแปลงขอมูลใหกระจายถึงชวงปลาย
สุดหรือขอบของฟงกช่ันเพราะอาจสงผลใหกระบวนการฝกฝน
ชาลงได [10] 
  

3. วิธีดําเนินงานวิจัย 
3.1 ขอมูลท่ีใชในงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้อางอิงขอมูลจากแบบสอบถาม ซึ่งใชในงานวิจัย
ของ Sasananan และ Ketwarophart (2007) ดังที่ไดกลาวถึงใน
หัวขอที่ 2.2 งานวิจัยนี้มุงวิเคราะหอุตสาหกรรมยานยนตและ
ช้ินสวน ซึ่งมีจํานวนการตอบกลับของแบบสอบถามที่ใชได
ทั้งสิ้น 96ชุด ขอมูลจากแบบสอบถามประกอบดวย 2 สวน
ใหญๆ  ไดแก  สวนของปจจั ยสู ความสํ า เร็ จที่ ส งผลตอ
กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑจํานวน 36 ปจจัย
แบงตามขั้นตอนของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 6 ขั้นตอน 
และสวนของตัวช้ีวัดความสําเร็จตามหลักลิขิตสมดุล 4 มุมมอง 
ไดแก มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดาน
กระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและพัฒนารวม
ทั้งสิ้น 21 ปจจัย ผูตอบแบบสอบถามไดใหคะแนนตั้งแต 1-5 
แกปจจัยสูความสําเร็จแตละตัวตามระดับความสําคัญที่สงผลตอ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยเรียงตั้งแตระดับคะแนน 5 
(สําคัญมากที่สุด) ไปจนถึงระดับคะแนน 1 (สําคัญนอยที่สุด)  
ในทํานองเดียวกันตัวช้ีวัดความสําเร็จทั้ง21 ตัวไดถูกใหคะแนน
ต้ังแต 1-5 ตามระดับความสําเร็จเมื่อเทียบกับเปาหมายของ
องคกรที่กําหนดไว โดยเรียงตั้งแตระดับคะแนน 5 (สําเร็จเกิน
เปาหมายมาก) ไปจนถึงระดับคะแนน1(ตํ่ากวาเปาหมายมาก) 
ผูตอบแบบสอบถามเปนพนักงานระดับผูจัดการขึ้นไปที่มี
หนาที่โดยตรง หรือเกี่ยวของกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 
รายละเอียดของแบบสอบถามแสดงดังตารางที่ 1 
 ขอมูลจากแบบสอบถามทั้ง 96 ชุดถูกแบงออกเปน 2 กลุม
ใหญๆ  ตามลักษณะของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใน
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องคกร กลุมที่ 1 คือ กลุมที่มีกระบวนการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑในองคกร มีจํานวน 39 ชุด และกลุมที่ 2 คือ กลุมที่ไม
มีกระบวนการออกแบบแตสามารถสรางผลิตภัณฑตามแบบที่
ลูกคากําหนดได และ/หรือสามารถปรับปรุงผลิตภัณฑไดตาม
แบบหรือขอกําหนดมีจํานวน 57 ชุด ขอมูลทั้งสองกลุมนี้จะถูก
วิเคราะหและทํานายความสําเร็จแยกกัน ขอมูลในแตละกลุมถูก
แบงออกเปน 3 ชุด ไดแก ชุดขอมูลฝกฝน (Training set) ชุด
ขอมูล Validation (Validation set) และชุดขอมูลทดสอบ (Test 
set) ชุดขอมูลฝกฝนใชสําหรับฝกฝนโครงขายเพื่อใหโครงขาย
เกิดการเรียนรูและพัฒนาความสามารถในการแกปญหา ชุด
ขอมูล Validation ใชระหวางกระบวนการฝกฝนโครงขาย เพื่อ
หยุดการฝกฝนทันที เมื่อโครงขายเริ่มจดจําขอมูล  (Early 
stopping) ชุดขอมูลทดสอบถูกใชเมื่อการฝกฝนโครงขายเสร็จ
สิ้นลง เพื่อทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 
และวิเคราะหประสิทธิภาพการทํานายของโครงขาย จํานวน
ขอมูลในแตละชุดถูกแบงดวยสัดสวน 4:1:1 ตามลําดับ [10] 
การแบงขอมูลใชหลักการสุม และการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยและ
พิสัยของขอมูลแตละชุดใหมีคาใกลเคียงกัน ทั้งนี้เพื่อใหมั่นใจ
วาขอมูลในแตละชุดกระจายตัวใกลเคียงกัน  
  
3.2 รูปแบบของโครงขาย ANN ท่ีใชในงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้สรางโครงขาย ANN แบบหลายชั้นชนิดปอนไป
ขางหนาและกระบวนการเรียนรูแบบสะทอนกลับ  (Feed-
forward neural network with back propagation technique) โดย
สรางโครงขายจํานวน 21 โครงขายสําหรับขอมูลแตละกลุม 
ตามจํานวนตัวช้ีวัดความสําเร็จจากแบบสอบถาม โครงขายแต
ละโครงขายใชวิเคราะหและทํานายความสําเร็จของตัวช้ีวัดแต
ละตัวแยกกัน ในแตละโครงขายประกอบไปดวยช้ันขอมูล
ปอนเขา (Input layer) 1 ช้ัน ช้ันแอบแฝง (Hidden layer) 1 หรือ 
2 ช้ัน และชั้นผลลัพธ (Output layer) 1 ช้ัน ช้ันขอมูลปอนเขามี
จํ านวนหน วยย อย เท ากับ36หน วยตามจํ านวนป จจั ยสู
ค ว า มสํ า เ ร็ จ ข อ ง ก ร ะบวนก า รพั ฒน าผลิ ต ภัณฑ จ า ก
แบบสอบถาม ช้ันผลลัพธมีหนวยยอย 1 หนวยแทนตัวช้ีวัด
ความสําเร็จที่กําลังพิจารณา การกําหนดจํานวนหนวยยอยในชั้น
แอบแฝง ใชหลักการลองผิดลองถูกเนื่องจากไมมีหลักในการ

กําหนดที่แนนอน งานวิจัยนี้กําหนดใหใชจํานวนหนวยยอยใน
ช้ันแอบแฝงตั้งแต 5-100 สําหรับโครงขายที่มีหนึ่งช้ันแอบแฝง 
และ 5-20ในแตละช้ันแอบแฝงสําหรับโครงขายที่มีสองชั้นแอบ
แฝง  โดยปรับจํานวนหนวยยอยคราวละ  5หนวยสําหรับ
โครงขายทั้งสองรูปแบบ ฟงกช่ันกระตุนแบบซิกมอยดและ
แบบเสนตรงถูกใชสํ าหรับ ช้ันแอบแฝงและชั้นผลลัพธ
ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 1 ปจจัยสูความสําเร็จและตัวช้ีวัดความสําเร็จของ

ก ร ะ บ ว น ก า ร  พั ฒ น า ผ ลิ ต ภั ณฑ ที่ ไ ด จ า ก
แบบสอบถาม  

ปจจัยสูความสําเร็จตามขั้นตอน
ของกระบวนการ 
พัฒนาผลิตภัณฑ 

ตัวช้ีวัดความสําเร็จตาม
มุมมองของ  

Balance Scorecard 
1.  การศึกษาความเปนไปได 
2. การพัฒนาแนวคิด 
     ผลิตภัณฑ 
3. การวางแผนผลิตภัณฑ 
4. กระบวนการทางวิศวกรรม

และผลิตภัณฑ 
5. การทดสอบตลาด 
6.  การปลอยผลิตภัณฑลงสู

ตลาด 

1. มุมมองทางดานการเงิน 
2. มุมมองทางดานลูกคา 
3. มุมมองทางดาน 
    กระบวนการภายใน 
4. มุมมองทางดานการ 
    เรียนรูและพัฒนา 

 
3.3 การฝกฝนโครงขาย 
 โปรแกรม Matlab 7.0 ที่มีชุดคําสั่งทางดานนิวรอลเน็ตเวิรค
ถูกนํามาใชในการสราง ฝกฝน และทํานายผลของโครงขาย 
ANN ในงานวิจัยนี้ กอนเริ่มกระบวนการฝกฝนโครงขายขอมูล
ที่ใชในงานวิจัยดังกลาวขางตนจําเปนตองผานการแปลงใหอยู
ในชวง -0.8 ถึง 0.8 เพื่อใหอยูในชวงที่เหมาะสมกับฟงกช่ัน
กระตุนที่เลือกใชกระบวนฝกฝนโครงขายทําไดโดยการปอน
ขอมูลทางดานปจจัยสูความสําเร็จ และตัวช้ีวัดความสําเร็จของ
ชุดขอมูลฝกฝนและชุดขอมูล  Validationใหแกโครงขาย 
งานวิจัยนี้ใชอัลกอริทึม TRAINRP ในการฝกฝนโครงขายทั้งนี้
เพื่อลดผลกระทบที่อาจขึ้น อันเนื่องมาจากการกําหนดคาเริ่มตน
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และพารามิ เตอรที่ เกี่ ยวของตางๆ  งานวิจัยนี้ ใชค าความ
คลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย (Mean squared error หรือ MSE) 
ระหวางผลลัพธที่ไดจากโครงขายกับผลลัพธเปาหมายเปน
เปาหมายของกระบวนการฝกฝน ซึ่งสามารถคํานวนไดดัง
สมการที่ (1) เมื่อ N คือ จํานวนขอมูล yi คือ ผลลัพธที่ไดจาก
โครงขาย และ T คือ ผลลัพธเปาหมายที่ไดจากแบบสอบถาม
โดย 
 

  MSE    =   
N
1     Σ  (yi – T)2                            (1) 

     
                               

กําหนดใหเปาหมายเทากับ 0.5 เนื่องจากงานวิจัยนี้มีขอมูล
คอนขางจํากัดเทคนิค Leave-one-out cross validation  จึงถูก
นํามาใช เพื่อเพิ่มความสามารถในการเรียนรูของโครงขาย ทั้งนี้
การนําเทคนิคนี้มาใชสงผลตอเวลาที่ใชในการประมวลผลของ
โปรแกรม โครงขายรูปแบบตางๆ ที่สรางไวจะถูกฝกฝนดังที่
กล า วมา  กระบวนการฝ กฝน เสร็ จสิ้ นลง เมื่ อค าความ
คลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ยมีคานอยกวาหรือเทากับ 0.5 หรือ
เกิดปรากฎการณ Early stopping ขึ้น 
 
3.4 การทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

 เมื่อโครงขายไดรับการฝกฝนเสร็จสิ้นแลว การทํานาย
ความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑสามารถทําได 
โดยปอนขอมูลสวนของปจจัยสูความสําเร็จของชุดขอมูล
ทดสอบที่ถูกแปลงคาเรียบรอยแลวเขาสูโครงขาย โครงขายทํา
การวิเคราะหและทํานายผลลัพธซึ่ง เปนสวนของตัวช้ีวัด
ความสําเร็จที่สอดคลองกันออกมา ผลลัพธที่ไดจากโครงขาย
นั้นถูกแปลงคากลับไปเปนคาจริงที่มีคาอยูระหวาง 1-5 จากนั้น
ผลลัพธที่ไดจากโครงขายจะถูกนําไปเปรียบเทียบกับผลลัพธ
คาดหมายของชุดขอมูลทดสอบที่ไดจากแบบสอบถามเพื่อ
วิ เคราะห ถึ งประสิทธิภาพของโครงข ายในการทํ านาย
ความสําเร็จของตัวช้ีวัดความสําเร็จแตละตัวตัวช้ีวัดความสําเร็จ
ใดๆ ถือไดวาประสบความสําเร็จตอเมื่อมีระดับคะแนนเทากับ 3 
 

ตารางที่ 2  ผลลัพธที่ไดจากโครงขายแบบหนึ่งช้ันแอบแฝงของ
อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน กลุมที่ 1 

 

จํานวน
หนวยยอย
ในชั้นแอบ

แฝง 

% ความถูกตองของการ
ทํานายความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑ 

คาความคลาด
เคลื่อนกําลังสอง
เฉลี่ย (MSE) 

5 
10 
15 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 
85 
90 
95 

100 

85.71% 
78.57% 
76.98% 
76.19% 
74.60% 
65.87% 
73.02% 
73.81% 
65.87% 
63.49% 
67.46% 
61.90% 
58.73% 
65.08% 
68.25% 
67.46% 
67.46% 
59.52% 
61.11% 
58.73% 

1.56 
2.06 
2.56 
2.39 
2.99 
4.03 
3.56 
3.94 
4.25 
6.60 
5.66 
6.03 

11.87 
7.58 
7.73 
8.17 
9.74 

13.79 
8.54 

11.21 
 

หรือมากกวา ในทางตรงกันขามถาระดับคะแนนของตัวช้ีวัด
ความสําเร็จนั้นๆ นอยกวา 3 ถือวาไมประสบความสําเร็จ ความ
ถูกตองของการทํานายวากระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑประสบ
ความสําเร็จหรือไมประสบความสําเร็จจะถูกคํานวณออกมาเปน
เปอรเซ็นต นอกจากนั้นยังสามารถคํานวณคาความคลาดเคลื่อน
กําลังสองเฉลี่ย ระหวางผลลัพธที่ไดจากโครงขายกับผลลัพธ
คาดหมาย ทั้งนี้เพื่อวิเคราะหถึงประสิทธิภาพและความแมนยํา
ในการทํานายของโครงขายที่สรางขึ้น     
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ตารางที่ 3 ผลลัพธที่ไดจากโครงขายแบบสองชั้นแอบแฝงของ
อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน กลุมที่ 1 

 

จํานวนหนวยยอย
ในชั้นแอบแฝง 
ช้ัน
แอบ

แฝงที่ 1 

ช้ัน
แอบ

แฝงที่ 2 

% ความถูกตองของ
การทํานาย

ความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑ 

คาความคลาด
เคลื่อนกําลัง
สองเฉลี่ย 

(MSE) 

5 
5 
5 
5 

10 
10 
10 
10 
15 
15 
15 
15 
20 
20 
20 
20 

5 
10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 

83.33% 
84.92% 
84.92% 
73.02% 
84.92% 
83.33% 
81.75% 
80.16% 
85.71% 
86.51% 
81.75% 
74.60% 
80.16% 
84.13% 
81.75% 
82.54% 

1.42 
1.29 
1.40 
2.71 
1.10 
1.40 
1.75 
1.84 
1.19 
1.17 
1.41 
2.31 
1.29 
1.21 
1.61 
1.48 

 

4. ผลการวิจัย 
 เปอรเซ็นตความถูกตองของการทํานายความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ และคาความคลาดเคลื่อนกําลัง
สองเฉลี่ยที่ไดจากโครงขายรูปแบบตางๆ แสดงดังตารางที่ 2 
และ 3 สําหรับขอมูลในกลุมที่ 1 และตารางที่ 4 และ 5 สําหรับ
ขอมูลในกลุมที่2จากผลของงานวิจั ยพบว า  การทํ านาย
ความสําเร็จที่ถูกตองแมนยําที่สุดของขอมูลทั้งสองกลุมไดจาก
โครงขายรูปแบบเดียวกัน กลาวคือ โครงขายแบบสองชั้นแอบ
แฝงที่มีจํานวนหนวยยอยในชั้นแอบแฝงเทากับ 15 และ 10 
หนวยในชั้นแอบแฝงที่หนึ่งและสองตามลําดับ  

ตารางที่ 4 ผลลัพธที่ไดจากโครงขายแบบหนึ่งช้ันแอบแฝงของ
อุตสาหกรรมชิ้นสวนจกัรกล แมพิมพ และยานยนต 
กลุมที่ 2 

 

จํานวน
หนวยยอย
ในชั้น 
แอบแฝง 

% ความถูกตองของการ
ทํานายความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑ 

คาความคลาด
เคลื่อนกําลังสอง
เฉลี่ย (MSE) 

5 
10 
15 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 
85 
90 
95 

100 

83.07% 
79.89% 
77.78% 
78.84% 
76.19% 
73.54% 
75.13% 
69.84% 
72.49% 
74.07% 
75.66% 
66.14% 
68.78% 
72.49% 
66.67% 
63.49% 
67.20% 
67.20% 
70.37% 
60.85% 

1.24 
1.81 
1.57 
1.98 
2.22 
3.67 
3.23 
4.08 
3.96 
3.13 
3.38 
4.60 
4.89 
5.54 
6.68 
6.63 
7.52 
5.95 
7.23 
9.05 

 

 น อ ก จ า ก นี้ ยั ง ส า ม า ร ถ ทํ า น า ย ค ว า ม สํ า เ ร็ จ ข อ ง
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑของขอมูลทั้งสองกลุมไดแมนยํา 
ใกลเคียงกันอีกดวย โดยสามารถทํานายความสําเร็จของกลุมที่ 
1 ไดถูกตองถึง 86.51% และมีคาความคลาดเคลื่อนกําลังสอง
เฉลี่ยเพียง 1.17 ในทํานองเดียวกันสามารถทํานายความสําเร็จ
ของกลุมที่ 2 ไดถูกตอง 85.19% และมีคาความคลาดเคลื่อน
กําลังสองเฉลี่ยเทากับ 1.19 
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ตารางที่ 5 ผลลัพธที่ไดจากโครงขายแบบสองชั้นแอบแฝงของ
อุตสาหกรรมชิ้นสวนจักรกล แมพิมพ และยานยนต 
กลุมที่ 2 

 

จํานวนหนวยยอย
ในชั้นแอบแฝง 
ช้ัน
แอบ

แฝงที่ 1 

ช้ัน
แอบ

แฝงที่ 2 

% ความถูกตองของ
การทํานาย

ความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑ 

คาความคลาด
เคลื่อนกําลัง
สองเฉลี่ย 

(MSE) 

5 
5 
5 
5 

10 
10 
10 
10 
15 
15 
15 
15 
20 
20 
20 
20 

5 
10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 
5 

10 
15 
20 

82.54% 
79.37% 
83.60% 
77.78% 
84.13% 
80.42% 
77.25% 
76.72% 
83.60% 
85.19% 
79.37% 
79.37% 
80.95% 
84.13% 
80.95% 
79.89% 

1.36 
1.59 
1.48 
1.64 
1.39 
1.37 
1.82 
1.76 
1.16 
1.19 
2.26 
1.81 
1.36 
1.38 
1.48 
1.90 

 
 ตารางที่ 6 แสดงผลการทํานายที่ถูกตองแมนยําที่สุดของ
ขอมูลทั้งสองกลุมตามหลักลิขิตสมดุลแตละมุมมอง พบวา
โครงขาย ANN สามารถทํานายความสําเร็จตามมุมมองทางดาน
กระบวนการภายในไดถูกตองแมนยํามาก โดยทํานายไดถูกตอง
ถึง 96.67% และ 93.33% ในขอมูลกลุมที่ 1 และ 2 ตามลําดับ 
ทั้งนี้เปนมุมมองที่ถูกทํานายไดถูกตองแมนยําที่สุดในขอมูล
กลุมที่ 1 และเปนมุมมองที่ถูกทํานายไดแมนยําเปนอันดับสอง
ในขอมูลกลุมที่ 2 โดยในกลุมที่ 2 นั้นมุมมองทางดานการ
เรียนรูและพัฒนาเปนมุมมองที่ถูกทํานายไดแมนยําที่สุดคือ 

94.44% นอกจากนี้ยังพบวา มุมมองทางดานการเงินเปนมุมมอง
ที่ทํานายไดแมนยํานอยที่สุด เทากับ 83.33% และ 73.33% ใน
กลุมที่ 1 และ 2 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 6 ผลลัพธที่ทํานายจากโครงขายที่แมนยําที่สุดในแตละ

มุมมองตามหลักลิขิตสมดุล 
 

 กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

มุมมองตามหลัก
ลิขิตสมดุล 

% ความ
ถูกตอง
ของการ
ทํานาย 

MSE 

% ความ
ถูกตอง
ของการ
ทํานาย 

MSE 

ดานการเงิน 83.33% 1.37 73.33% 1.29 
ดานลูกคา 83.33% 1.43 77.78% 1.53 
ดานกระบวน 
การภายใน 

96.67% 
 

0.87 93.33% 
 

1.11 

ดานการเรียนรู
และพัฒนา 

83.33% 1.06 94.44% 0.89 

ภาพรวม 86.51% 1.17 85.19% 1.19 
  
 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากผูตอบแบบสอบถามที่ใหขอมูลในการ
วิ เคราะหนี้  เปน เจ าหน าที่ ระดับบริหารที่ เ กี่ ยวของกับ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งยอมมีความรูความเขาใจใน
ตัวช้ีวัดตามมุมมองทางดานกระบวนการภายในมากกวามุมมอง
ทางด านการ เ งิน  ส งผลใหข อมู ลตามมุมมองทางด าน
กระบวนการภายในที่ไดจากแบบสอบถาม มีคุณภาพดี มุมมอง
ทางดานกระบวนการภายในไดแก ผลผลิตของบริษัท การ
ดําเนินการอยูภายใตงบประมาณที่กําหนด ตนทุนการผลิตตอ
หนวย ระยะเวลาการผลิตผลิตภัณฑ นอกจากนี้มุมมองทางดาน
การเงิน (ซึ่งเกี่ยวของกับผลกําไร ยอดขายของผลิตภัณฑ รายได
จากการสั่งซื้อซ้ําของลูกคา ชวงเวลาถึงจุดคุมทุน ผลตอบแทน
การลงทุน) เปนตัวช้ีวัดความสําเร็จที่มีโอกาสไดรับผลกระทบ
จากปจจัยภายนอกคอนขางมาก เชน ภาวะเศรษฐกิจ สภาพ
ตลาด เปนตน ทําใหการทํานายความสําเร็จตามมุมมองทางดาน
การเงินมีความแมนยํานอย 
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นอกจากนี้ขอมูลทั้งสองกลุมยังพบวา สําหรับโครงขาย
แบบหนึ่งช้ันแอบแฝง ความแมนยําของการทํานายความสําเร็จ
ของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑจะลดลงเมื่อจํานวนหนวย
ยอยที่ใชเพิ่มมากขึ้น 
 

5. บทสรุป 
 ทามกลางสภาวะการแขงขันของตลาดการคาในปจจุบัน 
กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑมีบทบาทที่สําคัญ
ตอความอยูรอดและความสําเร็จขององคกร กระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑเปนกระบวนการที่ซับซอนและใชทรัพยากรดาน
ต า งๆ  ค อนข า งมาก  และจากงานวิ จั ยที่ ผ านมา  พบว า  
กระบวนการพัฒนาผลิ ต ภัณฑ โดยมากมั กไมประสบ
ความสําเร็จทางดานการคา  ดังนั้น  การทํานายความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑจึงมีความสําคัญและชวยลดความ
สูญเสียที่อาจเกิดขึ้นได  
 บทความนี้นําเสนอเนื้อหาทางดานปจจัยสูความสําเร็จ และ
ตัวช้ีวัดความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ พรอมทั้ง
ทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑเทคนิค
ANN ถูกนํามาประยุกตใชในการทํานายความสําเร็จของ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑโดยสรางเปนตัวแบบแทน
ความสัมพันธระหว างป จจั ยสู ความสํ า เร็ จและตัว ช้ี วัด
ความสําเร็จที่สนใจ ขอมูลที่ใชอางอิงจากงานวิจัยที่มีผูทําไว
กอนหนานี้ โดยพิจารณาขอมูลจากกลุมอุตสาหกรรมยานยนต
และชิ้นสวนในประเทศไทย  รูปแบบของโครงขายที่ใชใน
งานวิจัยซึ่งหมายรวมถึงจํานวนหนวยยอยในแตละช้ัน จํานวน
ช้ันแอบแฝง และชนิดของฟงกช่ันกระตุนที่ใชในแตละช้ัน อีก
ทั้งการแปลงขอมูลกอนและหลังกระบวนการ การแบงชุด
ขอมูลการฝกฝนและทํานายผลของโครงขาย ลวนแลวแตมีผล
ตอประสิทธิภาพในการทํานายของโครงขาย ผลการวิจัย พบวา 
โครงข ายANNแบบหลายชั้นชนิดปอนไปข างหน าและ
กระบวนการเรียนรูแบบสะทอนกลับ มีความสามารถเพียงพอ
ในการใชทํานายความสําเร็จของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 
เมื่อโครงขายไดรับการฝกฝนเปนอยางดี  โดยสามารถทํานายได
ถูกตองแมนยําสูง ทั้งนี้ความแมนยําของการทํานายขึ้นกับหลาย
ปจจัย เชน จํานวนขอมูลที่มีเมื่อเทียบกับจํานวนพารามิเตอร

ตางๆ ที่เกี่ยวของ และคุณภาพของขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 
เปนตน ดังจะเห็นไดจากผลการวิจัยที่แสดงขางตนวา โครงขาย
สามารถทํานายความสําเร็จตามมุมมองทางดานกระบวนการ
ภายใน ซึ่งเปนมุมมองที่ผูตอบแบบสอบถามมีประสบการณ
โดยตรงไดอยางแมนยํามาก 

ประสิทธิภาพในการทํานายความสําเร็จของกระบวนการ 
พัฒนาผลิตภัณฑสามารถปรับปรุงใหดีขึ้นได โดยเพิ่มคุณภาพ
ของขอมูลที่ใชในการวิเคราะห ซึ่งทําไดโดยการสัมภาษณผูที่
เกี่ยวของกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑโดยตรงแทนวิธีการ
ตอบแบบสอบถาม นอกจากนี้ขอมูลที่ใชในงานวิจัยนี้ เปนการ
ใชระดับคะแนนที่เปนตัวเลข ต้ังแต 1-5 แทนความหมายที่
เกี่ยวของกับความรูสึกซึ่งผูตอบแบบสอบถามแตละคนอาจให
ความหมายที่แตกตางกันได ทฤษฎีฟซซี่ (Fuzzy theory) อาจ
นํามาประยุกตใชในงานวิจัยรวมกับเทคนิค ANN เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการทํานายได 
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