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แนะนาํระบบตรวจสอบการทาํงาน
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┃ ระบบตรวจสอบการทาํงานคืออะไร?
เป็นหน่ึงในโมดูลของระบบบรรจุภณัฑ ์PEGASUS ดว้ยการรวบรวมขอ้มูลจากไซตง์านเป็นขอ้มูล ทาํใหส้ามารถรวบรวมขอ้มูลการตรวจสอบยอ้นกลบัได ้เช่น ขอ้มูลการทาํงานของอุปกรณ์ 

ALARM ผดิปกติ และค่าท่ีวดัได้ นอกจากการจัดการการทาํงานแล้ว โดยการติดตั้งเคร่ืองมือวดัต่างๆ ยงัสามารถจดัการข้อมูลต่างๆ เช่น ความถี่ของอปุกรณ์ การควบคุมอณุหภูมแิละความช้ืน การ

จัดการนํา้มนัตัดกลงึ ,การจัดการนํา้ และการจัดการการใช้พลงังาน

ระบบการจดัการปฏิบติัการของ PEGASUS แสดงภาพ สถานการณ์ทีไ่ซต์งานและการแสดงภาพความสําคญัของคุณลกัษณะสําหรับโมเดลกล่องดํา
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┃ ประโยชน์ของระบบตรวจสอบการปฏิบติังาน

ดว้ยการใชร้ะบบตรวจสอบการทาํงาน จึงสามารถแกปั้ญหาต่างๆ และรับผลกระทบได้

มีบทบาทสาํคญัในการทาํใหเ้ป็นดิจิทลั

งานทีไ่ม่มปีระสิทธิภาพ ค่าใช้จ่ายในการบริหารจดัการ การจดัการเกีย่วกบัธุรกจิ

การปรับปรุงประสิทธิภาพทางธุรกจิ ลดค่าใช้จ่ายในการบริหารจดัการ การแสดงภาพธุรกจิทั้งหมด

ดว้ยการจดัการกบักระดาษ สถานการณ์ทางธุรกิจจะไม่ปรากฏใหเ้ห็น

・ เน่ืองจากการทาํงานและเวลาหยุดเขียนไวบ้นกระดาษคร่าวๆ

ไม่เป็นประโยชนเ์ป็นขอ้มูลสาํหรับการวิเคราะห์

・ เน่ืองจากเขียนบนกระดาษจึงกลายเป็นผูดู้แลระบบแบบเรียลไทม ์ขอ้มูลไม่มาถึง

การจดัการกบักระดาษทาํใหเ้กิด "ตน้ทุน“
・ ชัว่โมงการทาํงานท่ีบนัทึกโดยคน ชัว่โมงทาํงานท่ีตรวจสอบโดยผูดู้แลระบบ

・ เคร่ืองพิมพแ์ละค่าหมึก

・ พื้นท่ีจดัเกบ็และอุปกรณ์สาํหรับจดัการกระดาษ

การจดัการกบักระดาษตอ้งใชเ้วลาในการ "รวบรวม" "จดัระเบียบ" และ "วิเคราะห“์
・ บนัทึกโดยคนงานและค่าตวัเลขท่ีถูกตอ้งไม่สามารถรวบรวมได้

・ วิธีการบนัทึกจะแตกต่างกนัไปสาํหรับผูป้ฏิบติังานแต่ละคน และจะไม่รวมกนั

เป็นหน่ึงเดียว

・ คาํอธิบายโดยละเอียดของเวลาเร่ิมตน้ หยุด วา่ง และตั้งค่า

ไม่สามารถบนัทึกได้

ดว้ยการแปลงเป็นดิจิทลั "ตน้ทุน" สามารถลดลงไดโ้ดยการลดชัว่โมงการทาํงานของ

ฝ่ายบริหารจดัการ

・ สามารถลดชัว่โมงการทาํงานลงไดเ้น่ืองจากไม่จาํเป็นตอ้งพิมพ์

ค่ากระดาษ ค่าเคร่ืองพิมพ ์ค่าหมึก ค่าแรงการพิมพ์

・ เน่ืองจากขอ้มูลสามารถเกบ็รวบรวมไดโ้ดยอตัโนมติัจากไซตง์าน จึงสามารถบนัทึก

แรงงานของผูป้ฏิบติังานในการบนัทึกได้

・ เวลาส่วนเกินสามารถใชส้าํหรับการวิเคราะห์การทาํงาน

ดว้ยการแปลงเป็นดิจิทลั ชัว่โมงการทาํงานของการจดัการจะลดลงและสามารถ 

"รวบรวม" "องคก์ร" และ "วิเคราะห"์ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ

・ ขอ้มูลสามารถดูและแกไ้ขไดจ้ากอุปกรณ์ (พีซี ,สมาร์ทโฟน และแทบ็เลต็)
・ สามารถรวบรวมขอ้มูลสาํหรับการทาํงาน, หยุด, ไม่ไดใ้ชง้าน, ตั้งค่า, จาํนวน 

OK, จาํนวน NG, ปัจจยัการหยุด ฯลฯ

・ การรวบรวมขอ้มูลอตัโนมติัช่วยใหส้ามารถรวบรวมขอ้มูลได้

ดว้ยการแปลงเป็นดิจิทลั สถานการณ์ทางธุรกิจสามารถแสดงเป็นภาพได้

・ ผูดู้แลระบบสามารถเขา้ใจสถานการณ์ท่ีไซตง์านไดต้ลอดเวลา ตอบสนองต่อความ

ล่าชา้ในการผลิตไดอ้ยา่งราบร่ืน

เน่ืองจากสามารถทาํไดล้ดความเส่ียงในการส่งมอบสินคา้ล่าชา้

・ โดยการรวบรวมขอ้มูลสาํหรับกระบวนการทั้งหมด สามารถพบปัญหาคอขวดได้

สามารถคาดหวงัใหคุ้ณภาพของผลผลิตดีข้ึนไดโ้ดยการปรับปรุงกระบวนการเป้าหมาย
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การทาํงานของระบบตรวจสอบการปฏิบัติงาน
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┃ ระบบตรวจสอบการทาํงานสามารถเสนอขอบเขตได้

การจาํแนกขอ้มูล

วธีิการรับขอ้มูล

การเก็บรวบรวมผา่น

การเก็บรวบรวมขอ้มูล

การวเิคราะห์

แอปพลิเคชนั

ระบบพ้ืนฐาน

คนงาน

บาร์โคด้/กลอ้ง

เครือข่าย

เซิร์ฟเวอร์

การจาํลอง

แอปพลิเคชนั

สินคา้

แทบ็เลต็/RFID

แทบ็เลต็

คลาวด์

ธุรกิจอจัฉริยะ(BI)

กาํหนดการ

ERP

เคร่ืองจกัร

PLC

คอมพิวเตอร์

Excel/CSV

ระบบจดัการคลงัสินคา้

(MES/WMS)

Excel/CSV
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┃ แผนภาพการกาํหนดค่าระบบการตรวจสอบการทาํงาน

ระบบตรวจสอบการทาํงานสามารถเกบ็ขอ้มูลปัจจุบนัต่างๆ นอกจากน้ี เน่ืองจากสามารถทาํงานร่วมกบัทั้งในสถานท่ีและบนคลาวด ์คุณจึงสามารถเขา้ถึงขอ้มูลจากภายในและภายนอกโรงงานดว้ย

พีซี สมาร์ทโฟน และแทบ็เลต็

สถานท่ีผลิต

Invoice 
dataขอ้มูล IoT

วธีิการรับขอ้มูล

การจาํแนกขอ้มูล

คนงาน สินคา้ เคร่ืองจกัร

บาร์โคด้ RFID PLC เซ็นเซอร์

การเก็บรวบรวมผา่น

เครือข่าย แทบ็เลต็ คอมพิวเตอร์

สาํนกังาน / สถานท่ีอ่ืน ๆ

การวเิคราะห์

ระบบพ้ืนฐาน
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┃ รายการฟังกช์ัน่ระบบการตรวจสอบการทาํงาน

ถือวา่เช่ือมโยงกบัระบบ ERP โดยอตัโนมติั รูปแบบไฟลคื์อ EXCEL, CSV, 
TXT, XML

การเช่ือมโยงระหว่าง ERP เป็นไปไดท่ี้จะแสดงรายการขอ้มูลท่ีผูใ้ชต้อ้งการวเิคราะห์ในแบบฟอร์ม ผลลพัธ์

สามารถทาํไดใ้นรูปแบบ Excel และ PDF生産計画ฟังก์ชันการออกแบบฟอร์ม

เรารองรับการทาํงานของระบบคลาวดท่ี์หลากหลาย เช่น AMAZON ,AWS 
และ Google Cloud Platformการทาํงานของระบบคลาวด์

คุณสามารถใชฟั้งกช์นักลอ้งเพ่ือแปลงขอ้มูลท่ีคุณตอ้งการเก็บไวเ้ป็นภาพได ้เช่น 

ปัญหาในสถานท่ีทาํงานและผลิตภณัฑท่ี์ NG生産計画ฟังก์ช่ันการถ่ายภาพของกล้อง

สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยวธีิต่างๆ เช่น แผงควบคุม เซ็นเซอร์ PLC กลอ้ง 

RFID และบาร์โคด้
ฟังก์ชันการเกบ็รวบรวมข้อมูล

การป้อนขอ้มูลแผนทาํใหส้ามารถจดัการความคืบหนา้กบัแผนได ้คุณสามารถเขา้

ใจความคืบหนา้โดยรวมไดโ้ดยการจดัการสถานะของแต่ละกาํหนดการ
生産計画การจดัการความก้าวหน้า

การรวบรวมขอ้มูลช่วยใหคุ้ณสามารถรวบรวมเวลาทาํงาน เวลาหยดุทาํงาน การตั้ง

ค่า และเวลาท่ีไม่ไดใ้ชง้าน เน่ืองจากสามารถนบัจาํนวน OK และจาํนวน NG ได ้

จึงสามารถคาํนวณเวลามาตรฐานจริงได้

ฟังก์ช่ันการคาํนวณเวลา

มาตรฐาน
โดยการเช่ือมโยงขอ้มูลกบัพ้ืนฐานอ่ืนๆ ระบบสามารถใชไ้ดห้ลายพ้ืนฐาน生産計画การบริหารจดัการพื้นฐาน

อ่ืนๆ
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┃ Operation management system function list
Traceability data collection function

Based on the workpiece S/N, we collect processing, inspection, and assembly results from each 
facility. The collection method uses PLC Keyence to acquire data. The acquired data is reflected and 
stored on the DB side in real time. Since backup data can be stored on an SD card by the collection 
PLC, data integrity can be ensured even in the event of a server failure or network failure between 
the collection PLC and the server. * A DB request is required for processes such as skipping.

Master PLC

Ethernet

Server PC

EthernetBackup
File

Operator careless mistake 
prevention function

Based on workpiece S/N, processing, inspection, and assembly results are collected from each 
facility and stored in a database. Work S/N information is linked from equipment, and each time an 
inquiry is made to the DB, checks for "process skipping" and "duplicate scanning" are carried out. If 
there is an error corresponding to the above, an error signal is returned to the machine side, and 
the machine side can stop the operation to the next process after receiving the error. By shaking 
hands with the equipment side, it is possible to prevent careless mistakes by workers.

Master PLC Server PC

S/N

Data reference function

Based on workpiece S/N, processing, inspection, and assembly results are collected from each 
facility and stored in a database. If it can access the DB from within the same network, it can refer 
to the data from the browser application. In addition to processing, inspection, and assembly result 
information, report output is also possible. It is possible to output graph information that changes 
with processing time and elapsed time of quality information.

Server PC

Ethernet

Client PC

Master management function

A master editing function is provided so that master management can be performed for each 
product type. By setting the product type master and the process master, it becomes possible to 
define the process for each product type.
Master changes can be made on the web application on the server PC. By granting user authority, 
master modification can be controlled so that only specific users can modify it.

Server PC

Ethernet

Client PC

By breed
master file

Skipping 
process

Duplicate 
scan

Error

*Traceability system function *Traceability system function

Equipment PLC
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┃Information acquisition method
Collection method 1 PLC linkage

Information can be collected by linking the master PLC and the equipment PLC.
It is possible to obtain detailed information such as equipment information, operation signals, 

stop signals, production quantities, and error signals. Since it is possible to collect the data held by 
the PLC on the equipment side, it is possible to incorporate improvement measures into concrete 
measures and take countermeasures to improve the operating rate.

Equipment PLC Master PLC

Ethernet

Server PC

Ethernet

Collection method 2 I/O linkage

Use remote I/O units to get information from electrical signals in them facility.
Information such as operation signals, stop signals, and production quantities can be collected. If it 
is possible to collect information such as equipment model information using analog signals, more 
advanced analysis will be possible. By combining with a tablet system, detailed information such as 
error details can be collected.

Collection method 4 
Linking with existing systems

If an operation management system has already been introduced for each existing facility or line, it 
is possible to integrate it with our system using that infrastructure.
Flexible support is possible because it can be installed separately from the on-site communication 
infrastructure and upper server. We can make proposals while making use of existing infrastructure. 
(*It is necessary to clear technical restrictions when integrating the system.)

Collection method 3 
Tower light cooperation

By using PALITE's signal lights, operation management can be easily achieved.
By attaching an information collection unit to an existing signal light, information on the signal 
light can be obtained. Because of the simple settings, the system can be used immediately.

*Traceability system recommended method

Equipment tower light Receiving unit Server PC

Ethernet

Equipment control panel Master PLC

Ethernet

Server PC

Ethernet

Serial

稼働管理システム
Operation monitoring system

System 
Link

Server PC Master PLC



Displays the operation status of each facility in ANDON. In addition to understanding the status of each facility, it can display the production quantity, 
operating time, total stop time, and number of times. Workers and managers can check the data on the TV display or PC.

COPYRIGHT© TOMAS TECH CORPORATION. ALL RIGHTS RESERVED. 11

┃Operation monitoring system Function
Andon display board

min

min

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Error Stop
-

12 min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Qty

Working time

Stop time

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Qty

Working time

Stop time

min

min

Qty

Working time

Stop time

min

min

Qty

Working time

Stop time

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process
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Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Qty

Working time

Stop time

min

min

Qty

Working time

Stop time

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

min

min

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Production line A
Processing machine 1 process

Changeover
10min

Changeover
10min

Changeover
12min

PEGASUS



It can check the detailed data by clicking the information of each facility on the Andon display board. it can analyze the lighting time and the number of 
lighting times for each lamp unit.
By selecting the target date, it can check the past data.
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┃Operation monitoring system Function
Detailed equipment operation 

information

PEGASUS

Production line A
Processing machine 1 process

Error stop Light on
Error stop Flashing
Changeover Light on

Changeover Flashing
Working Flashing
Working  Light on



It can check the past operation status in a bar graph with the percentage of each color. It can be displayed in units of hours, days, and months.
Since the completed quantity can be expressed in a bar graph, the usage of data can be expanded.
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┃Operation monitoring system Function
Status graph

PEGASUS

Production line A
Processing machine 1 process



การป้อนขอ้มูลแผนทาํใหส้ามารถจดัการความคืบหนา้กบัแผนได ้ดว้ยการจดัการสถานะของแต่ละกาํหนดการ จะสามารถเขา้ใจความคืบหนา้โดยรวมได้
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┃ ฟังกช์ัน่ระบบตรวจสอบการทาํงาน
การจดัการความกา้วหนา้

หนา้จอคอมพิวเตอร์



สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยวธีิต่างๆ เช่น แผงควบคุม เซ็นเซอร์ PLC กลอ้ง RFID และบาร์โคด้

เน่ืองจากสามารถรวบรวมเวลาและปัจจยัสาํหรับขอ้มูล NG และขอ้มูล STOP ได ้จึงสามารถวเิคราะห์เพื่อการปรับปรุงได้
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┃ ฟังกช์ัน่ระบบตรวจสอบการทาํงาน
ฟังกช์นัการเก็บรวบรวมขอ้มูล

หนา้จอคอมพิวเตอร์



สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยวธีิต่างๆ เช่น แผงควบคุม เซ็นเซอร์ PLC กลอ้ง RFID และบาร์โคด้

เน่ืองจากเป็นไปไดท่ี้จะรวบรวมเวลาและปัจจยัสาํหรับขอ้มูล NG และขอ้มูล STOP การวเิคราะห์เพื่อการปรับปรุงจึงเป็นไปได้
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┃ ฟังกช์ัน่ระบบตรวจสอบการทาํงาน
ฟังกช์นัการเก็บรวบรวมขอ้มูล

หนา้จอแท็บเลต็



การรวบรวมขอ้มูลช่วยใหคุ้ณสามารถรวบรวมเวลาทาํงาน เวลาหยดุทาํงาน การตั้งค่า และเวลาท่ีไม่ไดใ้ชง้าน เน่ืองจากสามารถนบัจาํนวน OK และจาํนวน NG ได ้จึงสามารถคาํนวณเวลา

มาตรฐานจริงได้
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┃ ฟังกช์ัน่ระบบตรวจสอบการทาํงาน
การคาํนวณเวลามาตรฐาน

หนา้จอแท็บเลต็
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กรณีศึกษาของผลลพัธ์การแนะนาํ
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┃ การแนะนาํกรณีศึกษา ตอนท่ี 1

ธุรกจิอนาลอ็กทีม่ศูีนย์กลางอยู่ที ่“แบบฟอร์มกระดาษ” ได้รับการต่ออายุด้วยระบบการจัดการการดําเนินงาน

เน่ืองจากส่วนใหญ่จดัการดว้ยกระดาษ จึงเป็นงานอนาลอ็กจาํนวนมาก และตอ้งใชเ้วลามากในการทาํงาน ดว้ยการ

รวบรวมขอ้มูลการทาํงานโดยอตัโนมติัและแปลงแบบฟอร์มเป็นขอ้มูล เราสามารถลดชัว่โมงการทาํงานลงไดอ้ยา่ง

มาก

การทาํงาน

วธีิแกปั้ญหา

ผลลพัธ์

- เวลาทาํงานแตกต่างกนัไปข้ึนอยูก่บัอายขุองผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงส่งผลต่อการคาํนวณวนัท่ีจดัส่ง

- กระดาษสูญหาย มีการทาํงานซํ้ า และตอ้งใชเ้วลามากในการจดัการกบักระดาษ

- สถานการณ์กลายเป็นกล่องดาํเน่ืองจากการจดัการกระดาษและไม่สามารถเขา้ใจความคืบหนา้ได้

- ตอนน้ีงานธุรกิจทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัสถานการณ์ของไซตง์านสามารถรับรู้ไดภ้ายในระบบ

- แบบฟอร์มทั้งหมดท่ีใชใ้นธุรกิจไดรั้บการแปลงเป็นขอ้มูลเพ่ือใหส้ามารถแปลงเป็น PDF จากระบบได้

- รวบรวมขอ้มูล(OK, NG), เวลาการทาํงาน / หยดุจากอุปกรณ์ และป้อนค่า NG / ปัจจยัหยดุจากแทบ็เลต็ ความคืบหนา้ไดรั้บการ

จดัการโดยการเปล่ียนสถานะ

- การใชร้ะบบทาํใหเ้ราเขา้ใจเวลาทาํงานของพนกังานแต่ละคน วเิคราะห์และตรวจสอบงาน และปรับปรุงความสามารถในการทาํงาน

- เน่ืองจากปริมาณท่ีป้อน ปริมาณการผลิต และปริมาณ NG ของวสัดุทั้งหมดสามารถแปลงเป็นขอ้มูลได ้จึงสามารถลดของเสียของวสัดุได้

- เน่ืองจากสามารถตรวจสอบสถานะไดแ้บบเรียลไทม ์จึงสามารถแสดงสถานะการทาํงานเป็นภาพได้

ประเทศ ประเทศไทย

พนกังาน 51-500 คน

อุตสาหกรรม บริษทั แม่พิมพ์

วตัถุประสงค ์/ ผลลพัธ์
การแสดงภาพงาน

ลดชัว่โมงการทาํงาน
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┃ การแนะนาํกรณีศึกษา ตอนท่ี 2

เสริมสร้างการจัดการความเส่ียงของผลติภัณฑ์และปรับปรุงความน่าเช่ือถือผ่านการจัดการตรวจสอบย้อนกลบั

ไดรั้บคาํสั่งใหด้าํเนินการติดตามไปขา้งหนา้และตรวจสอบยอ้นกลบัของการปรับปรุงคุณภาพดว้ยความตั้งใจของสาํนกังานใหญ่ของญ่ีปุ่น

การติดตามไปขา้งหนา้ : ระบุเส้นทางท่ีผลิตภณัฑท่ี์จดัส่งออกสู่ตลาดและทาํใหส้ามารถกูคื้นได้

การตรวจสอบยอ้นกลบั : ตรวจสอบยอ้นหลงักระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัรของผลิตภณัฑท่ี์พบขอ้บกพร่อง หากรู้ขอ้มูลและขั้นตอนการทาํงาน 

จะสามารถระบุสาเหตุและปรับปรุงได้

課題

解決

効果

- บนัทึกคุณภาพถูกเก็บไวใ้นเคร่ืองและไม่สามารถใชง้านได้

- หมายเลขซีเรียลของงานถูกบนัทึกไวบ้นกระดาษสาํหรับลอ็ตการจดัส่งแตล่ะลอ็ต และมีการละเวน้ขอ้ผิดพลาดมากมาย

- ไม่สามารถทาํการปรับปรุงโดยใชผ้ลการบนัทึกของเคร่ืองประมวลผลได้

- รวบรวมขอ้มูลจากเคร่ืองจกัรประมาณ 250 เคร่ือง (เคร่ืองประมวลผล 200 เคร่ืองและเคร่ืองวดั 50 เคร่ือง)
- ผลลพัธ์การประมวลผล เวลาทาํงาน เวลาหยดุ และปัจจยัการหยดุจะถูกรวบรวมจากเคร่ืองประมวลผล

- เก็บรวบรวมผลการวดัและขอ้มูลการวดัจากเคร่ืองวดั

- เสริมสร้างการจดัการความเส่ียงของผลิตภณัฑแ์ละปรับปรุงความน่าเช่ือถือผา่นการติดตามไปขา้งหนา้และยอ้นกลบั

- ตระหนกัถึงการปรับปรุงคุณภาพโดยสามารถวเิคราะห์แนวโนม้คุณภาพ

- ตระหนกัถึงอตัราการทาํงานท่ีดีข้ึนโดยการแสดงสถานะการทาํงาน (รองรับการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรโดยการวเิคราะห์ ABC)

ประเทศ ประเทศไทย

พนกังาน 501-1000 คน

อุตสาหกรรม ผูผ้ลิตเคร่ืองยนตข์องรถยนต์

วตัถุประสงค ์/ ผลลพัธ์

การปรับปรุงคุณภาพ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ทาํงาน

การทาํงาน

วธีิแกปั้ญหา

ผลลพัธ์
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ภาคผนวก
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┃ การกาํหนดค่าระบบ

Cloud

Client PC
Android OS

/ Windows OS

Barcode
Scanner RFID PLC Senser

No Item Recommended specifications and models

1 On-premises / Cloud Server for AWS, Google
OS: Windows Server 2019R2 Standard / Memory: 8GB or more / Hard disk: Free space 50GB or more / Display: 
Resolution 1366 x 768 or more / Browser: Google Chrome (latest Ver) * Server machine with recommended model 
specifications or more

2 Client PC OS: Windows 10 / Memory: 4GB or more / Display: Resolution 1366 x 768 or more
Browser: Google Chrome (latest version) * PC machine with recommended model specifications or higher

3 Tablet Android OS type / Windows OS type
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┃ การบาํรุงรักษา

# การบํารุงรักษาซอฟต์แวร์ มาตรฐาน / ตวัเลือก

1 การสนบัสนุนการดาํเนินงาน / การสนบัสนุนการกูคื้น
เราจะเปิดหนา้ต่างการสนบัสนุนและใหก้ารสนบัสนุนดา้นการปฏิบติังานทางโทรศพัทแ์ละอีเมล 

และการสนบัสนุนการกูคื้นในกรณีท่ีซอฟตแ์วร์ขดัขอ้ง
มาตรฐาน*1

2 หากมีการอปัเกรดซอฟตแ์วร์

เราจะจดัเตรียมเวอร์ชนัท่ีอปัเกรดเม่ือฟังกช์นัของซอฟตแ์วร์ไดรั้บการปรับปรุง เราใหบ้ริการ

ซอฟตแ์วร์ล่าสุดท่ีเขา้กนัไดก้บัระบบปฏิบติัการล่าสุดโดยไม่เสียค่าใชจ่้าย

สามารถลดค่าใชจ่้ายตลอดอายกุารใชง้านไดโ้ดยไม่จาํเป็นตอ้งซ้ือซอฟตแ์วร์เม่ือทาํการอพัเดต

เซิร์ฟเวอร์

มาตรฐาน*1

# ตั้งค่าซอฟต์แวร์ใหม่

1 ตั้งค่าซอฟตแ์วร์ใหม่
หากจาํเป็นตอ้งตั้งค่าซอฟตแ์วร์ใหม่หลงัจากซ่อมแซมความลม้เหลวของเซิร์ฟเวอร์

ดาํเนินการฟ้ืนฟงูาน (การซ่อมแซมขอ้มูลสินคา้คงคลงัไม่รวมอยูใ่นการตั้งค่าซอฟตแ์วร์ใหม่) มาตรฐาน*1

* 1) ให้บริการโดยคิดค่าธรรมเนียมการซ้ือระบบในปีแรกของสญัญา สัญญารายปีตั้งแต่ปีท่ีสองเป็นตน้ไป



COPYRIGHT© TOMAS TECH CORPORATION. ALL RIGHTS RESERVED. 24

┃ กาํหนดการ │ กาํหนดการแต่ละขั้นตอน

ภายในการขาย

1-4 สัปดาห์

1-3 สัปดาห์

1-20 สัปดาห์

1 สัปดาห์

น้อยสุด : 4 สัปดาห์

มากสุด : 28 สัปดาห์

เราจะตรวจสอบธุรกิจปัจจุบนัและระบบท่ีใช ้ยนืยนัความตอ้งการ และวเิคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัของลูกคา้ และจะทาํการประมาณการตามความตอ้งการของ

ลูกคา้
生産計画1. การวเิคราะห์สถานการณ์

ปัจจุบัน

การกาํหนดขอ้กาํหนดโดยละเอียดจะดาํเนินการตามผลการวเิคราะห์ ตรวจสอบขอ้กาํหนดโดยละเอียดเพ่ือใหร้ะบบสามารถใชง้านไดใ้นลกัษณะท่ีตรงกบัการ

ทาํงานจริง

2. ข้อกาํหนดของความ

ต้องการ

ในระหวา่งการประชุมกระบวนการ เราจะดาํเนินการออกแบบพ้ืนฐาน การออกแบบโดยละเอียด และเตรียมการสาํหรับการเปล่ียนแปลงตามความตอ้งการ3. ออกแบบ

ทาํการทดสอบใหเ้หมาะสมกบังานของลูกคา้และเร่ิมการทดสอบ

เราจะพิจารณาเปล่ียนแปลงตามทุกวธีิเพ่ือใหก้ระบวนการทาํงานราบร่ืน

4. การพฒันา

/ ทดสอบ

เราจะมีการฝึกใหผู้ใ้ชง้านเพ่ือแนะนาํระบบท่ีกาํลงัใชง้านอยูห่รือทาํงานควบคู่ไปกบังานและหลงัจากยนืยนัการใชง้านแลว้ ฯลฯ และจนขั้นตอนสุดทา้ยจะ

ดาํเนินการต่อไป
5. การสนับสนุนเบ้ืองต้น

เม่ือเร่ิมดาํเนินการ เราจะใหก้ารสนบัสนุนระยะยาวสาํหรับระบบท่ีปลอดภยัและสะดวกสบายโดยใหก้ารสนบัสนุนการบาํรุงรักษาการปฏิบติังาน การจดัหาขอ้มูล 

และรุ่นแกไ้ข
6. การดาํเนินการทาํ
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