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ระบบบริหารการทํางานและการตรวจสอบยอนกลบั

Operation monitoring & Traceability system



1. ภาพรวมเก่ียวกับระบบบริหารการทํางาน

2. รายละเอียดเก่ียวกับระบบบริหารการทํางาน
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4แนะนําระบบ PEGASUS

ระบบบริหารจัดการสต็อก

Stock Management
ระบบบริหารจัดการคําสั่งซ้ือ

Sales Order Management
ระบบการจัดการกระบวนการทํางาน

Process Management

ระบบบริหารจัดการสินคาคงเหลือ

Stocktaking system
ระบบตรวจสอบยอนกลับสินคา

Traceability system

ระบบตรวจสอบการรับและสงสินคา

POKA Inspection system

ระบบบริหารจัดการสินทรัพยถาวร

Fixed assets management

ระบบปลดล็อคอุปกรณ

Unlock system

ระบบตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองจักร

Operation monitoring system
ระบบพิมพฉลาก

Label printing system
ระบบชวยตรวจสอบนํ้าหนัก

Weight checker system
ระบบ RFID

RFID system

ระบบการจัดการการผลิต PEGASUS เปนแอปพลิเคชันท่ีจะชวยเสริมสรางประสิทธิภาพในการบริหารงานท่ีซับซอนไดเปนอยางดี

โดยในชวงระยะเวลาไมก่ีปมานี้ อุตสาหกรรมการผลิตและโลจิสติกส กําลังเผชิญกับความตองการในการผลิตแบบ “จํานวนนอย แตหลายชนิด” และ “ผลิตไว สงของเร็ว” ท่ีเพ่ิมสูงข้ึนเปนอยางมาก เพ่ือตอบสนองตอความ

ตองการท่ีหลากหลายของตลาดในปจจุบัน นอกจากนี้ โรงงานหลายแหงในปจจุบันยังดําเนินการผลิตท้ังในรูปแบบปริมาณสินคาเยอะและแบบปริมาณสินคานอยควบคูกัน

ทําใหการจัดการมีความซับซอนเพ่ิมสูงข้ึนเปนอยางมาก ท้ังในดาน การจัดการตารางการผลิต และการควบคุมสต็อก จึงจําเปนท่ีจะตองมีความแมนยํา และมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน

ดวยระบบ PEGASUS ท่ีซ่ึงไดรับการพัฒนาข้ึนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในภาคการผลิตและโลจิสติกส จะสามารถชวยใหการจัดการท่ีเคยทําบนกระดานไวทบอรดหรือใน Excel กลายเปนระบบดิจิทัลท่ีใชงานผานเครื่อง

แฮนดดี้เทอรมินอล (Handy Terminal) ไดอยางเต็มรูปแบบ ทําใหสามารถแสดงขอมูลไดอยางชัดเจน ครบถวน และสามารถชวยลดตนทุนไดเปนอยางมาก



5ภาพรวมระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ

ดวยตัวระบบนี้ สามารถประยุกตใชงานเปนระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับในสายการผลิตตามแตละโรงงานได โดยมีการเก็บรวบรวมขอมูลจากหนางาน ทําใหสามารถติดตาม

ขอมูลการทํางานของเคร่ืองจักร สัญญาณความผิดปกติ สาเหตุของการเกิดของ NG รวมถึงคาการวัดตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขอมูลการตรวจสอบยอนกลับได

นอกเหนือจากการบริหารการทํางานแลว ระบบนี้ยังสามารถติดตั้งเซ็นเซอรท่ีหลากหลายประเภทเพื่อจัดการขอมูลที่หลากหลายได เชน การใชพลังงานไฟฟา การควบคุมอุณหภูมิและความช้ืน 

การจัดการอัตราการไหล และความดันน้ํา

ดวย PEGASUS IoT System จะชวยใหสามารถมองเห็นสถานการณจริงในหนางานไดอยางชัดเจน ทําให  “กลองดํา” (Black Box) ถูกแปลงเปนขอมูลที่สามารถตรวจสอบและวิเคราะหได
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ไมสามารถติดตามสถานการณไดแบบเรียลไทม

เวลาทํางาน เวลาหยุด เวลาวาง (Idle) เวลาตั้งเครื่อง จํานวนงานท่ี

ผาน (OK) จํานวนงานท่ีไมผาน (NG) และสาเหตุการหยุด ถูกบันทึก

โดยผูปฏิบัติงานดวยการเขียนมือหรือบันทึกใน Excel ทําใหขาดความ

ถูกตองและความทันเวลา เมื่อเกิดความผิดปกติหรือเครื่องจักรหยุด

ทํางาน กวาผูจัดการจะรับรูก็มักใชเวลานาน สงผลใหการแกไขหนา

งานลาชา และทําให Downtime ยืดเยื้อ

การระบุจุดคอขวดทําไดยาก

เน่ืองจากไมมีขอมูลท่ีครอบคลุมท้ังกระบวนการ ทําใหไมสามารถ

ตัดสินไดอยางเปนกลางวา ข้ันตอนใดคือจุดคอขวดของการผลิต 

กิจกรรมการปรบัปรุงจึงดําเนินไปโดยท่ีสาเหตขุอง NG หรือสาเหตุ

การหยุดยังไมชัดเจน สงผลใหมาตรการแกไขข้ึนอยูกับแตละบุคคล 

และประสิทธิผลของการปรบัปรุงมีขอจํากัด ความเร็วในการปรับปรุง

จึงลาชา และการสงตอขอมูลยอนกลับไปยังหนางานจึงมีความลาชา

ตามไปดวย

ขั้นตอนการทํางานท่ีไมมีประสิทธิภาพ

ผูปฏิบัติงานตองใชเวลามากในการบันทึกขอมูลลงในรายงาน

ประจําวันหรือเช็กลิสต ทําใหการบันทึกน้ีกลายเปนภาระ รวมไปถึง

รายละเอียดท่ีเก่ียวกับการหยุดเครื่องจักรหรือชวงเวลา Idle ไม

เพียงพอ สงผลใหยากตอการวางมาตรการท่ีชัดเจนเพ่ือยนระยะเวลา 

Downtime และเพ่ิมอัตราการทํางาน อีกท้ังยังไมสามารถจัดสรรเวลา

เพ่ือนําขอมูลการทํางานมาวิเคราะหไดเพียงพอ ทําใหการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการทํางานเปนไปอยางลาชา

1 2 3

การติดตามสถานการณแบบเรียลไทม

สามารถเก็บขอมูลเวลาทํางาน เวลาหยุด เวลาวาง เวลาตั้งเครื่อง 

จํานวนงานท่ีผาน จํานวนงานท่ีไมผาน และสาเหตุการหยุดไดโดย

อัตโนมัติ

เมื่อเกิดความผิดปกติ สามารถเขาถึงหนางานไดทันที ทําใหลด

ระยะเวลา Downtime ของเครื่องจักรลงไดอยางมีประสิทธิภาพ

การคนหาจุดคอขวด เพ่ือยกระดับประสิทธิภาพการผลิต

ดวยการเก็บรวบรวมขอมูลครอบคลุมท้ังกระบวนการ สามารถคนหา

จุดคอขวดและนําไปสูการปรบัปรุงข้ันตอนท่ีเก่ียวของ เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตได

นอกจากน้ียังสามารถสงตอขอมูลเก่ียวกับสาเหตขุอง NG และสาเหตุ

การหยุด ไปยังหนางานไดอยางรวดเร็ว ทําใหการปรับปรุงมี

ประสิทธิภาพและตอเน่ืองมากข้ึน

การเพ่ิมอัตราการทํางาน เพ่ือการลดตนทุน

ดวยการเก็บขอมูลจากหนางานโดยอัตโนมัติ จะชวยลดภาระการ

บันทึกของผูปฏิบัติงาน และสามารถใชเวลาท่ีเหลือไปกับการวิเคราะห

ขอมูลการทํางานได

เมื่อสามารถลด Downtime ได ก็จะชวยเพ่ิมอัตราการทํางาน และ

นําไปสูการลดตนทุนการผลิตอยางเปนรปูธรรม





8รายละเอียดเก่ียวกับระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ

พลังงานไฟฟา

อากาศ (กาซ)

น้ํา (ของเหลว)

หนวยเก็บรวบรวมขอมูล

เซิรฟเวอร แดชบอรด

ขอมูลการทํางาน

สายการผลิต

MDB/MCCB

ระบบทําความเย็น

ระบบปรับอากาศ

ระบบแสงสวาง

ระบบทําไอน้ํา

ระบบจายลม กาซ・น้ํา・น้ํามัน

อุปกรณ
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วิธีท่ี 1 : การเชื่อมตอกับ PLC

โดยการเชื่อมตอระหวาง PLC หลัก และ PLC ยอย ๆ ตามแตละเคร่ืองจักร จะสามารถเก็บรวบรวมขอมูลไดอยางครบถวน เชน ขอมูลของ

เคร่ืองจักรแตละเคร่ือง สัญญาณการทํางาน สัญญาณหยุด จํานวนการผลิต หรือสัญญาณความผิดพลาด และเนื่องจากสามารถดึงขอมลูที่

เคร่ืองจักรเก็บไวใน PLC มาใชงานไดโดยตรง จึงสามารถนําขอมลูเหลานี้ไปวเิคราะหและแปลงเปนมาตรการปรับปรุงการทํางานที่เปนรูปธรรม 

เพื่อเพิ่มอัตราการทํางานของเคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ

PLC ยอย Data Collection PLC

Ethernet

Server PC

Ethernet

วิธีท่ี 2 : การเชื่อมตอแบบ I/O

การใช Remote I/O Unit เพื่อดึงขอมูลจากสัญญาณไฟฟาของเคร่ืองจักร จะทําใหสามารถเกบ็ขอมูลไดทั้งสัญญาณการทํางาน สัญญาณหยุด 

และจํานวนการผลิต โดยหากสามารถเก็บขอมลูของเคร่ืองจักร (เชน ขอมูลรุน/สเปก) ผานสัญญาณอนาล็อกได ก็จะสามารถนําไปสูการ

วิเคราะหขั้นสูงที่แมนยาํยิ่งขึ้น นอกจากนี้ เมื่อนํามาทํางานรวมกบัระบบแทบ็เล็ต ยังสามารถเก็บขอมลูเชิงลึกมากขึน้ไดอีกดวย เชน 

รายละเอียดของขอผิดพลาดตาง ๆ เปนตน

วิธีท่ี 3 : การเชื่อมตอกับ Tower Light

โดยการใชงานสัญญาณไฟของบริษัท Patlite สามารถทําใหการบริหารการทํางาน (Operation Monitoring) เปนไปไดอยางงายดาย เพียง

ติดต้ังยูนิตสําหรับเก็บขอมูลเขากับสัญญาณไฟที่มอียู ก็สามารถดึงขอมูลจากสัญญาณไฟไดทันที

ดวยการต้ังคาที่ไมซับซอน ทําใหสามารถเร่ิมตนใชงานระบบไดอยางรวดเร็ว

*เปนวิธีท่ีแนะนําสําหรับระบบตรวจสอบยอนกลับ (Traceability)

Tower Light Receiver Server PC

Ethernet

ตูควบคุมเคร่ืองจักร

Ethernet

Server PC

Ethernet

Serial

วิธีท่ี 4 : การเชื่อมตอกับอุปกรณ

โดยการเชื่อมตอกับอปุกรณที่อยูปลายทาง เชน Handy Terminal จะสามารถทําใหสถานการณทํางานถกูแสดงผลอยางชัดเจนขึ้นได และเมื่อ

ทําการสแกนใบกาํกบัชิน้งานในแตละขั้นตอนการผลิต ก็จะสามารถจัดการเวลาในการทํางาน รวมถึงเวลาการเขา–ออก (IN/OUT) ของ

กระบวนการ และสามารถติดตาม Cycle Time ไดอยางมีประสิทธิภาพ

เคร่ืองจักรและผูปฏิบัติงาน Handy terminal Server PC

Ethernet

ใบกํากับ

ช้ินงาน

Data Collection PLC
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ฟงกชันการเก็บขอมูล Traceability

ระบบจะอางองิตามหมายเลขประจําชิ้นงาน (Work S/N) และจะมีการเก็บขอมลูการการแปรรูป, การตรวจสอบ และผลการประกอบ จากแต

ละเคร่ืองจักร โดยวิธีการเก็บขอมูลจะใช PLC เพื่อดึงขอมูล จากนั้นขอมลูที่ไดรับจะถกูสงและบันทกึแบบเรียลไทมไปยงัฐานขอมลู (DB)

นอกจากนี้ PLC สําหรับการเก็บขอมลูยังสามารถเกบ็ขอมูลสํารองไวใน SD Card ได ทําใหแมจะเกดิความผิดปกติของเซิรฟเวอร หรือการ

เชื่อมตอระหวาง PLC เก็บขอมูลกับเซิรฟเวอรมปีญหา ก็ยังคงรักษาความสมบูรณของขอมูลได (*ในกรณีที่มีการขามขัน้ตอนการผลิต จะตองมี

การรองขอไปยังฐานขอมลูเพิ่มเติม)

Backup
File

ฟงกชันปองกันความผิดพลาดของผูปฏิบตัิงาน

โดยอางอิงหมายเลขประจาํชิน้งาน (Work S/N) จะมีการเก็บขอมูลผลการแปรรูป, การตรวจสอบ และการประกอบจากแตละเคร่ืองจักร และ

บันทึกไวในฐานขอมลูทุกคร้ัง เมื่อเคร่ืองจักรสงขอมูลหมายเลขประจาํชิน้งานเขามา จะมีการตรวจสอบกับฐานขอมลูทันที เชน ตรวจสอบการ 

"ขามขั้นตอน" หรือ "การสแกนซํ้า" หากพบขอผิดพลาด จะสงสัญญาณแจงกลับไปที่เคร่ืองจักร เพื่อหยุดการทํางานกอนเขาสูกระบวนการถัดไป 

ดวยการจับคูขอมูลระหวางเคร่ืองจักรกับฐานขอมลู จึงสามารถปองกันความผิดพลาดของผูปฏิบัติงานได

Data Collection PLC Server PC

S/N

ฟงกชันการอางอิงขอมูล

โดยอางอิงหมายเลขประจาํชิน้งาน (Work S/N) จะมีการเก็บรวบรวมผลการแปรรูป, การตรวจสอบ และการประกอบจากแตละเคร่ืองจักร 

และบันทึกไวในฐานขอมูล หากสามารถเขาถงึฐานขอมลูจากเครือขายเดียวกนัได ก็สามารถอางอิงขอมูลผานแอปพลิเคชันบนเวบ็เบราวเซอรได

โดยตรง และไมเพียงแตสามารถตรวจสอบผลการแปรรูป การตรวจสอบ และการประกอบไดเทานั้น แตยังสามารถ สงออกเปนรายงานไดอีก

ดวย นอกจากนี้ยงัสามารถแสดงผลเปนกราฟ เพื่อดูแนวโนมของเวลาในการแปรรูป และขอมูลดานคุณภาพที่มาพรอมการเปล่ียนแปลงตาม

ชวงเวลาได

Server PC

Ethernet

Client PC

ฟงกชันการแจงเตือน

สามารถเชื่อมตอกบัระบบแจงเตือนผานสมารตวอทช หรือ LINE ได โดยทํางานรวมกบัขอมูลการทํางานของอุปกรณตาง ๆ (เชน เคร่ืองจักร, 

หุนยนต, PLC ฯลฯ) เพื่อจับสัญญาณ เชน การหยุดชั่วคราว (Choko-tei) แลวสงการแจงเตือนไปยังผูรับผิดชอบไดทันที ส่ิงนี้เหลานี้ชวยให 

“ลดการสูญเสียเวลาในการเขาถึงหนางาน” และ “ทําใหการทํางานในหนางานมีความโปรงใสและวิเคราะหไดงายขึ้น”

ขามขั้นตอน

สแกนซํ้า

Error

*ฟงกชันของระบบตรวจสอบยอนกลับ

Error

แจงเตือน
Error

PLC ยอย Data Collection PLC

Ethernet

Server PC

Ethernet

*ฟงกชันของระบบตรวจสอบยอนกลับ
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ระบบจะแสดงสถานการณทํางานของเครื่องจักรผาน Andon Display โดยสามารถแสดงสถานะของเครื่องจักรแตละตัวไดอยางชัดเจน พรอมทั้งแสดงขอมูลจํานวนการผลิต 
เวลาการทํางาน เวลาหยุด รวมถึงจํานวนครั้งและเวลาสะสมของการหยุดทํางาน โดยที่ทั้งผูปฏิบัติงานและผูจัดการสามารถตรวจสอบขอมูลเหลาน้ีไดผานทาง จอ TV Display 
หรือคอมพิวเตอรไดโดยตรง

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

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

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

แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ
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เมื่อคลิกที่ขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่องบน Andon Display จะสามารถตรวจสอบขอมูลเชิงลึกได เชน เวลาการติดสวางของแตละโคมไฟ (Lamp) และจํานวนครั้งที่ติดสวาง 
พรอมทั้งสามารถวิเคราะหไดอยางละเอยีด นอกจากน้ียังสามารถเลือกชวงวันเปาหมาย เพื่อเรียกดูและตรวจสอบขอมูลยอนหลังไดอีกดวย

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

แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ



13

สามารถทาํการคํานวณคา OEE (ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร, Overall Equipment Effectiveness) โดยอางอิงจาก เวลาการทํางาน เวลาหยุด และจํานวนการผลิตได
และสามารถแสดงผลในรูปแบบ รายการ (List View) ตามสถานะของแตละไลนการผลิตไดอยางชัดเจน

แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ



14แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ

สามารถทาํการคํานวณคา OEE (ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร, Overall Equipment Effectiveness) โดยอางอิงจาก เวลาการทํางาน เวลาหยุด และจํานวนการผลิตได
และสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังและแนวโนมการเปลีย่นแปลงได ผานทางขอมูลประวัติการทํางานของแตละเครื่องจักร



15แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ

สามารถวิเคราะหขอมูลโดยใชจํานวนครั้งที่เกิดการ Alert และเวลาหยุดทํางาน เพื่อแสดงผลในรูปแบบ Pareto Chart ได ซ่ึงจะชวยใหสามารถระบุไดวา Alert ใดที่อยูในลําดับ
บนสุดและสงผลกระทบมากที่สุด เพือ่นําไปใชในการวางมาตรการปรับปรุงอยางมีประสิทธิภาพ



16แนะนําฟงกชันของระบบบริหารการทํางานและระบบตรวจสอบยอนกลับ

ระบบจะแสดงผลในรูปแบบ Bar Chart โดยเปรียบเทียบระหวาง แผนการผลิต และ ผลการปฏิบัติจริง ดวยการสะทอนผลการปฏิบัติจริงลงบนตารางเวลาที่อางอิงจากแผนการ
ผลิต ทําใหสามารถมองเห็นสถานการณไดอยางชัดเจน และตรวจสอบความแตกตางระหวาง แผน กับ ผลจริง ไดทันที
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PC Server UPSAccess point

Client PC
เซ็นเซอรตางๆ

No Item Recommended specifications and models

1 PC Server OS: Windows Server 2019R2 Standard / Memory: 8GBข้ึนไป / Hard Disk: 50GBข้ึนไป /  Display: ความละเอียดภาพ1366×768พิกเซลข้ึนไป /

Browser: Google Chrome (เวอรชันใหมลาสุด) *แนะนําเครื่องเซิรฟเวอรท่ีมีสเปคเทากัน หรือสูงกวามาตรฐานท่ีแนะนํา

2 Client PC OS: Windows 7/8.1/10 / Memory: 4GBข้ึนไป / Display: ความละเอียดภาพ1366×768พิกเซลข้ึนไป

Browser: Google Chrome (เวอรชันใหมลาสุด) *แนะนําเครื่อง PC ท่ีมีสเปคเทากัน หรือสูงกวามาตรฐานท่ีแนะนํา

3 UPS UPS shutdown signal type

4 เซ็นเซอรตาง ๆ เลือกตามแตละกรณขีองงาน
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สวนงานขาย

ใชเวลา 1-8 สัปดาห

ใชเวลา 1-3 สัปดาห

ใชเวลา 1-12 สัปดาห

ใชเวลา 1 สัปดาห

ใชเวลาอยางนอย 4 สัปดาห

สูงสุด 24 สัปดาห

เร่ิมจากการทําการสอบถามเกี่ยวกับการดําเนินงานในปจจุบัน และระบบท่ีใชอยูในปจจุบัน เพื่อยืนยันขอกําหนดท่ีจําเปน รวมไป

ถึงวิเคราะหสถานการณปจจุบันของลูกคา จากนั้นจึงจะจัดทําใบเสนอราคาใหแกลูกคา
生産計画

1. การวิเคราะห

สภาพปจจุบัน

จากผลการวิเคราะหสภาพปจจุบัน จะมีการกําหนดรายละเอียดขอกําหนดเพิ่มเติม เพื่อใหมั่นใจวาระบบสามารถใชงานไดตรง

กับการดําเนินงานจริง

2. การกําหนด

ขอกําหนด

จัดการประชุมวางแผนและออกแบบระบบตามขอกําหนด โดยทําการออกแบบตั้งแตขั้นพื้นฐาน ไปจนถึงรายละเอียด และเตรียม

ความพรอมในการเปล่ียนผานระบบ
3. การออกแบบ

ปรับระบบใหเหมาะสมกับการดําเนินงาน และเร่ิมการทดสอบ พรอมพิจารณาวิธีการยายขอมูลเพื่อใหการนําระบบไปใชเปนไป

อยางราบร่ืน

4. การพัฒนาและ

การทดสอบ

ดําเนินการฝกอบรมการใชงาน โดยระบบจะทํางานควบคูกับระบบงานท่ีใชอยูเดิม หรือกับการดําเนินงานปจจุบัน เพื่อใหลูกคา

สามารถตรวจสอบความเหมาะสมของการใชงานระบบได จากนั้นจึงจะใหลูกคาทําการตรวจรับขั้นสุดทาย

5.การใหบริการ

ในการติดตั้งระบบ

เมื่อลูกคาเร่ิมตนการใชงานจริง ทาง TOMAS TECH พรอมใหการสนับสนุนดานการบํารุงรักษา ใหคําปรึกษา จัดหาขอมูล 

และอัปเดตระบบอยางตอเนื่อง เพื่อการใชงานระบบท่ีปลอดภัยและราบร่ืนในระยะยาว
6. การใชงานระบบจริง
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# การบํารุงรักษาซอฟตแวร Standard / Option

1 การบริการ และชวยเหลือในการฟนฟูระบบ

ทาง TOMAS TECH จะทําการเปดชองทางการบริการและใหความชวยเหลือ

เพ่ือใหบริการสนับสนุนการดําเนินงานผานทางโทรศัพทและอีเมล รวมถึงการชวยฟนฟู

ระบบในกรณีท่ีเกิดขอผิดพลาดในซอฟตแวรของเรา

Standard*1

2 การใหบริการซอฟตแวรเวอรชันอัปเดต

เม่ือมีการปรับปรุงฟงกชันการทํางานของซอฟตแวร จะมีการใหบริการซอฟตแวร

เวอรชันอัปเดตใหแกลูกคา โดยจะไดรับซอฟตแวรเวอรชันลาสุดท่ีรองรับระบบปฏิบัติการ 

(OS) ใหมลาสุดโดยไมคิดคาใชจาย

การไมตองซ้ือซอฟตแวรใหมเม่ือมีการอัปเดตเซิรฟเวอรนั้น จะชวยลดตนทุนของในสวน

ของวงจรชีวิตซอฟตแวร (Lifecycle Cost) ของลูกคาไดเปนอยางดี

Standard*1

# การบํารุงรักษาฮารดแวร

1 การบํารุงรักษาฮารดแวร
ในกรณีท่ีเซิรฟเวอรเกิดความผิดปกติ ทางบริษัทเราหรือทางผูผลิตฮารดแวรจะดําเนินการ

ซอมแซม หรือทําการเปลี่ยนชิ้นสวนใหแกลูกคาถึงสถานท่ีทํางาน หรือโรงงานของทาน
Option*2

# การติดตั้งซอฟตแวรใหม

1 การติดตั้งซอฟตแวรใหม

ในกรณีท่ีจําเปนจะตองติดตั้งซอฟตแวรใหมหลังจากการซอมแซมเซิรฟเวอร ทางเราจะทํา

การดําเนินการกูคืนซอฟตแวรสําหรับการทํางานใหแกทานใหมอีกครั้ง (โดยไมรวมการ

ฟนฟูขอมูลในสต็อก)

Standard*1

*1) การใหบริการในปแรกจะรวมอยูในราคาการซ้ือระบบแลว สําหรับปท่ีสองและปถัดไป จําเปนตองทําสัญญาเปนรายป

*2) จะใหบริการเฉพาะในกรณีท่ีลูกคาซ้ือฮารดแวรจากบริษัทของเรา
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1. การเก็บขอมูล (Data Collection)
ดําเนินการคัดเลือกและเก็บขอมูล โดยอางอิงจากความเขาใจในเครื่องจักรและกระบวนการผลิต ทีม

วิศวกรจะใชประสบการณและความรูเชิงลึกในการเลือกเก็บขอมูลท่ีจําเปนตอการแกไขปญหาในหนา

งาน พรอมท้ังจัดเก็บอยางเปนระบบ

2. การทําใหขอมูลมองเห็นได (Visualization)
สามารถทําความเขาใจสถานการณปจจุบันไดอยางเปนเชิงปริมาณ และชวยใหเกิดมุมมองใหม ๆ 

ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมจะถูกนํามาแสดงผลใหอานงาย ชัดเจน เพ่ือทําใหท้ังสถานการณการผลิตและ

สภาพหนางาน “มองเห็นได” อยางโปรงใส

4. การไคเซ็น (Kaizen / Continuous Improvement)
สามารถประเมินผลของการปรับปรุงและการแกไขปญหาได พรอมท้ังหมุนเวียน “วงจรการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง” ไดจริง โดยอางอิงจากผลการวิเคราะห มีกระบวนการสรางกฎการวินิจฉัย (Diagnosis 

Rules) และนําขอมูลท่ีเก็บมาใชวิเคราะหแบบเรียลไทม กอนสงตอผลลัพธกลับไปยังหนางาน

3. การวิเคราะห (Analysis)
สามารถคนหาปจจัยท่ีจําเปนตอการปรับปรุงและการแกไขปญหาในหนางานได โดยอางอิงจากขอมูล

ท่ีเก็บรวบรวม เพ่ือนําไปสูการหาสาเหตุและแนวทางแกไขท่ีเหมาะสม

การวิเคราะหปจจัย, การคัดเลือกขอมูล, การเก็บขอมูล

(Factor Analysis, Data Selection, Data Collection)
การทําใหขอมูลมองเห็นได (Data Visualization)

การวิเคราะหขอมูล (Data Analysis)
การวินิจฉัยและการไคเซ็นดวยขอมูล

(Data-driven Diagnosis & Kaizen)
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info@tomastc.com

Thai/EN: +66-81-012-6064 (Anek)

Japanese: +66-94-552-3097 (Nozaki)

TOMAS TECH

http://www.tomastc.com

เลขที่ 1 อาคารเอ็มดี ทาวเวอร ชั้น 16 หองซี 1

ซอยบางนา-ตราด 25 ถนนเทพรัตน แขวงบางนาเหนือ

เขตบางนา กรุงเทพมหานคร 10260
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