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ท่ีคณุสามารถเลือกได้

ONLINE TRAINING
(Online Lecture + Software Simulation Function)

MODEL A

MODEL B

MODEL C

REMOTE TRAINING
(Online Lecture + Remote workshop)

ONLINE WORKSHOP
(Online Lecture + Online Workshop)

รูปแบบการเรยีน  ONLINE 
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ตารางแสดงความแตกต่างของแต่ละโมเดล

วธิกีารและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเรยีน
ONLINE TRAINING
(Online Lecture + Software Simulation Function)

MODEL A

MODEL B REMOTE TRAINING
(Online Lecture + Remote workshop)

MODEL C ONLINE WORKSHOP
(Online Lecture + Online Workshop)

Personal computer : Windows, CPU : Intel" Core"2 Duo Processor
Ram : 1 GB, Available HDD capacity : 2.5 GB

Operating Environment

เป็็นการเรีียนในรููปแบบ Online Lecture 
จากท่ี่�บ้้าน และทดลองเขีียนโปรแกรมโดยใช้ ้
Software Simulator Function ในการเรียีน

เป็็นการเรีียนในรููปแบบ Online Lecture 
จากท่ี่�บ้้าน และทดลองเขีียนโปรแกรมโดยใช้ ้
Remote software เข้้ามาใช้้งานอุุปกรณ์์ 
ต่่าง ๆ ท่ี่�จัดัเตรียีมไว้้

เป็น็การเรียีนในรููปแบบ Online จากท่ี่�บ้า้น และ
ทดลองเขีียนโปรแกรมโดยใช้้ชุุดทดลองจริงิ 
ซึ่่�งชุุดทดลองจะจััดส่่งไปให้้ทางผู้้�เรียีนได้้เรียีน 
จากท่ี่�บ้า้นและได้้สัมัผัสัอุปกรณ์์จริงิ

MODEL A MODEL B MODEL C
Online Lecture

Software Simulator
Function

True VROOM

True VROOM True VROOMTrue VROOM / Team viewer
(แจ้ง้ Admin เพื่่�อขอโปรแกรมได้้)

(แจ้ง้ Admin เพื่่�อขอโปรแกรมได้้)(แจ้ง้ Admin เพื่่�อขอโปรแกรมได้้)

Remote Software Simulation-Kits
(ส่ง่ชุุดทดลองไปให้)้

Online Lecture Online Lecture
ลัักษณะการเรียีน

Workshop

Computer / Laptop

Monitor 

Online Software

Engineering
Software

อุป
กร

ณ์
์
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ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือระบบวัดัคุมุ 
	 2.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC kit set (FX-Series,  Q-Series PLC) 
	 	 16 sets  (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�มีีความสนใจศึึกษา หรืือผู้้�ใช้้ 
งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �การใช้้งาน PLC ขั้้�นพื้้�นฐาน หลัักการทำำ�งาน 
และองค์์ประกอบของ PLC การประยุุกต์์ใช้้งาน PLC ตลอดจน
ได้้เรียีนรู้้ �ถึึงพื้้�นฐานการเขียีนโปรแกรมควบคุมุการทำำ�งานของ 
PLC นอกจากนี้้�ยังัสามารถทำำ�การตรวจสอบ และแก้้ไขปััญหา 
เบื้้�องต้้นเมื่่�อเกิิดความผิดิพลาดในการใช้้งาน PLC ได้้
	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงทฤษฎีี 
ของ PLC ขั้้�นพื้้�นฐาน การเลืือกชนิิดของ PLC ให้้เหมาะสม  
การใช้้งานโปรแกรม GX Works2 เพื่่�อเขียีนโปรแกรมควบคุมุ
การทำำ�งานของ PLC รวมทั้้�งการตรวจสอบเมื่่�อ PLC เกิิดปัญหา 
หรืืออยู่่�ในสภาวะผิดิปกติิ ด้้วยการทดสอบจากการปฏิิบัติัิจริงิ

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	พื้้�นฐานของ Programmable Logic Controller
	 2.	การกำำ�หนดค่าระบบ
	 3.	การเลืือก PLC
	 4.	อุุปกรณ์์พื้้�นฐานของ MELSEC Q-Series
	 	 และ MELSEC FX-Series
	 5.	ปฏิิบัติัิการ GX Works2
	 6.	การเรียีนการสอนแบบลำำ�ดัับและการพัฒันาโปรแกรม
	 7.	ฟังัก์์ชั่่�นอื่่�น ๆ ของ GX Works2

Basic PLC (GX Works2)
PLC101-MELFT13

Instuction & Format

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
32 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Automation Park
●  Lamphun
●  TGI  ●  TPA

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือระบบวัดัคุมุ 
	 2.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC kit set (iQ-R Series, and iQ-F Series PLC)  
	 	 18 set (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�มีีความสนใจศึึกษา หรืือผู้้�ใช้้
งาน ทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �การใช้้งาน PLC ขั้้�นพื้้�นฐาน หลัักการทำำ�งาน 
และองค์์ประกอบของ PLC การประยุุกต์์ใช้้งาน PLC ตลอดจน
ได้้เรียีนรู้้ �ถึึงพื้้�นฐานการเขียีนโปรแกรมควบคุมุการทำำ�งานของ 
PLC นอกจากนี้้�ยังัสามารถทำำ�การตรวจสอบ และแก้้ไขปััญหา 
เบื้้�องต้้นเมื่่�อเกิิดความผิดิพลาดในการใช้้งาน PLC ได้้
	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงทฤษฎีี 
ของ PLC ขั้้�นพื้้�นฐาน การเลืือกชนิิดของ PLC ให้้เหมาะสม  
การใช้้งานโปรแกรม GX Works3 เพื่่�อเขียีนโปรแกรมควบคุมุ
การทำำ�งานของ PLC รวมทั้้�งการตรวจสอบเมื่่�อ PLC เกิิดปัญหา 
หรืืออยู่่�ในสภาวะผิดิปกติิ ด้้วยการทดสอบจากการปฏิิบัติัิจริงิ

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	พื้้�นฐาน Programmable Logic Controller
	 2.	การกำำ�หนดและการตั้้�งค่่าระบบ
	 3.	การเลืือกใช้้ PLC ให้้เหมาะสมกัับลักษณะงาน
	 4.	อุุปกรณ์พ์ื้้�นฐานในการเขียีนโปรแกรม สำำ�หรับั MELSEC  
	 	 iQ-R Series และ MELSEC iQ-F Series
	 5.	การใช้้งาน GX Works3
	 6.	การเขียีนโปรแกรมและการออกแบบโปรแกรม
	 7.	การใช้้งาน Function ต่าง ๆ ของ GX Works3

Basic PLC (GX Works3)
B201-R2

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
32 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK   ●  Bowin
●  Automation Park
●  Lamphun   ●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Instuction & Format
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ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสููตร  Basic PLC หรืือ มี ีความรู้้ � 
	 	 พื้้�นฐาน ในการใช้้งาน PLC เบื้้�องต้้นและเคยใช้้งาน 
	 	 ซอฟแวร์ ์GX Works2
	 2.	มีีความรู้้ �พื้้�นฐานในเรื่่�องไฟฟ้้า หรืือประสบการณ์์ทาง 
	 	 ด้้านเครื่่�องมืือวัดัหรืือระบบควบคุมุ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานทางด้้านคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (Q-Sries) 15 ชุด  
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

	 	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรีียนรู้้ �ถึึงการใช้้งาน PLC ในขั้้�นสููง เช่่น  
การใช้้งานโมดููลพิิเศษ การใช้้คำำ�สั่่�งขั้้�นสููง รว มไปถึึงการใช้้ 
คำำ�สั่่�งพิเิศษเฉพาะใน PLC แต่่ละรุ่่� น การประยุุกต์์ใช้้งาน PLC  
ร่ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอกทั้้�งนี้้�เพื่่�อให้้ผู้้�ใช้้งานเข้้าใจและสามารถ 
ใช้้งาน PLC ในงานที่่�มีีความซับัซ้้อน ซึ่่ �งผู้้�เรียีนจะได้้เรียีนรู้้ � 
ถึึงการงาน PLC ร่ ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอกและสามารถนำำ�ไป 
ประยุุกต์์ใช้้งานได้้จริงิ
	 ในหลัักสููตรผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการใช้้งาน 
โมดููลพิิเศษที่่�ใช้้สำำ�หรับัควบคุุมการทำำ�งานเฉพาะ   ในรููปแบบ 
การเขียีนโปรแกรกมโดยใช้้คำำ�สั่่�งขั้้�นสูงู รวมถึึงการใช้้งาน PLC  
ร่ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอก ทั้้ �งแบบ  Analog และ Digital   
เพื่่�อให้้ผู้้�เรียีนได้้ทดลองเขีียนโปรแกรมควบคุุมการทำำ�งาน 
ของหน่่วยอิินพุุตและเอาท์์พุุต นอกจากนี้้�ผู้้�เรียีนจะได้้เรียีนรู้้ � 
ถึึงคำำ�สั่่�งพิิเศษที่่�ช่่วยในการเขีียนโปรแกรมที่่�ซัับซ้้อนให้้อยู่่� 
ในรููปแบบที่่�ง่่ายขึ้้�นอีีกด้้วย

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ส่ว่นประกอบของ PLC Mitsubishi รุ่่� น Q-Series 
	 	 และ โมดูลูพิเิศษ
	 2.	คำำ�สั่่�งพิเิศษต่่าง ๆ
		  ●	 คำำ�สั่่�งในการกำำ�หนดค่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งในการแปลงค่่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งเปรียีบเทีียบค่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งคำำ�นวนค่่าข้้อมููลสำำ�หรับัจำำ�นวนเต็็มและทศนิยม
	 3.	คำำ�สั่่�งพิเิศษที่่�ช่ว่ยในการออกแบบโปรแกรมการทำำ�งาน
	 4.	การใช้้งานโมดูลู Analog Input และ Analog Output

Advance PLC (GX Works2)
PLC201-MELFT13

จำำ�นวนวันั
3 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
30 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
10,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Automation Park

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Instuction & Format
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	 	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรีียนรู้้ �ถึึงการใช้้งาน PLC ในขั้้�นสููง เช่่น  
การใช้้งานโมดููลพิิเศษ การใช้้คำำ�สั่่�งขั้้�นสููง รว มไปถึึงการใช้้ 
คำำ�สั่่�งพิเิศษเฉพาะใน PLC แต่่ละรุ่่� น การประยุุกต์์ใช้้งาน PLC  
ร่ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอกทั้้�งนี้้�เพื่่�อให้้ผู้้�ใช้้งานเข้้าใจและสามารถ 
ใช้้งาน PLC ในงานที่่�มีีความซับัซ้้อน ซึ่่ �งผู้้�เรียีนจะได้้เรียีนรู้้ � 
ถึึงการงาน PLC ร่ ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอกและสามารถนำำ�ไป 
ประยุุกต์์ใช้้งานได้้จริงิ
	 ในหลัักสููตรผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการใช้้งาน 
โมดููลพิิเศษที่่�ใช้้สำำ�หรับัควบคุุมการทำำ�งานเฉพาะ ในรููปแบบ 
การเขียีนโปรแกรกมโดยใช้้คำำ�สั่่�งขั้้�นสูงู รวมถึึงการใช้้งาน PLC  
ร่ว่มกัับอุปกรณ์์ภายนอก ทั้้ �งแบบ  Analog และ Digital   
เพื่่�อให้้ผู้้�เรียีนได้้ทดลองเขีียนโปรแกรมควบคุุมการทำำ�งาน 
ของหน่่วยอิินพุุตและเอาท์์พุุต นอกจากนี้้�ผู้้�เรียีนจะได้้เรียีนรู้้ � 
ถึึงคำำ�สั่่�งพิิเศษที่่�ช่่วยในการเขีียนโปรแกรมที่่�ซัับซ้้อนให้้อยู่่� 
ในรููปแบบที่่�ง่่ายขึ้้�นอีีกด้้วย

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ส่ว่นประกอบของ PLC Mitsubishi รุ่่� น iQ-R Series 
	 	 และ โมดูลูพิเิศษ
	 2.	คำำ�สั่่�งพิเิศษต่่าง ๆ
		  ●	 คำำ�สั่่�งในการกำำ�หนดค่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งในการแปลงค่่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งเปรียีบเทีียบค่าข้้อมููล
		  ●	 คำำ�สั่่�งคำำ�นวนค่่าข้้อมููลสำำ�หรับัจำำ�นวนเต็็มและทศนิยม
	 3.	คำำ�สั่่�งพิเิศษที่่�ช่ว่ยในการออกแบบโปรแกรมการทำำ�งาน
	 4.	การใช้้งานโมดูลู Analog Input และ Analog Output

Advance PLC (GX Works3)
B202-R3

จำำ�นวนวันั
3 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
30 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
10,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Lamphun  ●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสููตร  Basic PLC หรืือ มี ีความรู้้ � 
	 	 พื้้�นฐาน ในการใช้้งาน PLC เบื้้�องต้้นและเคยใช้้งาน 
	 	 ซอฟแวร์ ์GX Works2, GX Works3
	 2.	มีีความรู้้ �พื้้�นฐานในเรื่่�องไฟฟ้้า หรืือประสบการณ์์ทาง 
	 	 ด้้านเครื่่�องมืือวัดัหรืือระบบควบคุมุ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานทางด้า้นคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC  (iQ-R Series) 15 ชุด  
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Instuction & Format
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11

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
10 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Lamphun

ข้้อมููลการอบรม

Sequential Function Chart (SFC) 
Programming (GX Works3)
B301-R1

	 	 หลัักสููตรนี้้� เหมาะสำำ�หรัับผู้้� ใช้้ทั่่ �วไปหรืือผู้้�ที่่�สนใจใน 
การทำำ�ความเข้้าใจโปรแกรม Sequential Function Chart 
(SFC) โดยใช้้ซอฟต์์แวร์์ GX Works3 ศึึกษาทฤษฎีี  
การเขีียนโปรแกรม ข้้ อกำำ�หนดและการกำำ�หนดค่าของ 
โปรแกรม SFC ตั วอย่่างการสร้้างโปรแกรม และวิิธีีการ 
ตรวจสอบ  เพื่่�อเพิ่่�มทัักษะการเขียีนโปรแกรม PLC ผู้้�เข้้าร่ว่ม  
จะได้้รัับการฝึึกอบรมด้้วยชุุดทดสอบการเขีียนโปรแกรม 
ด้้วย PLC รุ่่� น iQ-R

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	Sequential Function Chart คืืออะไร
	 2. การกำำ�หนดค่าโปรแกรมโดยรวมและโปรแกรม SFC
	 3. การสร้้างโปรแกรม SFC
	 4. บล็อกควบคุมุและคำำ�สั่่�งควบคุมุโปรแกรม SFC

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม 
	 1.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์  
	 	 Basic PLC หรืือเคยออกแบบโปรแกรม PLC มาก่่อน
	 2.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ 
	 	 หรืือทำำ�งานเกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ
	 3.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐาน
	 	 ด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ซอฟต์์แวร์ ์GX Works3,  ชุดทดลอง PLC iQ-F, 
	 	 iQ-R Series  (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Instuction & Format
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12

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
10 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 
●  Bowin

ข้้อมููลการอบรม

Structure Text (ST) 
Programming (GX Works3)
B203-S1

	 หลัักสููตรนี้้�เหมาะสำำ�หรับัผู้้�ใช้้ทั่่ �วไปหรืือผู้้�ที่่�สนใจ  เพื่่�อทำำ� 
ความเข้้าใจการออกแบบโปรแกรมในรูปูแบบ Structure Text 
(ST) โดยใช้้ซอฟต์์แวร์ ์GX Works3 ศึึกษาทฤษฎีีการเขีียน 
โปรแกรม (แพลตฟอร์ม์) รวมถึึงการนำำ�คำำ�สั่่�งคำำ�นวณพื้้�นฐาน 
ไปใช้้  เพื่่� อเพิ่่�มทัักษะการเขีียนโปรแกรม PLC ผู้้�เข้้าร่่วม 
จะได้้รับัการฝึึกอบรมด้้วยชุุดทดสอบการเขียีนโปรแกรม iQ-F 
หรืือ iQ-R

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	Structured Text คืืออะไร
	 2.	กฎพื้้�นฐานในการออกแบบโปรแกรม
	 3.	การออกแบบโปรแกรมที่่�เข้้าใจได้้ง่ายในรููปแบบ 
	 	 Structured Text
	 4.	ขั้้�นตอนการสร้้างโปรแกรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม 
	 1.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์  
	 	 Basic PLC หรืือเคยออกแบบโปรแกรม PLC มาก่่อน
	 2.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้้า  
	 	 หรืือทำำ�งานเกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ
	 3.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐาน
	 	 ด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ซอฟต์์แวร์ ์GX Works3, ชุดทดลอง PLC iQ-F, 
	 	 iQ-R Series  (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
20 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 

ข้้อมููลการอบรม

	 FBD/LD หรืือ Function Block Diagram/ Ladder 
เป็็นหนึ่่�งในภาษาโปรแกรม PLC มาตรฐาน IEC 1131-3  
หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�สนใจศึึกษา หรืือผู้้�ใช้้งานทั่่�วไป  
ที่่�อบรมหลัักสูตูร Basic PLC GX Works3 แล้้ว 
	 ใช้้สำำ�หรัับฝึึกเขีียนโปรแกรมใน PLC รุ่่�  น MELSEC  
iQ-Series (iQ-F & iQ-R) ผู้้�เข้้ารัับการฝึึกอบรมจะได้้  
เรียีนรู้้ �แนวคิดและหมวดหมู่่�ของ Standard Functions &  
Function Blocks และให้้ลููกค้้าสามารถสร้้าง Library  
ของตนเองได้้	
	
โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1. แนวคิดของ Function และ Function block
	 2. วิธิีสีร้้าง Labels: Local labels และ Global labels 
	 	 แทนสัญัลัักษณ์์อุุปกรณ์์
	 3. คำำ�แนะนำำ�ทีละขั้้�นตอนในการสร้้าง user library
	 4.	การเลืือกองค์์ประกอบ  เช่่น FBD unit, LD unit  
	 	 และ common unit
	 5. การรันัโปรแกรมขณะอยู่่�ในโหมดจำำ�ลอง	

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม 
	 1.	ผู้้�เข้้าอบรมต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์การใช้้งาน PLC  
	 	 ขั้้�นพื้้�นฐาน, มี ีพื้้�นฐานการใช้้งาน PLC และมีีพื้้�นฐาน  
	 	 การใช้้งาน Software GX Works3
	 2.	ผู้้�เข้้าอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือทำำ�งาน 
	 	 เกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ 
	 3.	ผู้้�เข้้าอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์ และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
		  ●	ชุุดทดลอง PLC iQ-F, iQ-R Series
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

Function Block Diagram
B202-R01

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Instuction & Format
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Basic Inverter
D101–R01

	 	 หลัักสููตรนี้้�เหมาะสำำ�หรับัผู้้�ที่่�สนใจและต้้องการเรียีนรู้้ � 
วิธิีกีารใช้้งานอิินเวอร์เ์ตอร์ ์ เพื่่�อขับัมอเตอร์ ์  โดยผู้้�เข้้ารับัการ 
ฝึึกอบรมจะเข้้าใจตั้้�งแต่่พื้้�นฐานการทำำ�งานของมอเตอร์ ์ และ 
อิินเวอร์เ์ตอร์ ์  ไปจนถึึงหลัักการควบคุมุความเร็ว็และทิิศทาง 
ของมอเตอร์์ เพื่่� อประโยชน์์สููงสุุดในการนำำ�ไปใช้้งานจริิง  
	 	 หลัักสููตรนี้้�จึึงมีีทั้้�งในภาคทฤษฎีีและปฏิิบััติิ เพื่่�อสร้้าง  
ทัักษะในการใช้้งานจริงิผู้้�ฝึึกอบรมจะได้้ทดลองใช้้งานอุุปกรณ์์
อิินเวอร์์เตอร์์รุ่่� น FR-A800 ซึ่่ �งเป็็นอิินเวอร์์เตอร์์รุ่่� นที่่�มี ี
ประสิทิธภาพสูงูสุดุของ Mitsubishi Electric

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	พื้้�นฐานมอเตอร์์
	 2. พื้้�นฐานอิินเวอร์เ์ตอร์์
	 3. การเลืือกใช้้งานอิินเวอร์เ์ตอร์์
	 4. ส่ว่นประกอบของอิินเวอร์เ์ตอร์์
	 5. การเดิินสายและวิธิีกีารสื่่�อสาร
	 6. พื้้�นฐานการสั่่�งงานอิินเวอร์เ์ตอร์โ์ดย FR-DU08
	 7. พารามิเิตอร์พ์ื้้�นฐาน
	 8. ฟังัก์์ชันัป้อ้งกัันความผิดิพลาด

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
24 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Lamphun  ●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ความรู้้ �พื้้�นฐานทางไฟฟ้้าหรืือประสบการณ์์ในการวััด 
	 	 และควบคุมุระบบ
	 2. ทักษะพื้้�นฐานทางคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 อิินเวอร์เ์ตอร์ ์รุ่่� น FR-A800 12 ชุด
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Advance Inverter 
(PLC Function) 
D103-R109

	 	 หลัักสููตรนี้้� เหมาะสำำ�หรัับผู้้�ที่่�สนใจฟัังก์์ชัันพีีแอลซี ี
ของอิินเวอร์เ์ตอร์ ์ โดยหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะ 
เข้้าใจถึึงหลัักการของฟังัก์์ชันั PLC และอิินเวอร์เ์ตอร์เ์พื่่�อใช้้  
ในการปฏิิบััติิโดยใช้้อินเวอร์เ์ตอร์ท์ี่่�ใช้้ในอุุตสาหกรรมต่่าง ๆ  
มีีสาเหตุุหลายประการที่่�ทำำ�ให้้อินเวอร์เ์ตอร์ม์ีีความสามารถ 
หลากหลาย ใช้้งานง่่าย ลดค่ าใช้้จ่่ายเกี่่�ยวกับฮาร์ด์แวร์แ์ละ 
ระบบสื่่�อสารของ PLC หลากหลายทางเลืือกคุุณภาพสููงและ 
การประหยัดัพลัังงาน

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	รายละเอีียดโดยภาพรวมเกี่่�ยวกับฟังัก์์ชันัอิินเวอร์เ์ตอร์ ์
	 	 และ PLC
	 2.	การต่อสายสัญัญาณของอิินเวอร์เ์ตอร์์
	 3.	วิธิีกีารเปิิดใช้้งานฟังัก์์ชันั PLC ในอิินเวอร์เ์ตอร์โ์ดยใช้้  
	 	 FR-Configuration 2
	 4.	การตั้้�งค่่าพารามิเิตอร์อิ์ินเวอร์เ์ตอร์์
	 	 สำำ�หรับั PLC function
	 5.	การสื่่�อสารระหว่า่ง Computer และ PLC function  
	 	 ในอิินเวอร์เ์ตอร์์
	 6.	การเขียีนโปรแกรม PLC ladder
	 7.	รายละเอีียดเกี่่�ยวกับรีเีลย์์พิิเศษและรีจีิิสเตอร์ข์้้อมููล 
	 	 ของอิินเวอร์เ์ตอร์์

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
20 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Lamphun
●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ความรู้้ �พื้้�นฐานเกี่่�ยวกับไฟฟ้า้หรืือประสบการณ์์ในการ 
	 	 วัดัและควบคุมุระบบ
	 2.	ความรู้้ �พื้้�นฐานเกี่่�ยวกับ  PLC และเข้้ารับัการอบรม  
	 	 หลัักสูตูร Basic Inverterจาก บริษัิัท มิติซููบิชิิอีิีเล็็คทริคิ  
	 	 ออโตเมชั่่�นประเทศไทย จำำ�กัด
	 3.	ทัักษะพื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 Inverter 800 Series: 10 ชุด
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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P.M. Inverter
D203-R109

	 	 หลัักสููตรนี้้� เหมาะสำำ�หรัับผู้้�ที่่�สนใจและกำำ�ลังใช้้งาน 
อิินเวอร์เ์ตอร์เ์พื่่�อการบำำ�รุุงรักัษาด้้วย  FR-configuration 2 
ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะเข้้าใจหลัักการขั้้�นสููง 
สำำ�หรับัการตรวจสอบการทำำ�งานและวิิธีีการนำำ�ไปประยุุกต์์ 
ใช้้กับการแก้้ไขปััญหาอิินเวอร์เ์ตอร์ท์ี่่�ใช้้รููปแบบต่าง ๆ ใน 
อุุตสาหกรรม เพื่่�อวิิเคระห์ปั์ัญหาต่่าง ๆ ที่่ �เราสามารถแก้้ไข  
ได้้โดยการกำำ�หนดค่าพารามิิเตอร์์ของอิินเวอร์์เตอร์์ให้้ 
เหมาะสม ตรวจสอบสถานะฮาร์ด์แวร์ห์รืือบันัทึึกข้้อมููลได้้

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	แนะนำำ�กลไกพื้้�นฐานของฟังัก์์ชันัป้อ้งกััน
	 	 ด้้วย FR-configuration2
	 2.	ระบบตรวจสอบอินเวอร์เ์ตอร์์
	 3.	กระบวนการป้อ้งกััน
	 4.	กระบวนป้อ้งกัันพารามิเิตอร์์
	 5.	การแก้้ไขปััญหา
	 6.	จุุดตรวจขั้้�นต่ำำ��ในกรณีีที่่�เกิิดความล้้มเหลว
	 7.	การแก้้ไขปััญหากรณีีศึึกษา

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
10 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ความรู้้ �พื้้� นฐานเกี่่�ยวกับไฟฟ้้าหรืือประสบการณ์์ใน 
	 	 การวัดัและควบคุมุระบบ
	 2. 	ทัักษะพื้้�นฐานทางด้้านคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ
	 3. 	เข้้าอบรมหลัักสููตร  Basic Inverter จ าก บริ ษัิัท  
	 	 มิติซููบิชิิอีิีเล็็คทริคิออโตเมชั่่�นประเทศไทย จำำ�กัด

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 อิินเวอร์เ์ตอร์ ์(A800) 5 ชุด 
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Basic SERVO
D201-R02

	 	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษา หรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการใช้้งาน Servo Motor   ซึ่่�ง
มีีระบบควบคุุมแบบปิด  (Closed-Loop Control) ในการ 
ควบคุุมความเร็็ว  หรืือตำำ�แหน่่ง และการประยุุกต์์ใช้้งาน                       
ซึ่่�งจะช่ว่ยให้้สามารถตอบสนองความต้้องการในด้้านไดนามิกิส์์
ต่่าง ๆ ได้้ เช่น่ ความเร็ว็ อัตราเร็ว็ แรงบิดิ และตำำ�แหน่่ง ให้้มีี
ความแม่น่ยำำ� และรวดเร็ว็
	 	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้� เข้้ารัับการฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึง 
ทฤษฎีี Servo Motor ขั้้ �นพื้้�นฐาน การเลืือกใช้้งาน Servo 
Amplifier และ Servo Motor ให้้เหมาะสม การต่อสาย
สััญญาณต่าง ๆ การควบคุุมและการแสดงผลการทำำ�งาน 
(Status Display) รว มไปถึึงการทดลองเขีียนโปรแกรม
ควบคุมุด้้วยการทดสอบจากการปฏิิบัติัิจริงิอีีกด้้วย	

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1. พื้้�นฐานการใช้้งาน AC Servo 
	 2. MELSERVO
	 3. โครงสร้้างและระบบการเดิินสายไฟ
	 4. ส่ว่นการแสดงผลและการใช้้งาน
	 5. พารามิเิตอร์ข์ั้้ �นพื้้�นฐาน
	 6.	การแก้้ไขปััญหาในเบื้้�องต้้น
	 7.	การใช้้งาน Software MR Configuration 2	
	 8. การใช้้งานฟังัก์์ชั่่�นควบคุมุตำำ�แหน่ง่ของ PLC รุ่่� น FX3U 

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
24 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผู้้�เข้้าอบรมต้้องผ่า่นการฝึึกอบรมคอร์ส์การใช้้งาน PLC  
	 	 ขั้้�นพื้้�นฐาน, มี ีพื้้�นฐานการใช้้งาน PLC และมีีพื้้�นฐาน  
	 	 การใช้้งาน Software GX Developer หรืือ GX Works
	 2.	ผู้้�เข้้าอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือทำำ�งาน 
	 	 เกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ 
	 3.	ผู้้�เข้้าอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์ และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง Servo motor (MR-J4_A) and PLC  
	 	 (FX3U) 12 sets  (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Motion Controller 
D204-R3

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
12 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
10,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 
●  Bowin

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

	 	 •	การอ่าน/เขียีนโปรแกรม จากคอมพิวิเตอร์ไ์ปยังั 
	 	 	 Motion Controller รุ่่� น Q
	 	 •	การดูสูถานะ การทำำ�งานของอุุปกรณ์์ต่่างๆ
	 	 •	การตรวจสอบและแก้้ปัญหา เมื่่�อ Motion 
	 	 	 Controller อยู่่�ในสภาวะผิดิปกติิ

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	 ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมต้้องผ่า่นการฝึึกอบรม การใช้้งาน  
	 	 PLC ขั้้�นสูงู และสามารถใช้้งานโปรแกรม GX Works2  
	 2.	 ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมต้้องผ่า่นการฝึึกอบรมการใช้้งาน  
	 	 Servo ขั้้�นพื้้�นฐาน
	 3.	 ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานทางด้้าน 
	 	 ไฟฟ้า้ หรืือทำำ�งานเกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ
	 4.	 ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานทางด้้าน 
	 	 คอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 Mitsubishi Q-Series Motion controller and  
	 	 Servo Motor (MR-J4_B) 4 sets (2 คน/1 ชุดทดลอง) 

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษา หรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �การใช้้งาน Servo Motor ขั้้�นพื้้�นฐาน 
หลัักการทำำ�งาน และองค์์ประกอบของ Motion Controller 
รุ่่� น Q ตลอดจนได้้เรียีนรู้้ �ถึึงพื้้�นฐานการออกแบบ และเขีียน 
โปรแกรมควบคุมุการทำำ�งานของ Motion Controller รุ่่� น Q 
สามารถตรวจสอบการทำำ�งานและแก้้ไขปััญหาเบื้้�องต้้นเมื่่�อ 
เกิิดการทำำ�งานที่่�ผิดิพลาดได้้
	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารัับการอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึงทฤษฎีี 
ของ Servo Motor หลัักการใช้้งาน Motion Controller  
ขั้้�นพื้้�นฐาน การใช้้งานโปรแกรม MT Devoloper2 เพื่่�อเขียีน 
โปรแกรมควบคุุม Motion Controller รุ่่�  น Q รว มทั้้�ง 
การตรวจสอบการทำำ�งาน และการแก้้ไขปััญหาเมื่่�อ Motion 
Controller อยู่่�ในสภาวะผิดิปกติิ

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	การแบ่ง่ชนิิด และความแตกต่่างของ 
	 	 Motion Controller รุ่่� น Q ในแต่่ละรุ่่� น
	 2.	โครงสร้้างของ Motion Controller รุ่่� น Q
	 3.	วิิธีีการ  และขั้้�นตอนการนำำ� Motion Controller  
	 	 รุ่่� น Q ไปใช้้งาน
	 4.	วิิธีีการ ขั้้ �นตอนการออกแบบโปรแกรม และเขีียน 
	 	 โปรแกรมใน Real mode และ Virtual mode
	 5.	การใช้้งานโปรแกรม MT Developer2
	 	 •	การใช้้งานคำำ�สั่่�งพื้้�นฐาน และคำำ�สั่่�งพิเิศษต่่างๆ 
	 	 	 ใน Motion Controller รุ่่� น Q
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Positioning Module (QD75)
D202-R01

	 	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�มีีความสนใจศึึกษา หรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรีียนรู้้ �ถึึง การใช้้งาน และการออกแบบ
โปรแกรม เพื่่�อควบคุุม Servo Motor ผ่่าน Positioning 
Module (QD75) ของ Mitsubishi ผู้้�เข้้ารับัการอบรมจะได้้
ทราบถึึง หลัักการทํํางานในแต่่ละฟังัก์์ชั่่�น จากนั้้�นทำำ�การทดลอง 
เพื่่�อให้้เกิิดประโยชน์์ในการนำำ�ไปประยุุกต์์ใช้้งานจริงิ
	 	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้� เข้้ารัับการฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึง 
หลัักการทํํางานในแต่่ละฟังัก์์ชั่่�นของ Positioning Module 
(QD75) การเชื่่� อมต่่อกัับ  Servo Motor การตั้้�งค่่า  
Parameter และการออกแบบโปรแกรมควบคุุม Servo  
Motor 
	
โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1. เกี่่�ยวกับผลิตภััณฑ์์
	 2. การกำำ�หนดค่าให้้กับระบบ
	 3. ข้้อมููลจำำ�เพาะและฟังัก์์ชั่่�นการทำำ�งาน
	 4. ประเภทและหน้้าที่่�ของการตั้้�งค่่าข้้อมููล
	 5. วิธิีกีารออกแบบโปรแกรม

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
10 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1. 	ผู้้�เข้้าอบรมต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์การใช้้งาน  
	 	 PLC และ Servo ขั้้�นพื้้�นฐาน, มีพีื้้�นฐานการใช้้งาน PLC  
	 	 และมีพีื้้�นฐานการใช้้งาน Software GX Developer  
	 	 หรืือ GX Works
	 2.	 ผู้้�เข้้าอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือทำำ�งาน 
	 	 เกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ 
	 3.	 ผู้้�เข้้าอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง Servo motor (MR-J4_A) และ โมดููล  
	 	 QD75  5 sets  (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Drive

06



Courses Outline

20

Basic GOT
M101-R2

	 	 หลัักสูตูรนี้้�เหมาะสำำ�หรับัผู้้�ที่่�สนใจ GOT ซึ่่�งเป็็นหนึ่่�งใน 
ประเภทของ Haman Machine Interface (HMI) ที่่�ใช้้เป็็น
อุุปกรณ์์โต้้ตอบระหว่า่งเครื่่�องจักัรและผู้้�ใช้้งาน ปัจจุบันั GOT 
มีชีื่่�อเสียีงในโรงงาน เนื่่�องจากความสะดวกในการใช้้งานและมีี
ประสิทิธิภิาพสูงู ในหลัักสูตูรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะสามารถ
ใช้้ GOT และมีคีวามรู้้ �ในการเลืือกแบบจำำ�ลองซึ่่�งจะเป็็นสิ่่�งที่่�ดี ี
ที่่�สุุดสำำ�หรับัการผลิตการเชื่่�อมต่่อระหว่่าง GOT และ PLC  
นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้ารัับการฝึึกอบรมยัังสามารถออกแบบและ 
สร้้างสถานะการแสดงผลได้้โดยใช้้ GT Designer 3

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	รายละเอีียดโดยรวมของ GOT
	 2.	รููปแบบการเชื่่�อมต่่อ GOT
	 3.	ประเภทของ GOT และเทคนิิคการเลืือก GOT
	 4.	วิธิีกีารใช้้ GT-Designer3 และ GT-Simulator
	 5.	การติดตั้้�งระบบปฏิิบััติิการสำำ�หรับั GOT และเชื่่�อมต่่อ  
	 	 GOT กับ PLC
	 6.	วิธิีสีร้้างและออกแบบหน้้าจอ GOT ด้้วย 
	 	 GT-Designer3
	 7.	การใช้้งาน Graph display 
	 8.	การใช้้งาน Alarm History
	 9.	เทคนิิคการควบคุมุความปลอดภัย

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
20 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Automation Park

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	หลัักสููตร  Basic PLC / ทั กษะพื้้�นฐานในการใช้้  GX  
	 	 Developer หรืือ GX Works 2
	 2.	ความรู้้ �พื้้� นฐานเกี่่�ยวกับไฟฟ้้าหรืือประสบการณ์์ใน 
	 	 การวัดัและควบคุมุระบบ
	 3.	ทัักษะพื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC (FX) + GOT 10 ชุด
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Advance GOT
M102-R2

	 	 หลัักสููตรนี้้�  เหมาะสำำ�หรัับบุคคลที่่�มีีความสนใจใน 
GOT2000 หรืือจออิินเตอร์เ์ฟต (HMI) ที่่ �ใช้้เป็็นอุุปกรณ์ ์
สั่่�งการและแสดงผลระหว่่างเครื่่�องจัักรและผู้้�ควบคุุม ใน 
ปััจจุบััน GOT ได้้รับัความนิิยมมากในระบบอุตสาหกรรม 
ด้้วยประสิิทธิภิาพสููงใช้้งานง่่ายไม่่ซับัซ้้อนพร้้อมด้้วยฟังัก์์ชันั 
ใหม่ท่ี่่�สอดคล้้องกัับความต้้องการของผู้้�ใช้้งาน
	 	 ในหลัักสูตูรผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ในการใช้้ฟังัก์์ชันั 
ขั้้�นสููงของ GOT2000 และได้้รัับความรู้้ �ในการเลืือกรุ่่� น 
GOT2000 ให้้เหมาะสมกัับระบบงานมากที่่�สุุด  การเชื่่�อมต่่อ 
ระหว่า่ง PLC กับ GOT ผ่า่นระบบ Network พร้้อมหลัักการ 
ออกแบบโปรแกรมด้้วย GT Designer 3

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	แนะนำำ�ลักษณะเด่่นของ GOT2000
	 2.	การใช้้งาน GT-Designer 3 สำ ำ�หรัับตั้้�งค่่าใช้้งาน 
	 	 และการเชื่่�อมต่่อผ่่านระบบ  Ethernet ร ะหว่่าง PLC  
	 	 และ GOT
	 3.	การใช้้งาน Utility ฟังัก์์ชั่่�น
	 4.	การติดตั้้�งและการใช้้งาน Extend & Maintenance
	 5.	ขั้้�นตอนการ Backup และ Restore ข้้ อมููลระหว่่าง  
	 	 PLC และ GOT
	 6.	หลัักความปลอดภัยของการใช้้งาน

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
14 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่า่นการฝึึกอบรม Basic PLC หรืือ Advance PLC
	 2.	ผ่า่นการฝึึกอบรม Basic GOT
	 3.	มีีทัักษะพื้้�นฐานทางไฟฟ้้าหรืือมีีประสบการณ์์ในเรื่่�อง 
	 	 เครื่่�องมืือวัดัและระบบควบคุมุ
	 4.	มีทัีักษะพื้้�นฐานภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC + GOT 7 ชุด
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Basic SCADA
M201-R3

	 ในหลัักสูตูรนี้้�ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้เ้รียีนรู้้ �ถึึงหลัักการทำำ�งาน
พื้้�นฐานของระบบ  SCADA รว มถึึงได้้ฝึึกหััดออกแบบการ 
สร้้างหน้้าจอกราฟฟิิกในรููปแบบต่างๆทั้้�งยัังได้้เรีียนรู้้ �ถึึง 
วิิธีกีารแสดงผลการแจ้้งเตืือนแบบ Alarm และวิิธีกีารสร้้าง 
เชื่่� อมต่่อข้้อมููลเข้้าสสู่่�ระบบ  Database ด้้วยซอฟต์์แวร์ ์ 
Genesis64 นอกเหนืือจากนี้้�ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมยัังจะได้้เรียีนรู้้ � 
ถึึงหลัักการเชื่่� อมต่่อระบบ  SCADA กั บ  PLC ผ่ ่าน FA  
Connector 

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	หลัักการทำำ�งานของระบบ SCADA
	 2.	Genesis64
	 	 •	Product Line up , วิธิีกีารนัับ Tag
	 	 •	โครงสร้้างการทำำ�งานของ Genesis64
	 3.	วิธิีกีารตั้้�งค่่าการทำำ�งานของ FA Connector
	 4.	GraphWorX64
	 	 •	Symbol Library
	 	 •	Basic 2D and Object
	 5.	AlarmWorX64  (AlarmWorX64 Server,
	 	  AlarmWorX64 Viewer, AlarmWorX64 Logger)
	 6.	Database Connection (AlarmWorX64)
	 7.	TrendWorX64

จำำ�นวนวันั
3 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
24 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
12,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่า่นการอบรมในหลัักสูตูร Advance PLC 
	 2.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานทางด้้านระบบเน็็ตเวิริ์ก์เบื้้�องต้้น

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ซอฟต์์แวร์ ์ICONICS GENESIS64
	 ●	 ชุุดทดลอง (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

Visualize

03



Courses Outline

23

SCADA EXTENDED 1 
for Energy Template
M203-R2

	 หลัักสููตรนี้้�เหมาะสำำ�หรับัผู้้�ใช้้ทั่่ �วไปหรืือผู้้�ที่่�สนใจ  เพื่่�อทำำ� 
ความเข้้าใจการออกแบบโปรแกรม SCADA โดยใช้้ซอฟต์์แวร์ ์
ICONICS GENESIS64 ในรููปแบบ Energy Management 
Template ศึึกษาทฤษฎีีการเขีียนโปรแกรม (แพลตฟอร์ม์)  
รวมถึึงการนำำ�คำำ�สั่่�งคำำ�นวณพื้้� นฐานไปใช้้  เพื่่� อเพิ่่�มทัักษะ 
การเขีียนโปรแกรม SCADA ผู้้�เข้้าร่ว่มจะได้้รับัการฝึึกอบรม 
ด้้วยชุุดทดสอบการเขียีนโปรแกรม iQ-F หรืือ iQ-R

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	SCADA คืืออะไร
	 2.	กฎพื้้�นฐานในการออกแบบโปรแกรม
	 3.	การออกแบบโปรแกรมที่่�เข้้าใจได้้ง่ายในรููปแบบ 
	 	 Energy Management Template
	 4.	ขั้้�นตอนการสร้้างโปรแกรม SCADA เพื่่�อแสดงผล
	 	 และทำำ�ระบบเก็็บข้้อมููลพื้้�นฐาน
	 5.	ขั้้�นตอนการทดสอบการใช้้งานโปรแกรม SCADA

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
20 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
12,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์  
	 	 Basic SCADA หรืือเคยออกแบบโปรแกรม SCADA  
	 	 มาก่่อน
	 2.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะต้้องผ่่านการฝึึกอบรมคอร์ส์  
	 	 Basic PLC หรืือเคยออกแบบโปรแกรม PLC มาก่่อน
	 3.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้้า  
	 	 หรืือทำำ�งานเกี่่�ยวข้้องกัับระบบวัดัคุมุ
	 4.	ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐาน
	 	 ด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ซอฟต์์แวร์ ์ICONICS GENESIS64
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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SCADA EXTENDED 2 
for OEE template
M204-R2

	 ในหลัักสูตูรนี้้�ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้เ้รียีนรู้้ �ถึึงหลัักการทำำ�งาน
พื้้�นฐานของระบบ Overall Equipment Effectiveness  
ด้้วยโปแกรม Genesis64 รว มถึึงได้้ฝึึกหััดออกแบบการ 
สร้้างหน้้าจอกราฟฟิิกในรููปแบบต่างๆ ทั้้ �งยัังได้้เรียีนรู้้ �ถึึง 
วิิธีีการแสดงผลการแจ้้งเตืือนรููปแบบต่าง ๆ เช่่น Dash-
board, Process Overview, OEE Record, Alarm  
History, History Report และ Schedule   โดยอธิบิาย 
ถึึงวิิธีีการสร้้างการเชื่่�อมต่่อข้้อมููลที่่�เกิิดขึ้้�นจากกระบวนการ
ผลิต ไม่่ว่่าจะมาจาก Sensor หรืือการป้้อนข้้อมููลจาก 
Operator ในรููปแบบ Digitize 

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 	 เพื่่�อต่่อยอดให้้กับผู้้�เข้้าอบรมที่่�มีีความประสงค์์พััฒนา 
ทัักษะและความชำำ�นาญในการดูแูล SCADA Project โดย
เนื้้�อหา จะประกอบด้้วย Application ต่าง ๆ ดัังนี้้�

	 	 •	Mitsubishi Electric FA Connector 
	 	 	 & AssetWorX
	 	 •	Hyper Historian Express
	 	 •	GridWorX (Database Connection)
	 	 •	ReportWorX & ScheduleWorX Express
	 	 •	KPI WorX & WebHMI

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
20 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
12,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK 

ข้้อมููลการอบรม

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่า่นการอบรมในหลัักสูตูร Basic SCADA M201-R209  
	 	 หรืือหากยืืนยัันถึึงทัักษะและมีีประสบการณ์์การใช้้งาน  
	 	 Genesis64 SCADA มาแล้้วอาจจะให้้มีกีารทำำ� Pretest  
	 	 เพื่่�อการประเมินิเบื้้�องต้้น 
	 2.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานทางด้้านระบบเน็็ตเวิริ์ก์เบื้้�องต้้น

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ซอฟต์์แวร์ ์ICONICS GENESIS64
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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MX-Sheet
L101-R1

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่� อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�โปรแกรม Microsoft 
Excel มาประยุุกต์์ใช้้กับอุปกรณ์์ PLC เพื่่�อทำำ�การสื่่�อสาร 
ข้้อมููลระหว่่างกััน เนื่่�องจากระบบการผลิตสิินค้้าในปััจจุบััน 
จำำ�เป็็นต้้องมีกีารเก็็บข้้อมููลการผลิตต่่าง ๆ เช่น่ ของเสียีจาก 
การผลิต, จำำ�นวนงานที่่�รอระหว่า่งการผลิต, สินิค้้าที่่�รอส่ง่มอบ 
และอื่่�น ๆ  เพื่่�อนำำ�ข้้อมููลที่่�ได้้ไปวิเิคราะห์ส์ำำ�หรับัการวางแผนการ
ผลิต ดังนั้้�นการเก็็บข้้อมููลดัังกล่่าวในปััจจุบัันจึึงนิิยมทำำ�การ 
เก็็บข้้อมููลแบบอัตโนมััติิผ่่านอุุปกรณ์์ PLC โดยข้้อมููลที่่�เก็็บ 
จะถูกูแสดงผลผ่านโปรแกรม Microsoft Excel ซึ่่�งการใช้้งาน 
ในลัักษณะดัังกล่่าวกำำ�ลังเป็็นที่่�นิิยมมากในระบบอุตสาหกรรม 
ปััจจุบันั
	 หลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงวิิธีีการ  
รับั-ส่่ง ข้้ อมููลกับอุปกรณ์์ PLC ผ่่านระบบการเชื่่�อมต่่อแบบ 
ต่่าง ๆ ซึ่่ �งเป็็นมาตรฐานระบบสื่่� อสารของ Mitsubishi  
Network ร่ว่มกัับโปรแกรม MX-Component โดยสามารถ 
แสดงผลผ่า่นโปรแกรม Microsoft Excel ในรูปูแบบของ CSV 
ไฟล์์ ในรููปแบบของข้้อมููลเชิิงตััวเลขและกราฟชนิิดต่าง ๆ  
เพื่่�อให้้ง่ายต่่อการนำำ�ไปวิเิคราะห์ต่์่อไป

จำำ�นวนวันั
1 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
32 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
3,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ระบบการสื่่�อสารของ Mitsubishi PLC Network
	 2.	การใช้้งานโปรแกรม MX-Component
	 	 และ MX-Sheet
	 3.	วิิธีีใช้้งานโปรแกรม Microsoft Excel เพื่่�อทำำ�การ  
	 	 รับั-ส่ง่ ข้้อมููลกับ PLC

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการฝึึกอบรมหลัักสูตูร PLC ขั้้�นสูงู หรืือมีคีวามรู้้ � 
	 	 เกี่่�ยวกับใช้้งานอุุปกรณ์์ PLC เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ
	 3.	มีคีวามรู้้ �เบื้้�องต้้นเกี่่�ยวการใช้้งานโปรแกรม Microsoft  
	 	 Excel

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (FX Series, Q Series)
	 	 จำำ�นวน 16 ชุด  (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Data Logger (Q Series) 
DTL301-MELFT21

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่� อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษา หรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการเก็็บข้้อมููลจาก PLC ด้้วย 
อุุปกรณ์์ High Speed Data Logger Module เนื่่�องจาก 
เครื่่�องจัักรที่่�ใช้้ในการผลิตสิินค้้าของในแต่่ละกระบวนการผลิต 
จะประกอบไปด้้วยตััวแปรต่าง ๆ อาทิิ อุณหภูมูิ ิแรงดััน ความชื้้�น
อััตราการไหลของของเหลวในระบบ ซึ่่ �งตััวแปรแต่่ละตััวจำำ�เป็็น  
ต้้องบัันทึึกข้้อมููลตามเวลาที่่�กำำ�หนดไว้้  เพื่่�อนำำ�เอาข้้อมููลที่่�ได้้ไป 
วิเิคราะห์เ์ป็็นแนวทา ในการวางแผนการทำำ�งาน เช่น่ การวางแผน 
การผลิต วางแผนการออกแบบผลิตภััณฑ์์ หรืือการวางแผนการ 
ทำำ� PM (Preventive Maintenance) ให้้กับเครื่่�องจักัร 
	 หลัักสููตรนี้้�  ผู้้� เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึงวิิธีีการติดต่อ 
สื่่�อสารในระบบโครงข่า่ยแบบอีเทอร์เ์น็ต็ ร่ว่มกัับการใช้้งานฟังัก์์ชั่่�น 
การเก็็บข้้อมููลแบบ  Logging เพื่่�อการบัันทึึกค่่าตััวแปรด้้วย 
อุุปกรณ์์ High Speed Data Logger Module ทั้้�งการบันัทึึก 
แบบต่อเนื่่�อง การบันัทึึกเป็็นรายครั้้�ง หรืือการบันัทึึกตาม เงื่่�อนไข
ต่่าง ๆ รว มไปถึึงความสามารถในการแสดงผลข้้อมููลที่่� 
ถููกจััดเก็็บลงในการ์ด์หน่่วยความจำำ�  ในรููปแบบของข้้อมููล  เชิิง
ตััวเลข ข้้ อมููลเชิิงสถิิติิ หรืือยัังสามารถแสดงผลข้้อมููลใน 
รููปแบบกราฟต่่าง ๆ ทั้้�งนี้้�เพื่่�อเป็็นการง่ายและเพิ่่�มความสะดวก 
ให้้แก่่ผู้้�ใช้้งานสำำ�หรับัการนำำ�ผลของข้้อมููลไปวิเิคราะห์ต่์่อไป

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ความสำำ�คัญของข้้อมููลในปััจจุบันั
	 2.	หลัักการทำำ�งานของอุุปกรณ์์ Data Logger Module  
	 	 (ฟังัก์์ชั่่�นการทำำ�งานขั้้�นพื้้�นฐาน)
	 3.	หลัักการทำำ�งานของอุุปกรณ์์ Data Logger Module  
	 	 (ฟังัก์์ชั่่�นการทำำ�งานขั้้�นสูงู)

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
12 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

	 4.	การใช้้งานซอฟแวร์ ์Data Logger Module Configu 
	 	 ration Tools สำ ำ�หรับักำำ�หนดค่าเพื่่�อบัันทึึกข้้อมููลและ 
	 	 เหตุกุารณ์์
	 5.	การใช้้งานซอฟแวร์ ์GX Log Viewer สำำ�หรับัการแสดง 
	 	 ข้้อมููลแบบกราฟเส้้นตรง และการแสดงข้้อมููที่่� เป็็น  
	 	 เหตุกุารณ์์
	 6.	การสร้้างรายงานสำำ�หรัับการแสดงผลข้้อมููลเพื่่� อไป 
	 	 วิเิคราะห์ใ์นรููปแบบของไฟล์์ Excel

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสูตูร ADVANCE PLC หรืือมีคีวามรู้้ �  
	 	 เกี่่�ยวกับอุปกรณ์ ์Data Register และสามารถใช้้ซอฟ์แ์วร์ ์ 
	 	 GX Works 2 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานการใช้้โปรแกรม Microsoft Excel

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (Q Series) และ QD81DL96
	 	 จำำ�นวน 6 ชุด (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Data Logger (iQ-R Series)           
DTL301-MELFT21

		  หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษา หรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการเก็็บข้้อมููลจาก PLC ด้้วย 
อุุปกรณ์์ High Speed Data Logger Module เนื่่�องจาก 
เครื่่�องจัักรที่่�ใช้้ในการผลิตสิินค้้าของในแต่่ละกระบวนการผลิต 
จะประกอบไปด้้วยตััวแปรต่าง ๆ อาทิิ อุณหภูมูิ ิแรงดััน ความชื้้�น
อััตราการไหลของของเหลวในระบบ ซึ่่ �งตััวแปรแต่่ละตััวจำำ�เป็็น  
ต้้องบัันทึึกข้้อมููลตามเวลาที่่�กำำ�หนดไว้้  เพื่่�อนำำ�เอาข้้อมููลที่่�ได้้ไป 
วิเิคราะห์เ์ป็็นแนวทา ในการวางแผนการทำำ�งาน เช่น่ การวางแผน 
การผลิต วางแผนการออกแบบผลิตภััณฑ์์ หรืือการวางแผนการ 
ทำำ� PM (Preventive Maintenance) ให้้กับเครื่่�องจักัร 
	 	 หลัักสููตรนี้้� ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงวิิธีีการติดต่อ 
สื่่�อสารในระบบโครงข่า่ยแบบอีเทอร์เ์น็ต็ ร่ว่มกัับการใช้้งานฟังัก์์ชั่่�น 
การเก็็บข้้อมููลแบบ  Logging เพื่่�อการบัันทึึกค่่าตััวแปรด้้วย 
อุุปกรณ์์ High Speed Data Logger Module ทั้้�งการบันัทึึก 
แบบต่อเนื่่� อง การบัันทึึกเป็็นรายครั้้�ง หรืือการบัันทึึกตาม  
เงื่่�อนไขต่่าง ๆ  รว  มไปถึึงความสามารถในการแสดงผลข้้อมููล 
ที่่�ถููกจััดเก็็บลงในการ์์ดหน่่วยความจำำ�  ในรููปแบบของข้้อมููล  
เชิิงตััวเลข ข้้ อมููลเชิิงสถิิติิ หรืือยัังสามารถแสดงผลข้้อมููลใน 
รููปแบบกราฟต่่าง ๆ ทั้้�งนี้้�เพื่่�อเป็็นการง่ายและเพิ่่�มความสะดวก 
ให้้แก่่ผู้้�ใช้้งานสำำ�หรับัการนำำ�ผลของข้้อมููลไปวิเิคราะห์ต่์่อไป

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ความสำำ�คัญของข้้อมููลในปััจจุบันั
	 2.	หลัักการทำำ�งานของอุุปกรณ์์ Data Logger Module 
	 	 (ฟังัก์์ชั่่�นการทำำ�งานขั้้�นพื้้�นฐาน)
	 3.	หลัักการทำำ�งานของอุุปกรณ์์ Data Logger Module 
	 	 (ฟังัก์์ชั่่�นการทำำ�งานขั้้�นสูงู)

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
12 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

	 4.	การใช้้งานซอฟแวร์ ์Data Logger Module Configu 
	 	 ration Tools สำ ำ�หรับักำำ�หนดค่าเพื่่�อบัันทึึกข้้อมููลและ 
	 	 เหตุกุารณ์์
	 5.	การใช้้งานซอฟแวร์ ์GX Log Viewer สำำ�หรับัการแสดง 
	 	 ข้้อมููลแบบกราฟเส้้นตรง และการแสดงข้้อมููลที่่�เป็็น 
	 	 เหตุกุารณ์์
	 6.	การสร้้างรายงานสำำ�หรัับการแสดงผลข้้อมููลเพื่่� อไป 
	 	 วิเิคราะห์ใ์นรููปแบบของไฟล์์ Excel

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสูตูร ADVANCE PLC หรืือมีคีวามรู้้ �  
	 	 เกี่่�ยวกับอุปกรณ์ ์Data Register และสามารถใช้้ซอฟ์แ์วร์ ์ 
	 	 GX Works 3 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานการใช้้โปรแกรม Microsoft Excel

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC (iQ R-Series) และ RD81DL96 	 	
	 	 จำำ�นวน 6 ชุด (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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MES Interface module
(Q Series)
L103-R2

		  หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่� อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�อุปกรณ์์ MES Interface 
module มาใช้้เป็็นตััวกลางในการเชื่่�อมต่่อข้้อมููลจากพื้้�นที่่� 
หน้้างาน Shop Floor ผ่า่นอุุปกรณ์ ์QCPU PLC ไปยังัฐานข้้อมููล 
เพื่่�อทำำ�การจััดเก็็บข้้อมููลที่่�ต้้องการ  โดยสามารถเลืือกจััดเก็็บใน 
ฐานข้้อมููลแบบต่างๆได้้  อาทิิเช่่น Microsoft Access, SQL 
Server หรืือ Oracle ทั้้ �งนี้้�เพื่่�อนำำ�ข้้อมููลในฐานข้้อมููลกลัับมา  
วิเิคราะห์ส์ำำ�หรับัวางแผนประกอบการตัดสินิใจด้า้นการผลิตโดยมีี
เป้้าหมายเพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิภิาพ รว มถึึงการปรับัปรุุงอััตรากำำ�ลัง 
การผลิตให้้สููงขึ้้�น อี กทั้้�งยัังสามารถวางแผนวงจรชีีวิิตของ 
ผลิตภััณฑ์์ การดำำ�เนิินการสั่่�งซื้้�อและการจััดส่่ง การเพิ่่�มค่่า 
ประสิทิธิผิล OEE อีกด้้วย โดยระบบจะมีปีระสิทิธิภิาพมากขึ้้�นเมื่่�อ
ทำำ�งานร่ว่มกัับซอฟต์์แวร์ก์ารบริหิารจัดัการ ERP
	 	 หลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการ 
สื่่�อสารข้้อมููลผ่า่นอุุปกรณ์์ PLC และ MES Interface module 
เพื่่�อใช้้ส่่งผ่่านข้้อมููลที่่�ต้้องการไปจััดเก็็บยัังฐานข้้อมููลแบบ MS 
Access และวิธิีกีารการตั้้�งค่่า PLC Parameter สำำ�หรับัการใช้้
งาน รว มถึึงการทดลองเขียีนโปรแกรมสำำ�หรับัการสื่่�อสารข้้อมููล  
อีีกทั้้�งการเรีียนรู้้ �ถึึงหลัักการตรวจสอบ MES Interface  
module เมื่่�อเกิิดสภาวะการทำำ�งานที่่�ผิิดปกติิ นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้า 
รับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการในการสร้้างตาราง Table 
ชนิิดต่าง ๆ บนฐานข้้อมููลแบบ MS. Access เพื่่�อใช้้สำำ�หรับัการ 
สื่่�อสารข้้อมููลร่ว่มกัับอุปกรณ์์ PLC อีกด้้วย 

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	หลัักการเชื่่�อมโยงอุุปกรณ์์ QCPU-PLC และ 
	 	 MES Interface module
	 2.	หลัักการใช้้งานโปรแกรม MS. Access สำำ�หรับัการสร้้าง  
	 	 ตารางบนฐานข้้อมููล

	 3.	การใช้้งานซอฟต์์แวร์ ์MX MES Interface Configura 
	 	 tion Tool สำำ�หรับัตั้้�งค่่าการสื่่�อสารข้้อมููล 
	 4.	มาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลผ่า่นการเชื่่�อมต่่อแบบ ODBC 
	 5.	การใช้้ฟัังชัันในการ อ่ าน/เขีียน ข้้ อมููลระหว่่างอุุปกรณ์์  
	 	 QPLC-PLC กับตารางที่่�สร้้างขึ้้�นบนฐานข้้อมููล
	 6.	หลัักการตรวจสอบหาสาเหตุุเมื่่�อเกิิดสภาวะการทำำ�งาน 
	 	 ที่่�ผิดิปกติิของ MES Interface module

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสูตูร ADVANCE PLC GX Work2  
	 	 หรืือมีีความรู้้ �เกี่่�ยวกับอุปกรณ์์ Data Register และ  
	 	 สามารถใช้้ซอฟต์์แวร์ ์GX Works 2 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิิวเตอร์,์ อุ ปกรณ์์ IT และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านโปรแกรม MS. Access

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC Kit Set (QCPU-PLC, QJ71MES96N ) 
	 	 จำำ�นวน 6 Sets  (2 คน / 1 ชุดทดลอง) 

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
12 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK    
●  Bowin

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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MES Interface module
(iQ-R Series)
L203-R2

	 หลัักสูตูรนี้้�จัดัทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีคีวามสนใจศึึกษาหรืือผู้้�ใช้้งาน
ทั่่�วไปได้เ้รียีนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�อุปกรณ์ ์MES Interface module 
มาใช้้เป็็นตััวกลางในการเชื่่�อมต่่อข้้อมููลจากพื้้�นที่่�หน้้างาน Shop 
Floor ผ่า่นอุุปกรณ์์ iQR PLC ไปยังัฐานข้้อมููลเพื่่�อทำำ�การจัดัเก็็บ
ข้้อมููลที่่�ต้้องการ  โดยสามารถเลืือกจััดเก็็บในฐานข้้อมููลแบบ 
ต่่าง ๆ ได้้  เช่่น Microsoft Access, SQL Server หรืือ  
Oracle ทั้้�งนี้้�เพื่่�อนำำ�ข้้อมููลในฐานข้้อมููลกลัับมา วิเิคราะห์ส์ำำ�หรับั 
วางแผนประกอบการตัดสิินใจด้้านการผลิตโดยมีีเป้้าหมายเพื่่�อ
เพิ่่�มประสิทิธิภิาพ รว มถึึงการปรับัปรุุงอััตรากำำ�ลังการผลิตให้้สูงู
ขึ้้�น อีกทั้้�งยังัสามารถวางแผนวงจรชีวีิติของผลิตภััณฑ์์ การดำำ�เนินิ 
การสั่่�งซื้้�อและการจัดัส่่ง การเพิ่่�มค่่า ประสิิทธิผิล OEE อีกด้้วย  
โดยระบบจะมีีประสิิทธิภิาพมากขึ้้�นเมื่่�อทำำ�งานร่ว่มกัับซอฟต์์แวร์ ์
การบริหิารจัดัการ ERP
	 หลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารัับการฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึงหลัักการ 
สื่่�อสารข้้อมููลผ่า่นอุุปกรณ์์ PLC และ MES Interface module 
เพื่่�อใช้้ส่่งผ่่านข้้อมููลที่่�ต้้องการไปจััดเก็็บยัังฐานข้้อมููลแบบ MS 
SQL Server และวิธิีกีารการตั้้�งค่่า PLC Parameter สำำ�หรับั 
การใช้้งาน รว มถึึงการทดลองเขียีนโปรแกรมสำำ�หรับัการสื่่�อสาร 
ข้้อมููล อีกทั้้�งการเรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการตรวจสอบ MES Interface 
module เมื่่�อเกิิดสภาวะการทำำ�งานที่่�ผิิดปกติิ นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้า 
รับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการในการสร้้างตาราง Table 
ชนิิดต่างๆบนฐานข้้อมููลแบบ MS. SQL Server เพื่่�อใช้้สำำ�หรับั 
การสื่่�อสารข้้อมููลร่ว่มกัับอุปกรณ์์ PLC อีกด้้วย 

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	หลัักการเชื่่�อมโยงอุุปกรณ์ ์iQR-PLC และ MES Interface  
	 	 module
	 2.	หลัักการใช้้งานโปรแกรม MS. SQL Server สำ ำ�หรับั 
	 	 การสร้้างตารางบนฐานข้้อมููล

	 3.	การใช้้งานซอฟต์์แวร์ ์MX MES Interface Configura 
	 	 tion Tool สำำ�หรับัตั้้�งค่่าการสื่่�อสารข้้อมููล 
	 4.	มาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลผ่า่นการเชื่่�อมต่่อแบบ ODBC 
	 5.	การใช้้ฟัังชัันในการ อ่ าน/เขีียน ข้้ อมููลระหว่่างอุุปกรณ์์  
	 	 iQR-PLC กับตารางที่่�สร้้างขึ้้�นบนฐานข้้อมููล
	 6.	หลัักการตรวจสอบหาสาเหตุุเมื่่�อเกิิดสภาวะการทำำ�งาน 
	 	 ที่่�ผิดิปกติิของ MES Interface module

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรมหลัักสูตูร ADVANCE PLC GX Work3  
	 	 หรืือมีีความรู้้ �เกี่่�ยวกับอุปกรณ์์ Data Register และ  
	 	 สามารถใช้้ซอฟต์์แวร์ ์GX Works 3 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิิวเตอร์,์ อุ ปกรณ์์ IT และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ
	 3.	มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านโปรแกรม MS SQL Server

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC Kit Set (iQR-PLC, RD81MES96N)
	 	 จำำ�นวน 6 Sets (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
12 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK
●  Bowin

ข้้อมููลการอบรม

*ลงทะเบียีน 8.30 น.
*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
18 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Lamphun  ●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

	 8. Workshop 3 (เอาต์์พุุตอนาล็็อกระยะไกลของ 
	 	 AJ65SBT-62DA)
	 9. การสื่่�อสารระหว่า่ง Master Station และ Local Station
	 10. การวินิิิจฉัย CC-Link โดยใช้้ GX Works2
	 11. ลิงค์์รีเีลย์พ์ิเิศษ (SBs) และลิิงค์์รีจีิสิเตอร์พ์ิเิศษ (SWs)
	 12. พื้้�นที่่�หน่่วยความจำำ�บัฟัเฟอร์์
	 13. การตรวจสอบ

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่า่นการฝึึกอบรม การใช้้งาน PLC ขั้้�นพื้้�นฐาน หรืือสามารถ  
	 	 ใช้้งานโปรแกรม GX Works 2 ได้้
	 2.	ผ่า่นการฝึึกอบรม การใช้้งาน PLC ขั้้�นสูงู มาก่่อน
	 3.	ควรมีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านไฟฟ้า้ หรืือทำำ�งานเกี่่�ยวข้้องกัับ 
	 	 ระบบวัดัคุมุ
	 4.	ควรมีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิวิเตอร์ ์และภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 ชุุดทดลอง PLC รุ่่� น Q พร้้อม CC-Link จำำ�นวน 9 ชุด		
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

CC-Link Fundamental
N101-S1

	 หลัักสููตรนี้้�ทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือผู้้�ใช้้งาน 
ทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึง หลัักการติดต่อกัับอุปกรณ์์คงบคุุมระยะไกล 
(Remote Station) ด้้วยระบบการเชื่่�อมโยงระดัับ  Device  
Level Natwork โดยระบบโครงข่า่ยที่่�เรียีกกัันว่า่ CC-Link ที่่�เป็น็ 
ระบบมาตรฐานในการควบคุุมระยะไกลแบบหนึ่่�ง ซึ่่ �งนิิยมใช้้กัน 
อย่า่งแพร่ห่ลายในปััจจุบันั
	 หลัักสูตูรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงการเชื่่�อมโยง
แบบ CC-Link การเขียีนโปรแกรมเพื่่�อควบคุมุการทำำ�งาน และการ
ตั้้�งค่่า Parameter เพื่่�อใช้้งาน Local Station ร่ว่มกัับ Remote 
I/O ทั้้�งในแบบ Digital และ Analog

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	ภาพรวมระบบ CC- Link
	 	 1.1.	 คุณุสมบัติัิของ  CC- Link
	 	 1.2. 	โครงสร้้างของ CC-Link
	 2. 	ชื่่�ออุุปกรณ์์
	 	 2.1.	 ข้้อมููลจำำ�เพาะของแต่่ละอุุปกรณ์์ CC- Link
	 	 2.2. 	ชื่่�อชิ้้�นส่ว่นระบบ CC -Link
	 3. ทดสอบหลัังจากเดิินสายไฟ
	 	 3.1. 	การทดสอบโดยการต่อสาย 
	 	 3.2. 	การทดสอบฮาร์ด์แวร์์
	 4. ข้้อมููลจำำ�เพาะด้้านประสิทิธิภิาพของโมดูลู CC-Link
	 5. 	สายระบบ CC-Link
	 	 5.1.	 ระยะทางสายเคเบิลิที่่�ใช้้เชื่่�อมต่่อระบบ CC - Link 
	 	 5.2.	 แบ่่งปัันประสบการณ์์การแก้้ปััญหาในโรงงาน และ  
	 	 	 ยกกรณีีตััวอย่า่ง
	 6. Workshop 1 (รีโีมท อินพุุต / เอาท์์พุุต)
	 7. Workshop 2 (อิินพุุตอะนาล็็อกระยะไกลของ 
	 	 AJ65SBT-64AD) *ลงทะเบียีน 8.30 น.

*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Courses Outline

32

จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
18 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK  ●  Bowin
●  Lamphun  ●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

	 5.	การตั้้�งค่่า Remote โดย Refresh parameter
	 	 (Cyclic transmission)
	 6.	 การตั้้�งค่่า Remote โดย Direct acces
	 	 (Cyclic transmission)
	 7.	 การเชื่่�อมต่่อระหว่า่ง PLC กับ PLC แบบ
	 	 (Cyclic transmission)
	 8.	 การเชื่่�อมต่่อระหว่า่ง PLC กับ PLC แบบ 
	 	 (Transient transmission)

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรม PLC ขั้้�นสููง หรืือมีีความรู้้ �เกี่่�ยวกับ PLC  
	 	 ขั้้�นสูงูและใช้้งานโปรแกรม GX Works2 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC (Q Series) and CC-Link IE Field 8 ชุด	 	
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

CC-Link IE Field
N102-R2

	 หลัักสูตูรนี้้�จัดัทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีคีวามสนใจศึึกษาหรืือผู้้�ใช้้งาน
ทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�  PLC มาใช้้ในระบบเครืือข่่ายด้้วย 
การเชื่่�อมโยงระดัับ  (Device Level Network) หรืือเป็็น 
ระบบเครืือข่า่ยที่่�เรียีกว่า่ CC-Link IE Field เนื่่�องจากในปััจจุบันั
ระบบการผลิตสิินค้้าแบบอัตโนมััติิในโรงงานอุุตสาหกรรม 
ส่่วนใหญ่่ต้้องอาศััยการทำำ�งานที่่�สอดคล้้องกัันในแต่่ละกระบวน 
การผลิต ดังนั้้�นจึึงมีีความจำำ�เป็็นที่่�จะต้้องนำำ�อุปกรณ์์ PLC ใน 
แต่่ละขบวนการผลิตมาทำำ�การเชื่่�อมโยงกัันเป็็นระบบเครืือข่่าย 
สำำ�หรับัทำำ�การส่ง่ข้้อมููล ด้้วยความเร็ว็ สูงูถึึง 1 GB เพื่่�อให้้ระบบ 
การผลิตมีีประสิิทธิิภาพที่่�สููงขึ้้�น อี กทั้้�งระบบเครืือข่่ายแบบ  
CC-Link IE Field ยั ังเป็็นระบบเครืือข่่ายที่่�ได้้มาตราฐาน  
สะดวกต่่อการใช้้งาน มี ีความความน่่าเชื่่�อถืือและง่่ายต่่อการ 
ตรวจสอบเมื่่�อมีปัีัญหาเกิิดขึ้้�น
	 หลัักสููตรนี้้�ผู้้� เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึงหลัักการของ 
ระบบเครืือข่่าย CC-Link IE Field ซึ่่ �งสามารถติดต่อสื่่�อสาร 
ระหว่า่ง PLC Mitsubishi รวมถึึงการตั้้�งค่่า PLC Parameter 
และ ทดลองการเขียีนโปรแกรมเพื่่�อ รั บั-ส่ง่ ข้้ อมููลระหว่า่ง PLC 
ในระบบ เครืือข่า่ย, PLC ควบคุมุอุุปกรณ์์ประเภท Remote I/O 
และ Remote Device นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมยัังได้้เรียีนรู้้ � 
วิิธีีการปรับัปรุุงระบบเครืือข่่ายแบบเก่่าให้้ทันสมััยกัับปัจจุบััน  
รวมถึึงวิิธีีการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพของระบบเครืือข่่ายให้้สููงขึ้้�น 
อีีกด้้วย

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	 ข้้อมููลจำำ�เพาะของ CC-Link IE Field
	 2.	คุณุสมบัติัิของ CC-Link IE Field
	 3.	 การกำำ�หนดค่า CC-Link IE Field
	 4.	 วิธิีกีารติดตั้้�งและต่่อสายของ CC-Link IE Field *ลงทะเบียีน 8.30 น.

*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar
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Courses Outline
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จำำ�นวนวันั
2 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
18 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
6,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK

ข้้อมููลการอบรม

	 6.	การเชื่่�อมต่่อระหว่า่ง PLC กับ PLC แบบ setting 1 and  
	 	 setting 2
	 7.	 การเชื่่�อมต่่อระหว่่าง PLC กับ PLC แบบ  (Transient  
	 	 transmission)

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการอบรม PLC ขั้้�นสููง หรืือมีีความรู้้ �เกี่่�ยวกับ PLC  
	 	 ขั้้�นสูงูและใช้้งานโปรแกรม GX Works2 ได้้เป็็นอย่า่งดีี
	 2.	 มีคีวามรู้้ �พื้้�นฐานคอมพิวิเตอร์แ์ละภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC (Q Series) and CC-Link IE Control 8 ชุด	 	
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

CC-Link IE Control 
N103-R2

	 หลัักสูตูรนี้้�จัดัทำำ�ขึ้้�นเพื่่�อให้้ผู้้�ที่่�มีคีวามสนใจศึึกษาหรืือผู้้�ใช้้งาน
ทั่่�วไปได้้เรีียนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�  PLC มาใช้้ในระบบเครืือข่่าย 
ด้้วยการเชื่่�อมโยงระดัับ  (Control Level Network) หรืือเป็็น 
ระบบเครืือข่า่ยที่่�เรียีกว่า่ CC-Link IE Controlเนื่่�องจากในปัจัจุบันั 
ระบบการผลิตสิินค้้าแบบอัตโนมััติิในโรงงานอุุตสาหกรรม 
ส่่วนใหญ่่ต้้องอาศััยการทำำ�งานที่่�สอดคล้้องกัันในแต่่ละกระบวน 
การผลิต ดังนั้้�นจึึงมีีความจำำ�เป็็นที่่�จะต้้องนำำ�อุปกรณ์์ PLC ใน 
แต่่ละกระบวนการผลิตมาทำำ�การเชื่่�อมโยงกัันเป็็นระบบเครืือข่่าย 
สำำ�หรับัทำำ�การส่ง่ข้้อมููล ด้้วยความเร็ว็ สูงูถึึง 1 GB เพื่่�อให้้ระบบ 
การผลิตมีีประสิิทธิิภาพที่่�สููงขึ้้�น อี กทั้้�งระบบเครืือข่่ายแบบ  
CC-Link IE Control ยั ังเป็็นระบบเครืือข่่ายที่่�ได้้มาตราฐาน 
สะดวกต่่อการใช้้งาน มี ีความความน่่าเชื่่�อถืือและง่่ายต่่อการ 
ตรวจสอบเมื่่�อมีปัีัญหาเกิิดขึ้้�น
	 หลัักสููตรนี้้�ผู้้� เข้้าฝึึกอบรมจะได้้เรีียนรู้้ �ถึึงหลัักการของ 
ระบบเครืือข่า่ย CC-Link IE Control ซึ่่�งสามารถติดต่อสื่่�อสาร 
ระหว่า่ง PLC Mitsubishi รวมถึึงการตั้้�งค่่า PLC Parameter 
และทดลองการเขียีนโปรแกรมเพื่่�อ รับั-ส่ง่ ข้้อมููลระหว่า่ง PLC ใน
ระบบเครืือข่่าย นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้าฝึึกอบรมยัังได้้เรียีนรู้้ �วิิธีีการ 
ปรับัปรุุงระบบเครืือข่่ายแบบเก่่าให้้ทันสมััยกัับปัจจุบััน รว มถึึง 
วิธิีกีารเพิ่่�มประสิทิธิภิาพของระบบเครืือข่า่ยให้้สูงูขึ้้�นอีีกด้้วย

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	 ข้้อมููลจำำ�เพาะของ CC-Link IE Control
	 2.	คุณุสมบัติัิของ CC-Link IE Control
	 3.	 เครืือข่า่ยที่่�ใช้้สื่่�อสารและการเชื่่�อมต่่อ
	 4.	 วิธิีกีารตรวจเช็ค็ของ CC-Link IE Control module
	 5.	 การเชื่่�อมต่่อระหว่า่ง PLC กับ PLC แบบ LB/LW การเชื่่�อม  
	 	 ต่่อระหว่า่ง PLC กับ PLC แบบ LX/LY *ลงทะเบียีน 8.30 น.

*ค่่าอบรมยังัไม่ร่วมภาษีีมููลค่่าเพิ่่�ม 7%
*ดูวูันัอบรมได้ท้ี่่� Training Calendar

 Network 

03



Courses Outline

34

จำำ�นวนวันั
3 วันั

เวลา
9.00 – 16.30 น.

จำำ�นวนผู้้�เข้้าอบรม/คอร์ส์
16 คน

อััตราค่่าอมรม/ท่่าน
10,000 บาท

สถานที่่�จัดัอบรม
●  TDPK   ●  Lamphun  
●  Korat

ข้้อมููลการอบรม

โครงสร้้างหลัักสููตร
	 1.	พื้้�นฐานการเชื่่�อมโยงอุุปกรณ์์ พี ีแอลซีี และการสื่่�อสาร 
	 	 ในระบบโครงข่า่ยข่า่ยแบบอีเทอร์เ์น็็ต
	 2.	 หลัักการใช้้งานซอฟแวร์ ์GX Work 2 เพื่่�อตั้้�งค่่าการเชื่่�อม 
	 	 ต่่อระหว่า่งอุุปกรณ์์ พีแีอลซี ีและ คอมพิวิเตอร์์
	 3.	 มาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลแบบ MC Protocol 
	 	 (Mitsubishi Corporation Protocol)
	 4.	 หลัักการสื่่�อสารข้้อมููลระหว่่างอุุปกรณ์์ PLC โดยใช้้ชุด 
	 	 คำำ�สั่่�งพิเิศษ (SP.SLMPSND)
	 5.	มาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลแบบ Predefined Protocol  
	 	 (SLMP ; Seamless Message Protocol)
	 6.	มาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลในระบบเครืือข่า่ยแบบ Socket  
	 	 Communication Function
	 7.	 หลัักการสื่่�อสารข้้อมููลระหว่่างอุุปกรณ์์ PLC โดยใช้้ชุด 
	 	 คำำ�สั่่�ง พิเิศษ (SP.READ, SP.WRITE)
	 8.	 หลัักการสื่่�อสารข้้อมููลระหว่า่งอุุปกรณ์ ์PLC โดยใช้้ Simple  
	 	 Communication Function

ความรู้้�พื้้�นฐานก่่อนเข้า้อบรม
	 1.	ผ่่านการฝึึกอบรมในหลัักสููตร  CC-Link IE Control  
	 	 หรืือ CC-Link IE field 
	 2.	มีีความรู้้ �พื้้�นฐานด้้านคอมพิิวเตอร์,์ อุ ปกรณ์์ IT และ  
	 	 ภาษาอัังกฤษ

อุุปกรณ์์การฝึกึอบรม
	 ●	 PLC kit set (QnUDV-Series PLC) 8 sets	 	
	 	 (2 คน / 1 ชุดทดลอง)

Ethernet
N201-R3

	 หลัักสููตรนี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นเพื่่� อให้้ผู้้�ที่่�มีีความสนใจศึึกษาหรืือ 
ผู้้�ใช้้งานทั่่�วไปได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการนำำ�อุปกรณ์ ์PLC มาใช้้กับระบบ 
เครืือข่า่ยโดยการเชื่่�อมโยงในระดับั Computer Level Network 
เนื่่�องจากในปััจจุบันัโรงงานอุุตสาหกรรมในประเทศไทยส่ว่นใหญ่่ 
ได้้นำำ�ระบบ  Industrial Ethernet เข้้ามาใช้้ในการสื่่�อสารข้้อมููล 
ต่่างๆของเครื่่�องจัักรในขบวนการผลิตโดยการนำำ�ข้้อมููลจาก 
พื้้� นที่่�หน้้างาน Shop floor ในสายการผลิตมาแสดงและ 
ประมวลผลผ่่านซอฟแวร์์ที่่�อยู่่� ในเครื่่�องคอมพิิวเตอร์์ ิ ิ เช่่น  
SCADA หรืือ ERP ซึ่่ �งเป็็นซอฟแวร์์ที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููง 
ในการบริหิารจััดการด้้านทรัพัยากรและเครื่่�องจัักรในกระบวน 
การผลิตในโรงงานอุุตสาหกรรม โดยจะส่ง่ผลให้้เกิิดประสิทิธิภิาพ 
และประสิทิธิผิลในระบบการผลิตที่่�เพิ่่�มขึ้้�น ซึ่่�งระบบการสารสื่่�อสาร
ข้้อมููลดัังกล่่าว จ ะทำำ�การสื่่�อสารผ่่านระบบเครืือข่่ายที่่�เรียีกว่่า 
“Ethernet Communication”
	 ในหลัักสููตรนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้้เรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการ
สื่่�อสารข้้อมููลผ่่านระบบเครืือข่่ายแบบ Ethernet Communi- 
cation ซึ่่ �งจะสามารถติดต่อสื่่� อสารผ่่านอุุปกรณ์์ PLC กั บ  
Computer และวิิธีีการการตั้้�งค่่า Network Parameter  
รวมถึึงการทดลอง เขีียนปรแกรมโดยใช้้ชุดคำำ�สั่่�งพิิเศษสำำ�หรับั 
การสื่่�อสาร ข้้ อมููลแบบ Ethernet Communication อีกทั้้�ง 
การเรียีนรู้้ �ถึึงหลัักการตรวจสอบระบบโครงข่่ายเมื่่�อเกิิดสภาวะ 
การทำำ�งานที่่�ผิดิปกติิ นอกจากนี้้�ผู้้�เข้้ารับัการฝึึกอบรมจะได้เ้รียีนรู้้ �
ถึึงมาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลแบบ MC และ SLMP โปรโตคอล 
เบื้้�องต้้น ซึ่่ �งเป็็นมาตรฐานการสื่่�อสารข้้อมููลในระบบเครืือข่่าย 
ของ MITSUBISHI PLC อีกด้้วย

 Network 

04
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Training Calendar 2026

Instruction & Format
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 Basic PLC (GX Works2) : 2 Days

TDPK
5-6 2-3 5-6 25-26 15-16 6-7 17-18 7-8 1-2 2-3 14-15 4-5

6,000.-Bowin 12-13 12-13 7-8 2-3 3-4 12-13

Automation Park 9-10 21-22 2-3 3-4 26-27

TGI 17-18 5-6 4-5 1-2 8-9

TPA 6-7 2-3 19-20

02 Basic PLC (GX Work3) : 2 Days 

TDPK
19-20 9-10 23-24 18-19 8-9 13-14 24-25 14-15 5-6 9-10 21-22 18-19

6,000.-Bowin 26-27 23-24 5-6 11-12 4-5 10-11 8-9 14-15 7-8

Automation Park 12-13 4-5 13-14 15-16 3-4

TGI 13-14 22-23 3-4

03 Advance PLC (GX Work2) :  3 Days 

TDPK
7-9 25-27 18-20 1-3 13-15 17-19 8-10 19-21 9-11 14-16 4-6 16-18 13-15

10,000.-
27-29 22-24 23-25 18-20

Bowin 14-16 25-27 20-22 15-17 16-18 25-27

Automation Park 25-27 10-12 5-7 28-30 16-18

04 Advance PLC (GX Work3) : 3 Days 

TDPK
21-23 4-6 11-13 22-24 20-22 10-12 15-17 5-7 16-18 7-9 11-13 23-25 27-29

10,000.-24-26 26-27 28-30

Bowin 28-30 18-20 17-19 22-24 19-21 28-30 14-16 16-18 20-22

05 FBD/LD : 1 Day
TDPK 14 11 27 27 1 30 6 3,000.-

06 SFC (iQ-R Series) : 1 Day
TDPK 4 17 30 25

3,000.-Bowin 25 28 4

Lamphun 27

07 Structure Text (iQ-R series) : 1 Day
TDPK 2 5 7 16

3,000.-
Bowin 20 26 11
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Drive
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 Basic Inverter : 1 Day 

TDPK 28 11 2 5 2 15 26 9 12 4 23 6
3,000.-

Bowin 23 29

02 Advance Inverter (PLC Function) : 1 Day 

TDPK 29 18 25 6 4 27 31 16 26 5 24 11 3,000.-

03 P.M. Inverter : 1 Day
TDPK 30 25 26 27 5 31 28 30 27 6 25 12 3,000.-

04 Basic Servo : 2 Days

TDPK
5-6 9-10 9-10 20-21 7-8 8-9 2-3 3-4 1-2 5-6 8-9 7-8

6,000.-
20-21 19-20

Automation Park 16-17 11-12 7-8

05 Motion Controller (Q Series) : 3 Days
TDPK 28-30 25-27 13-15 22-23 21-23 25-27 27-29 10,000.-

06 Positioning (QD75) : 1 Day

TDPK 18 24 12 1 3,000.-

Visualize
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 Basic GOT : 2 Days 

TDPK 12-13 2-3 23-24 7-8 5-6 4-5 2-3 10-11 3-4 1-2 2-3 1-2 11-12

6,000.-
TDPK 16-17 13-14 14-15 23-24

Bowin 14-15 6-7 21-22 18-19

Automation Park 23-24 28-29 9-10 24-25 19-20

02 Advance GOT : 2 Days 

TDPK 15-16 23-24 30-31 9-10 25-26 29-30 16-17 17-18 24-25 19-20 26-27 25-26 6,000.-

03 Basic SCADA  : 3 Days
TDPK 26-28 4-6 10-12 5-7 14-16 2-4 13-15

12,000.-
Automation Park 11-13 27-29 22-24 9-11 4-6

04 SCADA Extended 1 :  2 Days
TDPK 16-17 7-8 25-26 9-10 28-29 26-27 16-17 14-15 12,000.-

Automation Park 9-10 27-28

05 SCADA Extended 2 :  2 Days
TDPK 19-20 12-13 11-12 20-21 3-4 7-8 23-24 21-22 12,000.-

Automation Park 22-23 8-9
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Robotic
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 Basic Robot (iQ Platform) : 2 Days

TDPK 5-6 21-22 6-7 17-18 5-6 14-15
12,000.-

TGI 15-16

Data Collect
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 MX Sheet : 1 Day

TDPK 4 2 31 11 3,000.-

02 Data Logger (Q Series) : 2 Days 

TDPK 19-20 11-12 23-24 10-11 9-10 6,000.-

03 Data Logger (iQ-R Series) : 2 Days
TDPK 26-27 18-19 13-14 26-27 8-9 6,000.-

04 MES (Q Series) : 2 Days
TDPK 15-16 9-10 25-26 16-17 3-4 12-13 7-8

6,000.-
Bowin 5-6 11-12 5-6

05 MES (iQ-R Series) : 2 Days
TDPK 26-27 20-21 22-23 13-14 21-22

6,,000.-
Bowin 16-17 13-14 19-20

Network
Place JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC JAN

2027 Price

01 CC Link : 2 Days

TDPK 5-6 16-17 7-8 18-19 15-16 6-7 10-11 17-18 8-9 3-4 4-5
6,000.-

Bowin 8-9 20-21 23-24

02 CC Link IE Field : 2 Days 

TDPK 19-20 12-13 23-24 28-29 22-23 13-14 24-25 28-29 19-20 16-17 17-18 25-26
6,000.-

Bowin 12-13 17-18 24-25

03 CC Link IE Control : 2 Days
TDPK 30-31 29-30 27-28 21-22 6,000.-

04 Ethernet : 3 Days
TDPK 21-23 18-20 20-22 8-10 19-21 28-30 20-22

10,000.-
Bowin 9-11 21-23
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Special Courses 2026

Type Course Period (day)
FA Software 1. 3D Gemini Simmulator Software (Basic) 2

Controller 1. DeviceNet (Q series) 1
2. Modbus RTU built-in CPU (FX5UCPU) 1
3. Modbus TCP built-in CPU (FX5UCPU, QnUDCPU, iQRCPU) 1
4. Safety PLC (iQ-R series) 2
5. iQ-R OPC UA Module 1
6. Q to iQ-R Transision 1

FA Network 1. CC-Link IE Field TSN (iQ-R series) 2
2. CC-Link IE Field Safety (iQ-R series) 2
3. CC-Link IE Field Basic (FX5UCPU, QnUDCPU, iQRCPU) 2
4. Simple PLC Communication  (FX5UCPU, QnUDVCPU, iQRCPU) 1

Data Collection 1. Data logger Module Advance Function (Q series, iQ-R series) 1
2. CPU Module Logging Function (FX5UCPU, QnUDVCPU, iQRCPU) 1
3. GOT Logging Function 1
4. GOT MES/IF Function 1

Data Visualization 1. CPU Webserver function (FX5UCPU, iQRCPU) 1
2. GOT Mobile and VNC server function 1

Drive/Robot/Vision 1. P.M Servo 1
2. FX5U Built-in Positioning Control 2
3. Simple Motion Module (QD77, RD77) 1
4. MELFA Assista Cobot 2
5. MELFA Robot Force Sensor 1
6. Melsensor Vision 2
7. ME96 Power meter (Modbus Protocol) 1
8. RS485 communication Inverter 1
9. CC-IE basic Network Inverter 1
10. iQ Platform Robot and Vision Control 1

Other 1. SMKL course for OEE 2
2. iQ Manufacturing SME (SMKL) 2
3. SMKL course for Guardbrand Function 1

รายชื่่�อหลัักสููตร Special Course พร้้อมเปิิดสอน

By requestes 
Customers can request courses according to their needs.

สอบถามรายละเอีียดการอบรมได้้ที่่�แผนกฝึกึอบรม
บริษัิัท Mitsubishi Electric Factory Automation (Thailand) Co.,Ltd
Tel. (Office) +662-092-8600,  Mobile : 089-900-7806
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TDPK กรุุงเทพฯ (สำำ�นัักงานใหญ่่)

BOWIN บ่อ่วินิ (จ.ชลบุุรี)ี
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MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO.,LTD.
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+66(2) – 092 – 8600 +66(38) – 195 – 873

www.mitsubishifa.co.th www.facebook.com/mitsubishifa.th
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LUMPHUN สาขาลำำ�พูน (จ.ลำำ�พููน)

KORAT สาขาโคราช (จ.นครราชสีมีา)

1147
Hariphunchai

Memorial Hospital

Lampang

Northern Region
Industrial Estate

Sports Club

Northern Region
Industrial Estate

MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO.,LTD.

+66(2) – 092 – 8600 ext 5913 +66-4 435 3564

www.mitsubishifa.co.th www.facebook.com/mitsubishifa.th

Korat Brunch 1195/29 Mittrapap rd., Tambon Naimuang, Amphur Nakhonratchasima, 
Nakhonratchasima, Thailand 30000

Chiang Mai

11 11

MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO.,LTD.
Lamphun Branch 239/4 and 5 Moo. 4, Ban Klang, Muang Lamphun, Lamphun, 51000

+66(2) – 092 – 8600 ext 5810 +66(53) – 582 – 372

www.mitsubishifa.co.th www.facebook.com/mitsubishifa.th
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TGI ทีีจีไีอ (จ.ชลบุุรี)ี

EEC Automation Park  มหาวิิทยาลัยับููรพา (จ.ชลบุุรี)ี
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www.cc-link.org  URL:th.cc-link.org/th

CT
CT CT

CT

CT

CT

CC-Link Partner Association (CLPA)
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YOUR 
SOLUTION
PARTNER

Low voltage: MCCB, MCB, ACB

Medium voltage: VCB, VCC

Power monitoring, energy management

Compact and Modular Controllers

Inverters, Servos and Motors

Visualisation: HMIs, Software, MES conectivity

Numerical Control (NC)

Robots: SCARA, Articulated arm

Processing machines: EDM, Lasers, IDS

Airconditioning, Photovoltaic, EDS

Mitsubishi Electric

Mitsubishi Electric offers a wide range of automation equipmen
from PLCs and HMIs to CNC and EDM machines.

A Name to Trust
Since its beginnings in 1870, some 45 companies use the Mitsubishi name, 
covering a spectrum of finance, commerce and industry.

The Mitsubishi brand name is recognized around the world as a symbol of 
premium quality.

Mitsubishi Electric Corporation is active in space development, transportation, 
semi-conductors, energy systems, communications and information  
processing, audio visual equipment and home electronics, building and  
energy management and automation systems, and has 237 factories and 
laboratories worldwide in over 121 countries.

This is why you can rely on Mitsubishi Electric automation solution - because  
we know first hand about the need for reliable, efficient, easy-to-use  
automation and control in our own factories.

As one of the world’s leading companies witha global turnover of over 4 trillion 
Yen (over $40 billion), employing over 100,000 people, Mitsubishi Electric has 
the resource and the commitment to deliver the ultimate in service and support 
as well as the best products.
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YOUR 
SOLUTION
PARTNER

Low voltage: MCCB, MCB, ACB

Medium voltage: VCB, VCC

Power monitoring, energy management

Compact and Modular Controllers

Inverters, Servos and Motors

Visualisation: HMIs, Software, MES conectivity

Numerical Control (NC)

Robots: SCARA, Articulated arm

Processing machines: EDM, Lasers, IDS

Airconditioning, Photovoltaic, EDS

Mitsubishi Electric

This solution solves customers' issues and concerns 
by enabling visualization and analysis that lead to 
improvements and increase availability at production sites.

e-F@ctory

FA integrated solutions

*1 Visualize, analyze, and improve

Manufacturing of the future will require the realization of "digital manufacturing" that utilizes the latest technologies in 
software, AI, and networks to connect the entire manufacturing lifecycle from planning and manufacturing to 
post-delivery recycling.
Mitsubishi Electric optimizes the entire manufacturing lifecycle, from design to maintenance, through synergy of 
control equipment, which is a core component, digital technologies such as 3D simulators and visualization tools, 
and services leveraging on-site knowledge.
Our integrated FA-IT solution, e-F@ctory, plays a central role in this process.

Toward the Realization of Digital Manufacturing

We aim to connect the entire manufacturing lifecycle by linking "real, virtual, and data" 

to achieve optimal and flexible manufacturing and ultimately ride out these uncertain times.

By utilizing FA and IT technologies, we reduce total costs throughout all phases of development, production, 
and maintenance, continuously support our customers' improvement activities, and propose solutions 
oriented toward ‘one-step-ahead’ manufacturing.

Quality SafetyProductivity SecuritySustainability

Programmable
ControllerSensor Energy-savingDrive Mechatronics

since2003

Edge Computing Products

Sales and 
distribution

Operation and
maintenance

Product
design

Process
design

Procurement
Production

Supply chain

Engineering
chain

MES
SCADA

SCM
Simulator

ERP
CAD/CAM

Data primary processing/
analysis Data handling

IT system

Edge-computing

Shop floor
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Nagoya Works and Industrial Mechatronics Systems Works 
use SMKL *2 to evaluate the level of e-F@ctory promotion 
at manufacturing sites and formulate improvement plans.

*2 SMKL (Smart Manufacturing Kaizen Level) is a measure that evaluates the level of IoT implementation 
    at manufacturing sites using 16 cells to determine the current level.

*SMKL has been opened by IAF (Industrial Automation Forum)/SMKL project, and a white paper is available.

Realizing a Smart Factory

What SMKL Achieves

Features of SMKL SMKL and Technology/Response to Products

By utilizing SMKL, the current "visualization level" can be evaluated for the particular equipment, operator, line, plant, and supply 
chain respectively, and improvements can be made toward the next step. 
It also enables planned investment decisions to be made between management and those in charge of equipment.

Target area
Optimizing

Installation 
& Worker

Workshop Factory Supply Chain

Analyzing

PDCA

Visualizing

Collecting

Maturity
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Management 
Level

Current 
location

level d

level 1 level 2 level 3 level 4

level c

level b

level a

Investment
Small

Investment
Small
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4d
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2b
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Large
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Large

M
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M
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Installation 
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Workshop Factory Supply Chain

Analyzing

Visualizing

Collecting

level d

level 1 level 2 level 3 level 4
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level b

level a

AI (Artificial intelligence)

Edge computing

Sensors, Networks

Control equipment, HMIs, Solutions, 
Application Packages, Software

Cloud
service

Security

Product
design

Product
design

Demand 
forecasting
Demand 

forecasting Production 
planning

Production 
planning ProcurementProcurement

Process
design

Process
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design Delivery

&
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VirtualVirtual
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maintenance

Operation and
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Maturity
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Management 
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Mitsubishi Electric's product lineup, from various controllers and drives to energy-saving devices and processing
machines, all help you to automate your world. They are underpinned by software, innovative data monitoring, and
modelling systems supported by advanced industral networking and Edgecross IT/OT connectivity. Together with 
a worldwide partner ecosystem, Mitsubishi Electric factory automation (FA) has everything to make loT and Digital 
Manufacturing a reality.

With a complete portolio and comprehensive capabilies that combine synergies with diverse business units, Mitsubishi
Electric provides a one-stop approach to how companies can tackle the shift to clean energy and energy conservation,
carbon neutrality and sustainability, which are now a universal requirement of factories, buildings, and social 
infrastructure.

We at Mitsubishi Electric FA are your solution partners waiting to work with you as you take a step toword the  realization 
of sustainable manufacturing and society through the application of automation.
Let's automate the world together!

หลักสตูรการฝกึอบรม
ระบบควบคมุอัตโนมติั 

COURSES 2025
FA TRAINING
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MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO. LTD.
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