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We bring together the best minds to create the best technologies. At Mitsubishi Electric, we understand that technology 
is the driving force of change in our lives. By bringing greater comfort to daily life, maximising the ef�ciency of businesses 
and keeping things running across society, we integrate technology and innovation to bring changes for the better.

Global Player

Changes for the Better

Mitsubishi Electric is involved in many areas including the following

Energy and Electric Systems
A wide range of power and electrical products
from generators to large-scale displays.

Electronic Devices
A wide portfolio of cutting-edge semiconductor
devices for systems and products.

Home Appliance
Dependable consumer products like
air conditioners and home entertainment
systems.

Information and Communication Systems
Commercial and consumer-centric equipment,
products and systems.

Industrial Automation Systems
Maximising productivity and ef�ciency with
cutting-edge automation technology.

GLOBAL IMPACT OF
MITSUBISHI ELECTRIC

Through Mitsubishi Electric's vision, "Changes for the Better" are possible for a brighter future.
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COMMITED TO EVER HIGHER
CUSTOMER SATISFACTION

Mitsubishi Electric is a global leader in the research, manufacturing and marketing of electrical and electronic equipment used in areas such as communica-

tions, consumer electronics, industrial technology, energy and transportation. Within this, the industrial automation business has grown significantly since the 

first induction motor was manufactured over 90 years ago and has closely followed the automation industry in Japan, Asia and beyond. Mitsubishi Electric 

industrial automation boasts a wide-range of product areas such as production control, drives, and mechatronics that are used in various industries. In addition, 

Mitsubishi Electric offers e-F@ctory and iQ Platform, leveraging its total industrial automation solution portfolio. Mitsubishi Electric will keep offering products 

to customers all over the world as a total supplier of FA.



As a solutions provider, we collaborate with many partners across all monozukuri 

�elds. This ecosystem provides optimal solutions in various regions and �elds 

in response to the issues experienced by our customers. "As of June 2019

e-F@ctory

e-F@ctory ALLIANCE
e-F@ctory Ecosystem-Co-creation with over 700 Partners*

SI Partner Software Partner Device Partner

Producing entire production
systems Achieving advanced
systems integration

IT
Production Shop Floor
Robots

ERP/MES/SCADA
CAD/CAM/3D simulator
Data analysis

Sensors
RFID
Related network devices

Development of application
software strengthening connec-
tion af�nity with Mitsubishi FA 
device

Provide device compatibility 
with Mitsubishi FA equipment 
Achieve improved system builds 
and maintainability

01 02 03
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Iot Solution

From The Production Shop Floor to IT Systems.

e-F@ctory IoT SOLUTIONS
COVER EVERYTHING

GENESIS64

Offering solutians for various needs
Link databases without using pre-installed)

relating to supervisory control.

MES Interface
Product Lineup

Link databases without using
computers or programs.

CI Language Control
(with applications pre-installed)

Supports abundant connections, such as
MQTT, REST, and SECS.

MELIPC Industrial Computer Real-time Data Analyzer

Achieve edge-computing utilizing various
data from the production shop �oor.

GT SoftGOT2000

Data analysis/diagnosis software equipped
with abundant statistical methods and Al.

HMI software capable of abundant
GOT functions using a computer

or panel control.

Simple CPU Communication Function

CPU has built-in Ethernet function that enables device data
to be transmitted easily between controllers using settings.

GOT Device Transfer Function

Transfer data between various PLCs using only parameter settings.
Capable of connecting Mitsubishi Electric PLCs and

only parameter settings. those of over 20 other companies.

Data Analysis/Diagnosis Utilizing Edge-Computing

IoT Shift and Data Collection on the Production Shop Floor

Linking the Production Shop Floor and IT Data



Mitsubishi Electric is strengthening not only production shop floors and IT systems, but the entire edge-comput-
ing field in order to achieve further optimization and higher efficiency. We propose loT solutions that suit our 
customers' goals, covering everything from collecting shop floor data to analysis and diagnosis, even including 
connectivity to IT systems and clouds.

OPC UA Server Module

Achieving OPC UA communication
with simple settings.

MX Sheet

Load data and perform statistical
analysis in Excel; no need for a

program.

e-F@ctory SupportModule

A sample project for easily analyzingand 
displaying equipment information collected 

by a PLC. No need to prepare complex 
analysis algorithms or graphs.

GXLogViewer (Free)

Real-time display of analog
waveforms for easy analysis.

Web Server Function
(CPU standard-equipped)

Conduct CPU diagnosis and device
batch monitoring via a computer or

tablet web browser.

Data Collector Function

Collect data from systems with multiple networks,
existing equipment, and special-purpose equipment.

iQ Care Remote4U

Con�rm/Analyze the operating status of processing
machines and other equipment from a remote

location via smartphone.
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Integrated EX/DX Initiatives to “Create a New Future”

Leveraging the 
MC Group’s collective 

capabilities to 
Create a New Future

Highly 
Productive 

Society
Environmentally-friendly 

industry ecosystems

EXLow/zero 
carbon energy

DX
Transformation 
through digital 

technologies

Digital Data PlatformDigital Data Platform

Stable energy supply

Supply chain transformation

Next-generation energy & 
material development

Mineral resources to underpin 

Plant operation optimization

Mobility services

Manufacturing & logistics network 
optimization

Food distribution optimization

Renewable energy

Smart city development & operations

Natural Gas Group

Industrial Materials Group

Petroleum & Chemicals Solution Group

Minerals Resources Group

Industrial Infrastructure Group

Automotive & Mobility Group

Food Industry Group

Consumer Industry Group

Power Solution Group

Urban Development Group

We will enable a highly productive society by combining our diverse business knowledge with digital technologies to 
enhance industry competitiveness.
We will grow together with local communities by working with regional partners to create self-sustained, decentralized  
communities.

Self-sustained 
Decentralized 
Communities
Vibrant communities

o�ering both convenience
and resilience

Hydrogen Energy

Reuse Carbon-Free
Electricity

Supply Chain
Optimization

OperationalSustainable Food
Supply Chain

Recycle

Renewable
Energy

Mobility
Services

 Smart HomeRetail & Logistics

Data
Centers

Administrative
 Services

 Healthcare/Nursing Care

Education/
Parental Care

Energy
Management

See page 9-13 for details on initiatives at each Business Group.

Key Priorities for the Future: Our Approach

Innovative Value Creation Through EX /DX
Initiatives Transcending Industries and Regions 

Expand renewable energy business1

Promote base metals & rare metals 
underpinning electrification

2

Transition to low/zero carbon energy sources 
and develop next-generation energy supply chains

3

Energy Transformation

EX

P.4

Optimize supply chains1

Enhance industry competitiveness and 
collaborate where appropriate

2

Deliver data sharing and optimized services3

Digital Transformation

DX

P.5

� Maintain a stable energy supply
� Deploy next-generation energy systems

� Implement comprehensive digital optimization
� Create cross-industry platforms

A New Future, Together
Roadmap to a Carbon Neutral Society

Today, there is an urgent need for decarbonization initiatives in response to global climate change.
The Mitsubishi Corporation (MC) Group will continue to ful�ll its responsibility as an active player in 

industries including resources and energy by maintaining a stable supply of energy, such as natural gas, 
while working to achieve a carbon neutral society.

Integrated EX/DX Initiatives to “Create a New Future”
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See page 9-13 for details on initiatives at each Business Group.

Key Priorities for the Future: Our Approach

Innovative Value Creation Through EX /DX
Initiatives Transcending Industries and Regions 

Expand renewable energy business1

Promote base metals & rare metals 
underpinning electrification

2

Transition to low/zero carbon energy sources 
and develop next-generation energy supply chains

3

Energy Transformation

EX

P.4

Optimize supply chains1

Enhance industry competitiveness and 
collaborate where appropriate

2

Deliver data sharing and optimized services3

Digital Transformation

DX

P.5

� Maintain a stable energy supply
� Deploy next-generation energy systems

� Implement comprehensive digital optimization
� Create cross-industry platforms

A New Future, Together
Roadmap to a Carbon Neutral Society

Today, there is an urgent need for decarbonization initiatives in response to global climate change.
The Mitsubishi Corporation (MC) Group will continue to ful�ll its responsibility as an active player in 

industries including resources and energy by maintaining a stable supply of energy, such as natural gas, 
while working to achieve a carbon neutral society.
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Toward Manufacturing 
in a Decarbonized Society
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Sustainability Management

Materiality

Realize a safe, secure, and 
comfortable society

Realize a sustainable 
global environment

Respect for all people
Strengthen corporate 
governance and compliance on 
a sustainable basis

Create a sustainability-oriented
corporate culture

Five challenge areas

Carbon neutral
Achieve a 

decarbonized society 
to curb climate change 

by reducing CO2 
emissions from the 

company and society

Circular economy
Achieve a society in 
which resources are 
effectively used and 

sustainably circulated

Well-being
Achieve a healthy and 

comfortable life for 
each individual, both 

mentally and 
physically

Inclusion
Achieve a society in 
which all people are 

respected and 
everyone can lead free, 

fair and vibrant lives

Safety/Security
Achieve a resilient 

society that can cope 
with various 

environmental 
changes and risks

Position the realization of sustainability as the cornerstone of our management to promote solutions 

to social challenges through our businesses. Clarify �ve challenge areas to focus on.

Sustainable Future by Mitsubishi Electric

A Future Created by Mitsubishi Electric
Create a future with our customers and partners in a wide range of business situations, with an eye on diversifying 

social issues

Carbon  
neutral

Circular 
economy

Safety/
SecurityWell-

being

Inclusion

Vision of the Future We Will Create

• Social infrastructurein harmony with global 

environment

• Waste loss society

• Manufacturing that perfectly fits your tastes

• Disaster-and accident-free society

• Secure network

• Enables anyone to moveanywhere anytime

• Language-agnostic communication

• Life full of the blessings of nature
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Shop Floor/Solutions

E-FACTORY STARTER PACKAGE

CC-LINK IE TSN
Open integrated network connecting the production shop �oor and IT systems

In today’s production shop �oor environments, 

there is a need to improve productivity and quality. 

As such, it is essential to have a network that can 

utilize AI and preventive maintenance to transmit 

high volumes of data to IT systems while performing  

high-speed, stable control. CC-Link IE TSN uses 

an updated communication method to achieve 

signi�cantly improved communication performance, 

therefore enabling high-accuracy motion control 

in addition to high-speed I/O control.

Utilization of IoT on the Shop Floor
Applying IoT technologies to the manufacturing
industry, production equipment status, product 
manufacturing status and product quality status 
can all be understood in real-time, thus making 
it easy to provide feedback to equipment and
workers, and achieve ongoing cost reduction 
throughout the entire production shop �oor.

Supporting Implementation of IoT
at the Production Shop Floor Level
Because programs for visualization, easy 
analysis, and other functions are provided in a 
sample
project format, implementing IoT at the 
production shop �oor level can be accom-
plished using only basic con�gurations such as 
device allocation and parameter settings.

Achieving IoT with Minimal Impact on
Existing Equipment
By adding a PLC and HMI embedded with the 
e-F@ctory Starter Package, it is easy to 
implement IoT on the production shop �oor 
with minimal impact on existing equipment.

Various Functions Incorporated
The e-F@ctory Starter Package incorporates
various functions to implement IoT for 
production shop �oor data through visualiza-
tion, easy analysis, and other means, and can 
be easily matched for use with customers’ 

The e-F@ctory Starter Package is a sample project for MELSEC iQ-R Series PLCs and GOT2000 Series HMIs. It shows how easy it is to 
achieve the low-cost implementation of IoT (easy data analysis, visualization, etc.) at the production shop �oor level.

In industrial communications, to reduce overall 

cost,  there  is a need for intelligent  networks 

that contribute to easy system construction and 

maintenance. CC-Link IE TSN supports various 

convenient functions such as automatic generation 

of system con�guration diagrams and batch

distribution of network parameters, thereby 

signi�cantly reducing system development costs 

and maintenance costs.

In order to achieve monozukuri at a more 

advanced level, there is a need for networks that 

can connect to various devices at the same time 

as securing real-time performance. CC-Link IE 

TSN makes it possible to combine general-pur-

pose Ethernet communication and control 

communication, and connect to general purpose 

Ethernet devices without impacting control 

communication. 

Furthermore, it is possible to build a network 

compatible with various topologies; therefore, 

�exible IIoT systems can be built

Performance ConnectivityIntelligence

TSN

CC LINK

CC-Link IE TSN is a network achieving seamless communication using TSN technology and innovative communication 
protocols to collect data from various devices on the shop �oor in real time and transmit it to IT systems, thereby creating 
new added value.
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Shop Floor/Solutions

MITSUBISHI ELECTRIC FA APPLICATION PACKAGE
iQ MONOZUKURI

iQ Monozukuri is a step towards realizing e-F@actory by merging production shop �oors
and IT systems via open integrated networks.

Set sensors, perform maintenance, etc. using a single tool. IQSS helps customers reduce total cost of operation through
connectivity between sensors, PLCs, HMIs and engineering environments.

Production system
(production shop �oor)

Processes/Applications

Process Remote Monitoring Andon Smart work navigator

Rotary Machine
Vibration Diagnosis

Tool Ware Diagnosis
for Machine Tools

Machine tool loading Force application Deburring/Polishing Packaging

Conveying Handling

Equipment

iQSS (iQ Sensor Solution)

Edge-computing

IT system

GX Works3/GX Works2

GOT2000 Series

MELSEC-Q Series

MELSEC iQ-R Series

MELSEC iQ-F Series

MELSEC-L Series MELSEC-F SeriesEasy
programming

Backup/
Restore

Simple logging
(under development)

Linkage with
special-purpose

tools  

Easy
tuning

Sensor
monitor

MELIPC MI5000

Simple
start-up

EthernetImage processor Photoelectric sensor Contact-type Displacement sensor Pressure sensor
Barcode reader

Laser displacement Sensor Proximity sensor Pressure sensor
Fiber sensor

Reducing Overall Cost of Sensor Systems

MELSENSOR makes it possible to reduce the overall cost of sensor systems,
including costs related to design, start-up, operation and maintenance, utilizing
automatic sensor detection, address change and tool connectivity functions.

The iQ Monozukuri FA application package helps customers �nd
solutions to various monozukuri issues they are confronted with,
and is an optimal product with the know-how that makes it possible
to introduce, expand, operate and maintain ef�cient systems.

What iQ Monozukuri Provides
• Lineup of a myriad of applications for each process,
   application, and piece of equipment
• Monozukuri know-how and ideas cultivated by Mitsubishi Electric
   and its partners over many years
• System centered on highly reliable Mitsubishi Electric FA products



Shop Floor/Solutions

A product integrating individual engineering software with the system management software “MELSOFT Navigator” at the 
core. Improves system design and programming ef�ciency and reduces total cost.

Connects directly from a terminal installed
in a service center to customers' processing 
machines for rapid support through remote 
diagnosis. Supports changes to machining 
conditions, analysis of alarm content, and 
provision of preventive maintenance 
information.

Remote Diagnosis Function

Processing machine operation screen

Customer Service Center

Customer

System Management Software
Programmable Controller

Engineering Software
Other Engineering Software

iQ CARE REMOTE4U

MELSOFT iQ Works

Enables con�rmation of processing machine 
operating information real-time via a computer 
or smartphone. Collects, accumulates, and 
performs central management of operating / 
cost information from multiple units. 
Contributes to production process i
mprovement and operating cost reduction 
through visualization-based analysis.

Dashboard Function

This service utilizes IoT to collect and accumulate various information from laser processing and electrical-discharge
machines, thereby enabling real-time con�rmation and diagnosis from a remote location. It is possible to con�rm 
system faults, or signs thereof, and estimate machining time in real-time using a mobile terminal such as a computer,
smartphone, etc.

MELSOFT Navigator
Software made from a combination of various 
engineering software for the purpose of 
system upstream design and connectivity 
between software.

MELSOFT GX Works3
Helps to reduce engineering costs by offering
graphical and intuitive operability, simple
“selection-based” programming and a 
diagnosis function enabling troubleshoot-
ing to be performed with ease.

MELSOFT GX Works2
Helps to reduce engineering costs by inheriting
the programming assets accumulated on 
GX Developer and pursuing comfortable 
operability by re�ning familiar functions.

Display unit screen preparation software
MELSOFT GT Works3
Motion controller engineering software
MELSOFT MT Works2
Robot engineering software
MELSOFT RT ToolBox3 mini*
Other Engineering Software
Inverter set-up software
MELSOFT FR Con�gurator2
C controller set-up software
MELSOFT CW Con�gurator
Servo set-up software
MELSOFT MR Con�gurator2
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Shop Floor/Solutions

solution proposed by Mitsubishi Electric that integrates and 
connects shop �oor controllers, HMIs, engineering environ-
ments and networks. iQ Platform uses leading technology to 
integrate and optimize our customers systems in order to 
reduce costs involved with development, production and 
maintenance.

GENESIS64TM helps to ful�ll a vast variety of needs related to monitoring and control, including improvement of visibility 
and operability, improvement in reliability, reduction of engineering man-hours, visualization of energy and preventive
maintenance.

iQ PLATFORM

IT System/Software

GENESIS64TM

Exhaustively solving FA issues from
the perspective of TCO

Engineering
Environments

PLCs

Motion
Controllers

Production
line

GOT

GOT

iQ
Platform

• Synchronized monitoring on a single screen when a 3D 
graphic screen is used
• Con�rm necessary information together with a 
multi-monitor, multi-view display function
• Transmit information instantly with an email function 
and new push noti�cation

Want to improve e�ciency
of monitoring and operation tasks

• Prevent trouble leading to prolonged
equipment stoppages
• Rapid cause identi�cation by customers through know-how 
accumulation

Want to improve operating rate
• Duplication of data collection servers
(collector) and data storage servers (logger)
• MC Historian enables prolonged period logging, even for 
large-volume data

Want to build a highly reliable system

• Real, wide-range monitoring possible by utilizing map data
• Guard customers’ valuable data through safe communica-
tions and cloud environments

Want to perform wide-range
monitoring over multiple plants

• Visualization of energy consumption/CO2 emissions for 
overall system and individual devices

Want to promote energy savings

Improving productivity and product 
quality

1. Signi�cantly improving total system 
performance through the high-speed 
system bus performance of the MELSEC 
Series

2. Equipped with the function block* and
label-dedicated memory required for 
Individual devices With SLMP program 
standardization
* Parts work as circuit block that is 
repeatedly used in sequence programs.

3 Equipped with an integrated, robust
security function

Reducing loss with high accuracy and speedy 
production

1. Able to incorporate 1Gbpshigh-speed
communication without loss using 
CC-Link IE
 
2. Achieving seamless communication of
individual devices with SLMP

Streamlining development, operation and 
maintenance

1. Able to detect large-scale network
con�guration diagrams from actual
equipment

2. Achieves mutual parameter re�ection
between MELSOFT Navigator and
individual engineering software

3. Automatically tracks device changes
in system labels shared by each
controller and the HMI

Controllers & HMIs Networks



Smart factory model line learning center that
combines technologies in factory automation 
and information technology together.

Training center for developing skills of personnel 
to enter the Thai industrial sectors which
focuses on learning outcome in Industry 4.0
or e-F@ctory.

An area for SME entrepreneurs, industrial 
sectors, systems integrator and startup groups 
to be used to engage in activities with 
Automation Park expert and alliances.

Prototype production line for sustainable development of Industry 4.0 with the e-F@ctory concept that supports factory  
development to be a true smart factory, combining Factory Automation and IT systems with a focus on the connection 
of real-time data at all Grade level so that customers can make the most of the available resources and lead to improving
ef�ciency from the manufacturing process to the supply chain, as well as helping to reduce the cost of operators or
Total Cost of Ownership.

Other Facilities

Mini-Load ASRA System is a fast, high 
throughput vehicle-type ASRS designed 
to provide dense storage and sorting 
function by group or by certain sequence
making it perfect for load sequencing. 
Each vehicle is controlled by one
dedicated controller.

Daifuku's "Shuttle Rack M"

Shuttle M handles multiple load sizes and can 
handle cartons, totes, and trays. Use Shuttle M 
for not only in ambient temperatures but for 
freezer applications as well. Both single-deep 
and double-deep con�gurations are available.

Shuttle Rack M

1. Customization
Mass customization possible according to various
customer needs

2. Flexible Manufacturing
Achieve �exible manufacturing through real-time
work monitoring

3. Remote Management
Maximize production line ef�ciency through remote control

5. Robotics
Improve productivity and provide improved
warranties using robotics

6. Big Data
Collecting, analyzing, diagnosing, and feedback data,
generated through manufacturing

7. Edge Computing
Achieve �exible production, autonomous manufacturing
and Al based preventive maintenance based on real-time
information and feedback from shop �oor data.4. Energy Management

Cost reduction and preventive maintenance
through energy management

Learning Center Training Center Co-creation Space

MITSUBISHI ELECTRIC COLLABORATES
WITH EEC AUTOMATION PARK
The center of HRD, Innovation and Automation Education in EEC
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Manufacturing

SMART MANUFACTURING KAIZEN LEVEL
Industry IoT is a journey. Like a journey, you �rst need to agree where to go,
how much time it will take, and what are the necessary resources.

Investments in IoT are exactly the same. Being on the same 
page, de�ning the scope, and reviewing at each stage is a 
must. IoT is achieved in steps, not leaps.
Smart Manufacturing Kaizen Level (SMKL) is a planning 
matrix that helps to execute smart manufacturing solutions.

Learn more in this White 
Paper from the
ARC Advisory Group.

NEED A HAND TO UNRAVEL THE MYSTERIES
OF DIGITAL MANUFACTURING?

Do You Have A Map
And Kpls That
Everyone Agrees On?

We Have More Detail On

Smart Manufacturing Kaizen Level Latest Industry IoT trends for everybody

Al applied to Robots ARC White paper Scan for more information

• Installation stories
    Solutions
• Catalogs
• e-learning
• e-F@ctory alliance
   partner
• Thought leadership
   on YouTube
• Webinars
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Mitsubishi Electric Factory Automation Provide a Mix of Service to Support its Customers Worldwide.

FACTORY AUTOMATION
THAILAND WEBSITE

www.mitsubishifa.co.th

From Here You Can Find:

สามารถรับชมวิดิโอเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
และโซลูชั่นใหมๆไดทางทาง
You Tube: Mitsubishi FA Thailand

สามารถดาวนโหลดคูมอื แคตาลอค software ได
งายๆบนเว็บไซต

ชม webinar ยอนหลังไดทุกที่ ทุกเวลาและ
โปรแกรม FA e-Learning เปนภาษาไทย
หลักสตูรเหลาน้ีจะชวยพิม่ความสามารถในการ
ทำงานและทักษะทางเทคนิคขั้นพื้นฐาน

เครือ่งมือการเลือกออนไลนสำหรบั ผลิตภณัฑ 
Mitsubishi Electric FA  ที่ชวยใหผูใชสามรถ
เลือกสวนประกอบถกู ตองตรงกับขอกำหนดของ
ระบบ กอนที่คุณจะสั่งซื้อยูนิตที่คุณเลือก

Mitsubishi FA - Thailand
Youtube

@mitsubishifa.th@mitsubishifa.th@mitsubishifa.th @mitsubishifa_thailand

• Overview of available factory automation products
• Library of downloadable literature
• Support tools such as online e-earning courses,
   terminology dictionary, etc.    
• Global sales and service network portal
• Latest news related to Mitsubishi Electric factory
    automation
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Roadmap

FA TRAINING
ROADMAP
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Online Training

MODEL A: ONLINE TRAINING
(Online Lecture + Software Simulation Function)

MODEL B : REMOTE TRAINING
(Online Lecture + Remote workshop)

MODEL C: ONLINE WORKSHOP
(Online Lecture + Online Workshop)

รูปแบบการเรียน Online ที่คุณสามารถเลือกได

เรียนในรูปแบบ Online lecture
ทดลองโปรแกรมโดยใช Software

Simulation Function

ผู�เร�ยน
สอนรูปแบบ Online lecture

และ Monitor ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก Online Software

ผู�สอน

เรียนในรูปแบu Online lecture
ทดลองโปรแกรมโดยใช Remote Software 

เขามาใชงานอุปกรณจริง ไดจากที่บาน

ผู�เร�ยน
สอนรูปแบบ Online lecture

และ Monitor ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก Online Software

ผู�สอน

เรียนในรูปแบบ Online lecture
ทดลองโปรแกรมโดยใช อุปกรณจริงที่จัด

สงไปใหถึงที่บาน

ผู�เร�ยน
สอนรูปแบบ Online lecture

และ Monitor ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก Online Software

ผู�สอน
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การเรยีน Online

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

Operating Environment

การเรียน Online จะมี 2 Models ใหผูเรียนไดเลือกในแตละคอรสเรียนตางๆ ซ่ึงผูเรียนสามารถเลือกได
ตามความตองการของผูเรียน โดยทั้ง 3 Models มีรายละเอียดดังน้ี

รูปแบบการเรียน Online ที่คุณสามารถเลือกได

ตารางลักษณะการเรียนและอุปกรณที่ผูเรียนตองเตรียม

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online Lecture
จากท่ีบาน และ ทดลองเขยีนโปรแกรมโดย ใช
Software Simulator Function ในการเรยีน

Online Training (Online Lecture
+ Software Simulation Function)

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online Lecture
จากท่ีบาน และทดลองเขยีนโปรแกรม โดยใช 
Remote software เขามาใชงานอปุกรณ

ตางๆ ท่ีจดัเตรยีมไว

Remote Traning (Online Lecture
+ Remote Workshop )

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online จากทีบ่าน และ
ทดลองเขียนโปรแกรมโดยใชชุดทดลองจริง

ซึ่งชุดทดลองจะจัดสงไปใหทางผูเรียนไดเรียน
จากที่บานและไดสัมผัสอุปกรณจริง

Online Workshop (Online Lecture
+ Online Workshop)

Model A Model B Model C

ลักษณะการเรียน

Workshop

Model A Model B Model C

Online Lecture

Software
Simulator
Function

Remote
Software

Simulation-Kits
(สงชดุทดลองไปให)

Online Lecture Online Lecture

อุปกรณ

ตองมี ตองมี ตองมี

ตองมี

ตองมี
(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

ตองมี
(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

ตองมี

ไมตองมี

ตองมี

Computer / Laptop

True VROOM True VROOM

True VROOM,
Team viewer

(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

Monitor

Online Software

Engineering Software
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูการใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หลักการทำงาน และองคประกอบของ PLC 
การประยุกตใชงาน PLC ตลอดจนไดเรียนรูถึงพื้นฐานการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC นอกจากนี้ยังสามารถทำการตรวจสอบและ
แกไขปญหาเบื้องตนเมื่อเกิดความผิดพลาดในการใชงาน PLC ได ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงทฤษฎีของ PLC ขั้นพื้นฐาน 
การเลือกชนิดของ PLC ใหเหมาะสม การใชงาน โปรแกรม GX Works 2 เพื่อเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC รวมทั้งการตรวจสอบ
เมื่อ PLC เกิดปญหา หรืออยูในสภาวะผิดปกติ ดวยการทดสอบจากการปฏิบัติจริง

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

PLC kit set (FX-Series, and Q-Series PLC) 
16 sets

Basic PLC (GX Works2)

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 32 คน / 1 คอรส

PLC

Basic PLC (GX Works2) Basic PLC (GX Works3) Advance PLC Function Block Diagram

01

Basic PLC (GX Works2)

1. ประวัติความเปนมาของ PLC และกลุมงานที่ใช PLC
2. โครงสรางพื้นฐานของ PLC และความแตกตางของ PLC แตละรุน
3. การเลือกใช PLC ใหเหมาะสมกับลักษณะงาน
4. หลักการ และขั้นตอนในการใชงาน PLC
5. หลักการออกแบบ และขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC
6. อุปกรณพื้นฐานในการเขียนโปรแกรม
    (Input, Output, Internal Relay, Timer, Counter, Data Register)
7. การใชงาน GX Works2
 a. การติดตั้งโปรแกรม GX Works2
 b. การใชคำสั่งพื้นฐานและคำสั่งพิเศษ
 c. การ Read / Write Program ไปยัง PLC
 d. การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆใน PLC
 e. การตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรือทำงานผิดปกติ

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูการใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หลักการทำงานและองคประกอบของ PLC การ
ประยุกตใชงาน PLC ตลอดจนไดเรียนรูถึงพื้นฐานการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC นอกจากนี้ยังสามารถทำการตรวจสอบ และแกไขปญหา
เบื้องตนเมื่อเกิดความผิดพลาดในการใชงาน PLC ได ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงทฤษฎีของ PLC ขั้นพื้นฐาน การเลือกชนิดของ PLC 
ใหเหมาะสม การใชงานโปรแกรม GX Works3 เพื่อเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC รวมทั้งการตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรืออยูในสภาวะ
ผิดปกติ ดวยการทดสอบจากการปฏิบัติจริง

1. ประวัติความเปนมาของ PLC และกลุมงานที่ใช PLC
    โครงสรางพื้นฐานของ PLC และความแตกตางของ PLC แตละรุน
    การเลือกใช PLC ใหเหมาะสมกับลักษณะงาน
4. หลักการ และขั้นตอนในการใชงาน PLC
5. หลักการออกแบบ และขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC 
    โดยรูปแบบ Ladder
6. อุปกรณพื้นฐานในการเขียนโปรแกรม (Input, Output, Internal Relay, 
    Timer, Counter, Data Register)
7. การใชงาน GX Works3
 a. ขั้นตอนการเริ่มตนใชงาน Software GX Works3
 b. การใชคำสั่งพื้นฐานและคำสั่งพิเศษ
 c. การ Read / Write Program ไปยัง PLC
 d. การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆใน PLC
 e. การตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรือทำงานผิดปกติ

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพืน้ฐานคอมพวิเตอร และภาษาองักฤษ

PLC kit set (FX-Series, and Q-Series PLC) 
15 sets

PLC

Basic PLC (GX Works2) Basic PLC (GX Works3) Advance PLC Function Block Diagram

Basic PLC (GX Works3)02

Basic PLC (GX Works3)

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส
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หลักสตูรน้ีจัดทำขึน้เพ่ือใหผูท่ีมีความสนใจศกึษาหรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึการใชงาน PLC ในขัน้สูง เชน การใชงานโมดลูพเิศษ การใชคำส่ังขัน้สูง 
รวมไปถงึการใชคำส่ังพิเศษเฉพาะใน PLC แตละรุนการประยกุตใชงาน PLC รวมกับอปุกรณภายนอก ท้ังนีเ้พือ่ใหผูใชงานเขาใจและสามารถใชงาน PLC 
ในงานท่ีมีความชบัซอน ซึง่ผูเรียนจะไดเรยีนรูถงึการงาน PLC รวมกับอปุกรณภายนอกและสามารถนำไปประยุกตใชงานไดจรงิ ในหลักสูตรผูเขาฝก
อบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการใชงานโมดูลพเิศษท่ีใชสำหรับควบคมุการทำงานเฉพาะ ในรปูแบบการเขยีนโปรแกรมโดยใชคำส่ังขัน้สูง รวมถงึการใชงาน 
PLC รวมกับอปุกรณภายนอก ท้ังแบบ Analog และ Digital เพือ่ใหผูเรยีนไดทดลองเขยีนโปรแกรมควบคมุการทำงานของหนวยอนิพตุและเอาทพตุ 
นอกจากน้ีผูเรยีนจะไดเรยีนรูถงึคำส่ังพเิศษท่ีชวยในการเขยีนโปรแกรมท่ีซบัซอนใหอยูในรปูแบบท่ีงายขึน้อกีดวย

Advance PLC

ระยะเวลา : 3 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 10,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

1. สวนประกอบของ PLC Mitsubishi รุน Q-Series และ โมดูลพิเศษ
2. คำสั่งพิเศษตางๆ
 a. คำสั่งในการกำหนดคาขอมูล
 b. คำสั่งในการแปลงคาขอมูล
 c. คำสั่งเปรียบเทียบคาขอมูล
 d. คำสั่งคำนวนคาขอมูลสำหรับจำนวนเต็มและทศนิยม
3. คำสั่งพิเศษที่ชวยในการออกแบบโปรแกรมการทำงาน
4. การใชงานโมดูล Analog Input และ Analog Output

1. ผานการอบรมหลักสูตร Basic PLC หรือ
มีความรูพื้นฐานในการใชงาน PLC เบื้องตน
และเคยใชงานซอฟแวร GX Works2
2. มีความรูพื้นฐานในเรื่องไฟฟา หรือประสบการณทางดาน
เครื่องมือวัดหรือระบบควบคุม
3. มีความรูพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC ( Q-Series ) 15 ชุด

PLC

Basic PLC (GX Works2) Basic PLC (GX Works3) Advance PLC Function Block Diagram

Advance PLC03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม
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Function Block Diagram04

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

หลักสูตรนี้เปนหลักสูตรตอเนื่อง จัดทำขึ้นสำหรับผูที่มีพื้นฐานการใชงานโปรแกรม GX Works3 กับอุปกรณ PLC รุน iQ-F (FX5U) และ iQ-R และมีความ
ตองการจะเรียนรูการออกแบบโปรแกรม PLC ดวยรูปแบบ Function Block Diagram/ Ladder หรือ FBD/LD ซึ่งเปน 1 ใน 5 รูปแบบภาษาที่ใชในการเขียน
โปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติตามมาตรฐาน IEC 1131-3 โดยภายในหลักสูตรนี้ จะมีการสอนเรียกใชงาน Function และ Function block สำเร็จรูปใน
โปรแกรม GX Works3 ไปจนถึงขั้นตอนการสราง user library ที่มีลำดับการทำงานเปนไปตามการออกแบบของผูใชงาน และวิธีการเรียกใชงาน
สวนประกอบตางๆ (element) ไดแก FBD unit, LD unit และ Common unit ซึ่งเปนสวนประกอบพื้นฐานที่จำเปนในการออกแบบโปรแกรมดวยรูปแบบ 
FBD/LD  หลักสูตรนี้ผูเขารับการอบรมจะไดทดลองใช PLC รุน iQ-F (FX5U) และ iQ-R รวมกับโปรแกรม GX Works3 เพื่อทำการออกแบบ
โปรแกรมควบคุมลำดับการทำงานเของเครื่องจักร

ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3.  Basic PLC Course (GX Works3)

1. รายละเอียด Function และ Function block
2. ขั้นตอนการสราง user library
3. วิธีการเรียกใชงานสวนประกอบตางๆ (element) ไดแก FBD unit, LD unit 
    และ Common unit
4. การใช simulation mode

PLC kit set (iQ-F, iQ-R Series) 15 sets

PLC

Basic PLC (GX Works2) Basic PLC (GX Works3) Advance PLC Function Block Diagram

Function Block Diagram
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หลักสูตรน้ีเหมาะสำหรบัผูทีส่นใจ GOT ซึง่เปนหน่ึงในประเภทของ Haman Machine Interface (HMI) ท่ีใชเปนอปุกรณ โตตอบระหวางเครือ่งจกัร
และผูใชงาน ปจจุบัน GOT มีชือ่เสียงในโรงงาน เน่ืองจากความสะดวกในการใชงานและมีประสิทธภิาพสูง ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการฝกอบรม
จะสามารถใช GOT และมีความรูในการเลือกแบบจำลองซึง่จะเปนส่ิงท่ีดท่ีีสุดสำหรบัการผลิตการเชือ่มตอระหวาง GOT และ PLC นอกจากน้ี
ผูเขารบัการฝกอบรมยังสามารถออกแบบและสรางสถานะการแสดงผลไดโดยใช GT Designer3

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

1. รายละเอียดโดยรวมของ GOT Feature
2. เทคนิคการเลือกแบบ GOT และเทคนิคการเลือกแบบ
3. วิธีการใช GT-Designer3 และ GT-Simulator
4. การติดตั้งระบบปฏิบัติการสำหรับ GOT และเชื่อมตอ GOT กับ PLC
5. วธีิสรางอปุกรณดจิทัิล (อปุกรณบติ) และอปุกรณแบบอนาลอ็ก
    (Word Device)
6. การใชงาน Alarm History
7. เทคนิคการควบคุมความปลอดภัย

1. หลักสูตร Basic PLC / ทักษะพื้นฐานในการใช 
GX Developer หรือ GX Works2
2. ความรูพืน้ฐานเก่ียวกบัไฟฟาหรอืประสบการณใน
การวัดและควบคุมระบบ
3. ทกัษะพืน้ฐานดานคอมพวิเตอรและภาษาองักฤษ

PLC and GOT 15 Set

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Basic GOT01

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Basic GOT
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ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 14 คน / 1 คอรส

PLC and GOT 7 Set

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Advance GOT02

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Advance GOT

หลักสูตรน้ีเหมาะสำหรบับคุคลท่ีมีความสนใจใน GOT2000 หรอืจออนิเตอรเฟต (HMI) ท่ีใชเปนอปุกรณสัง่การ และแสดงผลระหวางเครือ่งจกัรและ
ผูควบคมุ ในหลกัสูตรผูเขาฝกอบรมจะไดเรยีนรูในการใชฟงกชนัขัน้สูงของ GOT2000 และไดรบัความรูในการเลือกรุน GOT2000 ใหเหมาะสมกับ
ระบบงานมากท่ีสุดการเชือ่มตอระหวาง PLC กับ GOT ผานระบบ Network พรอมหลักการออกแบบโปรแกรมดวย GT Designer3

1. แนะนำลักษณะเดนของ GOT2000
2. การใชงาน GT-Designer3 สำหรับตั้งคาใชงาน
3. การติดตั้งระบบ system application และการเชื่อมตอ PLC ผาน GOT
4. การติดตั้งและการใชงาน Extend & Maintenance การใชงาน System &  
    user alarm
6. หลักความปลอดภัยของการใชงาน

1. ผานการฝกอบรม Basic PLC หรือ Advance PLC
2. ผานการฝกอบรม Basic GOT
3. มีทักษะพื้นฐานทางไฟฟาหรือมีประสบการณในเรื่อง
    เครื่องมือวัดและระบบควบคุม
4. มีทักษะพื้นฐานภาษาอังกฤษ
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ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 18 คน 
(2 คน/ 1ชุดทดลอง)

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Basic SCADA03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Basic SCADA

ในหลักสูตรน้ีผูเขาฝกอบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการทำงานพืน้ฐานของระบบ SCADA รวมถงึไดฝกหัดออกแบบการสรางหนาจอกราฟฟกในรปูแบบตางๆ 
ทัง้ยงัไดเรยีนรูถงึวธิกีารแสดงผลการแจงเตือนแบบ Alarm และวธิกีารสรางเชือ่มตอขอมูลเขาสสูระบบ Database ดวยซอฟตแวร GENSIS64TM หรอื 
MC Works64 นอกเหนอืจากน้ีผูเขาฝกอบรมยังจะไดเรยีนรูถงึหลกัการเชือ่มตอระบบ SCADA กบั PLC ผานซอฟแวร MX-OPC Server

1. หลักการทำงานของระบบ SCADA
2. วธีิการต้ังคาการทำงานของ MX- OPC Server
3. GENSIS64TM (MC Work64)
   Product Line up , วธีิการนบั Tag
4. โครงสรางการทำงานของ GENSIS64TM (MC Work64)
5. GraphWorX64
   Symbol Library
   Basic 2D and Object
6. AlarmWorX64 ( AlarmWorX64 Server , AlarmWorX64 Viewer,
    AlarmWorX64 Logger )
7. Database Connection (AlarmWorX64)

1. ผานการอบรมในหลกัสูตร Advance PLC
2. มคีวามรูพืน้ฐานทางดานระบบเนต็เวริกเบ้ืองตน

PLC รุน Q-Series



28 FA Training Courses

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจและปจจุบันใชเครื่องแปลงกระแสไฟฟา ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจ หลักการควบคุมความเร็วและวิธีการนำไป
ปฏิบัติไดโดยใชอินเวอรเตอรที่ใชในอุตสาหกรรมตางๆ มีสาเหตุหลายประการที่ ทำใหอินเวอรเตอรมีชื่อเสียงใชงานงายมีหลากหลายทางเลือกคุณภาพสูงและ
ประหยัดพลังงาน

Basic Inverter

1. การใชความเร็วมอเตอรควบคุมมอเตอรอินเวอรเตอร
2. สมรรถนะของมอเตอรหลังจากถูกควบคุมโดยอินเวอรเตอร
3. การเลือกรูปแบบอินเวอรเตอร
4. สวนประกอบของอินเวอรเตอร
5. การติดตั้งอินเวอรเตอร
6. กำหนดคาอินเวอรเตอร
7. วิธีการเลือกรูปแบบใหมของอินเวอรเตอรเพื่อใชแทนรุนที่ลาสมัย
8. การแกปญหาจากอินเวอรเตอร

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณในการ    
     วัดและควบคุมระบบ
2. ทักษะพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง Inverter (A800) 10 sets

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 20 คน / 1 คอรส

Basic InverterBasic GOTBasic Inverter01
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 20 คน / 1 คอรส

1. รายละเอียดโดยภาพรวมเกี่ยวกับฟงกชันอินเวอรเตอรและ PLC
2. การตอสายสัญญาณของอินเวอรเตอร
3. วิธีการเปดใชงานฟงกชัน PLC ในอินเวอรเตอรโดยใช FR-Configuration 2
4. การตั้งคาพารามิเตอรอินเวอรเตอรสำหรับ PLC function
5. การสื่อสารระหวาง Computer และ PLC function ในอินเวอรเตอร
6. การเขียนโปรแกรม PLC ladder
7. รายละเอียดเกี่ยวกับรีเลยพิเศษและรีจิสเตอรขอมูลของอินเวอรเตอร

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณ
    ในการวัดและควบคุมระบบ
2. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ PLC และเขารับการอบรม
    หลักสูตร Basic Inverter จาก บริษัท มิตซูบิชิ
    อีเล็คทริคออโตเมชั่นประเทศไทย จำกัด
3. ทักษะพื้นฐานดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

Inverter 800 Series: 10 ชุด

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

Basic InverterBasic GOTAdvance Inverter02

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจฟงกชันพีแอลซีของอินเวอรเตอร โดยหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจถึง หลักการของฟงกชัน PLC และอินเวอรเตอร
เพื่อใชในการปฏิบัติโดยใชอินเวอรเตอรที่ใชในอุตสาหกรรมตางๆ มีสาเหตุหลายประการที่ทำใหอินเวอรเตอรมีความสามารถหลากหลาย ใชงานงาย 
ลดคาใชจายเกี่ยวกับฮารดแวรและระบบสื่อสารของ PLC หลากหลายทางเลือกคุณภาพสูงและการประหยัดพลังงาน

Advance Inverter
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 10 คน / 1 คอรส

1. แนะนำกลไกพื้นฐานของฟงกชันปองกันดวย FR.configuration
2. ระบบตรวจสอบอินเวอรเตอร
3. กระบวนการปองกัน
4. กระบวนปองกันพารามิเตอร
5. การแกไขปญหา
6. จุดตรวจขั้นต่ำในกรณีที่เกิดความลมเหลว
7. การแกไขปญหากรณีศึกษา

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณใน
    การวัดและควบคุมระบบ
2. ทักษะพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ
3. เขาอบรมหลักสูตร Basic Inverter จาก บริษัท มิตซูบิชิ
    อีเล็คทริคออโตเมชั่นประเทศไทย จำกัด

ชุดทดลอง Inverter (A800) 5 sets

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

Basic InverterBasic GOTP.M. Inverter03

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจและกำลังใชงานอินเวอรเตอรเพื่อการบำรุงรักษาดวย FR-configuration 2 ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจหลัก
การขั้นสูงสำหรับการตรวจสอบการทำงานและวิธีการนำไปประยุกตใชกับการแกไขปญหาอินเวอรเตอรที่ใชรูปแบบตางๆ ในอุตสาหกรรม เพื่อวิเคราะหปญหา
ตางๆที่เราสามารถแกไขได โดยการกำหนดคาพารามิเตอรของอินเวอรเตอรใหเหมาะสม ตรวจสอบสถานะฮารดแวรหรือบันทึกขอมูลได

P.M. Inverter
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ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 22 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

Basic InverterBasic GOTBasic Servo04

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการใชงาน Servo Motor ซึ่งมีระบบควบคุมแบบปด 
(Closed-Loop Control) ในการควบคุมความเร็ว หรือตำแหนง และการประยุกตใชงาน ซึ่งจะชวยใหสามารถตอบสนองความตองการในดาน
ไดนามิกสตางๆได เชน ความเร็ว, อัตราเร็ว, แรงบิด และตำแหนง ใหมีความแมนยำ และรวดเร็ว ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรู
ถึงทฤษฎี Sevo Motor ขั้นพื้นฐาน การเลือกใชงาน Servo Amplifer และServo Motor ใหเหมาะสม การตอสายสัญญาณตางๆ 
การควบคุมการแสดงผลการทำงาน

Basic Servo

1. หลักการทำงานพื้นฐานของ Servo Motor
2. การเลือก Servo Amplifer ใหเหมาะสมกับ Servo Motor
3. โครงสรางของระบบ Servo Motor และการตอสายสัญญาณในแบบตางๆ
4. การตั้งคา Parameter ในตัว Servo Amplifier
5. การควบคุมการแสดงผลการทำงาน (Status Display)
6. การกำหนดตำแหนง ZERO ของ Servo Motor
7. การประยุกตใชงาน Servo Motor
8. การออกแบบ และเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุม Servo Motor ดวย PLC รุน FX
9. Software MR Confgurator2

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรมการใชงาน 
PLC ขั้นพื้นฐาน (PLC101) หรือสามารถใชโปรแกรม GX 
Developer หรือ GX Works ได
2. ผูเขารบัการฝกอบรมควรมีความรูพืน้ฐานดานไฟฟา หรอื
ทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง Servo motor (MR-J4 _A)
and PLC (FX3U)
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 8 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

Basic InverterBasic GOTPositioning (QD75)05

หลักสตูรนีจั้ดทำขึน้เพือ่ใหผูมีความสนใจศกึษา หรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึ การใชงาน และการออกแบบโปรแกรมเพือ่ควบคมุ Servo Motor ผาน Positioning 
Module (QD75) ของ Mitsubishi ผูเขารบัการอบรมจะไดทราบถงึหลักการทำงานในแตละฟงกชัน่ จากน้ันทำการทดลอง เพือ่ใหเกดิประโยชนในการนำไปประยุกต
ใชงานจรงิ ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการฝกอบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการทำงานในแตละฟงกชัน่ของ Positioning Module (QD75) การเชือ่มตอกับ Servo Motor 
การต้ังคา Parameter และการออกแบบโปรแกรมควบคมุ Servo Motor

Positioning (QD75)

1. โครงสรางและหลักการทำงานของ Position module ได
2. สามารถเขียนฟงกชั่นเพื่อการประยุกตเพื่อใชในงานจริงได
3. สามารถเขียนและแกไขโปรแกรมควบคุม Servo motor ได
4. สามารถนำฟงกชั่นตางๆ มาชวยในการออกแบบโปรแกรมที่มี
    ความยุงยากใหงายขึ้นได
5. สามารถตรวจเช็คปญหาตางๆ (Error) ที่เกิดขึ้นที่ Position module

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3. ผานการอบรมในหลักสูตรพื้นฐาน PLC (PLC101-MELFT13)
4. ผานการอบรมในหลักสูตรขั้นสูง PLC (PLC201-MELFT17)
5. ผานการอบรมในหลักสูตร Servo Motor
(SVO301-FA09)

Training kit (Q-Series PLC+QD75) 4 sets
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ระยะเวลา : 3 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 10,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 8 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

Basic Inverter Advance Inverter P.M. Inverter Basic Servo Positioning (QD75) Motion Controller

Basic InverterBasic GOTMotion Controller06

หลักสตูรนีจ้ดัทำขึน้เพือ่ใหผูท่ีมีความสนใจศกึษา หรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูการใชงาน Servo Motor ขัน้พืน้ฐาน หลกัการทำงาน และองคประกอบของ Motion 
Controller รุน Q ตลอดจนไดเรยีนรูถงึพืน้ฐานการออกแบบ และเขยีนโปรแกรมควบคมุการทำงานของ Motion Controller รุน Q สามารถตรวจสอบ
การทำงานและแกไขปญหาเบ้ืองตนเม่ือเกดิการทำงานท่ีผิดพลาดได ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการอบรมจะไดเรยีนรูถงึทฤษฎขีอง Servo Motor หลักการใชงาน 
Motion Controller ขัน้พืน้ฐานการใชงานโปรแกรม MT Devoloper 2 เพือ่เขยีนโปรแกรมควบคมุ Motion Controller รุน Q รวมท้ังการตรวจสอบ
การทำงาน และการแกไขปญหาเม่ือ Motion Controller อยูในสภาวะผดิปกติ

Motion Controller

1. การแบงชนิด และความแตกตางของ Motion Controller รุน Q ในแตละรุน
2. โครงสรางของ Motion Controller รุน Q
3. วิธีการ และขั้นตอนการนำ Motion Controller รุน Q ไปใชงาน
4. วิธีการ ขั้นตอนการออกแบบโปรแกรม และเขียนโปรแกรมใน Real mode และ   
    Virtual mode
5. การใชงานโปรแกรม MT Developer 2
 • การใชงานคำสัง่พืน้ฐาน และคำส่ังพเิศษตางๆใน Motion Controller รุน Q
 • การอาน/เขียนโปรแกรม จากคอมพิวเตอรไปยัง Motion Controller   
   รุน Q
 • การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆ
 • การตรวจสอบและแกปญหา เมื่อ Motion Controller อยูในสภาวะผิดปกติ

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรม การใชงาน 
PLC ขั้นพื้นฐาน (PLC101) และสามารถใชงานโปรแกรม 
GX Developer หรือ GX Works2 ได
2. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรม
การใชงาน Sero ขั้นพื้นฐาน (SVO301)
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานทางดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
4. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานทางดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

Mitsubishi Q-Series Motion controller and 
Servo Motor (MR-J4_B) 4 sets
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หลักสูตรนี้ทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึง หลักการติดตอกับอุปกรณควบคุมระยะไกล (Remote Station) ดวย
ระบบการเชื่อมโยงระดับ Device Level Network โดยระบบโครงขายที่เรียกกันวา CC-Link ที่เปนระบบมาตรฐานในการควบคุมระยะไกลแบบหนึ่ง 
ซึ่งนิยมใชกันอยางแพรหลายในปจจุบัน ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงการเชื่อมโยงแบบ CC-Link การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุม
การทำงาน และการตั้งคา Parameter เพื่อใชงาน Local Station รวมกับ Remote I/O ทั้งในแบบ Digital และ Analog

CC-Link Fundamental

Network

CC-Link Fundamental CC-Link IE Field CC-Link IE Control Ethernet Communication
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CC-Link Fundamental

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 18 คน / 1 คอรส

1. หลักการทำงาน และ โครงสรางของระบบ CC-Link
2. การตั้งคา Parameter ในการใชงานระบบ CC-Link
3. การใชงานขอมูลใน Buffer Memory
4. การกำหนดตำแหนง Remote I/O (RX,RY,RWw,RWr)
5. การเขียนโปรแกรมติดตอระหวาง Master กับ Remote Station
 • Remote I/O Station
 • Remote Device Station
 • Interlligant Device Station
6. การตรวจสอบปญหาในการใชงาน CC-Link หรือทำงานผิดพลาด

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองเคยผานการฝก
อบรม การใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หรือสามารถใช
งานโปรแกรม GX Works2 ได
2. ผูเขารับการฝกอบรมตองเคยผานการฝก
อบรม การใชงาน PLC ขั้นสูง มากอน
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
4. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC รุน Q พรอม CC-Link
จำนวน 9 ชุด
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 หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงระบบเครือขายอีเทอรเน็ททีใ่ชในงานอตุสาหกรรมในปจจบุนัทีเ่รยีกวาระบบ
เครอืขาย CC-Link IE Field (IE = Industrial Ethernet) โดยระบบเครือขายนี้จะมีจุดเดนในเรื่องของความเร็วในการสื่อสารขอมูลที่มีความเร็วสูงถึง 
1GB/Sec นอกจากนี้ในระบบโครงขายนี้ยังนำสาย Lan ซึ่งเปนอุปกรณดานที่สามารถหาซื้อไดตามทองตลาดทั่วไปมาใชในการสื่อสารอีกดวย ในหลักสูตร
น้ีผูเขารับการอบรมจะไดเรียนรูถึงการใชงานอุปกรณการควบคุมระยะไกลในระบบเครือขาย CC-Link IE Field ไดแก Remote Input, Remote Output , 
Analog Input Analog Output และการส่ือสารขอมูลกันระหวาง PLC ผานระบบโครงขาย CC-Link IE field นอกจากน้ีผูเขาฝกอบรมยังไดเรียนรูถึงวิธี
การตรวจเช็คอุปกรณในระบบโครงขายเมื่อทำงานผิดปกติ และวิธีการหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเบื้องตนอีกดวย

Network
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CC-Link IE Field

CC-Link IE Control Ethernet Communication
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CC-Link IE Field

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

1. โครงสรางการเชื่อมโยงขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE field
2. วิธีการตั้งคาพารามิเตอรเครือขาย CC-Link IE Field
    วิธีการตั้งคาอุปกรณควบคุมระยะไกลแบบ Remote I/O , Analog A/D
    Analog D/A, และ Local station
4. หลักการในการติดตอสื่อสารระหวางสถานีการควบคุมหลักและสถานีการ
    ควบคุมระยะไกล
 4.1 การสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE Field แบบ
       Cyclic transmission
 4.2 การสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE Field แบบ
        Transient transmission
5. วิธีการตรวจสอบหาสาเหตุของปญหาเมื่อระบบเครือขายทำงานผิดปกติ

1. ผานการฝกอบรมอบรมหลักสูตร CC-Link 
(CCL30 1) หรือมีประสบการณในการทำงานที่
เกี่ยวของ
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอรและ
ภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC (Q-Series) และชุดทดลอง 
CC-Link IE Field จำนวนทั้งหมด 6 ชุด
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำ PLC มาใชในระบบเครือขายดวยการเชื่อมโยงระดับ 
(Control Level Network หรือเปนระบบเครือขายที่เรียกวา CC-Link IE Control เนื่องจากในปจจุบันระบบการผลิตสินคาแบบอัตโนมัติในโรงงาน
อุตสาหกรรมสวนใหญตองอาศัยการทำงานที่สอดคลองกันในแตละขบวนการผลิต ดังนั้นจึงมีความจำเปนที่จะตองนำอุปกรณ PLC ในแตละขบวนการ
ผลิตมาทำการเชื่อมโยงกันเปนระบบเครือขายสำหรับทำการสงผานขอมูล ดวยความเร็ว สูงถึง 1 GB เพื่อใหระบบการผลิตมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้น 
อีกทั้งระบบเครือขาย แบบ CC-Link IE Control ยังเปนระบบเครือขายที่ไดมาตรฐาน สะดวกตอการใชงาน มีความนาเชื่อถือและงายตอการตรวจสอบ
เมื่อมีปญหาเกิดขึ้น
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CC-Link IE Control Ethernet Communication
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CC-Link IE Control

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 16 คน / 1 คอรส

1. ความรูเบื้องตนในระบบเครือขาย PLC
2. คุณสมบัติของ PLC และ CPU ที่เกี่ยวของกับระบบเครือขายแบบตางๆ
3. คุณสมบัติของระบบเครือขาย และอุปกรณที่จำเปนตางๆ
4. การใชงานระบบเครือขาย การเลือกใชโมดูล และการตั้งคา Parameter ตางๆ
5. การตรวจสอบการทำงาน และแกไขปญหาระบบเครือขาย
6. การเชื่อมโยงอุปกรณระยะไกล (Remote I/O)
7. เทคนิคการใชระบบเครือขายขั้นสูง

1. ผานการอบรมหลักสูตร CCL301 หรือมี
ประสบการณในการทำงานในดานที่เกี่ยวของ
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC (Q Series) และ CC-Link
IE Control module, Optical cable
จำนวน 8 ชุด
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำอุปกรณ PLC มาใชกับระบบเครือขายโดยการเชื่อมโยงในระดับ 
Computer Level Network ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงหลักการสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขายแบบ Ethernet Communication ซึ่งจะสามารถ
ติดตอส่ือสารผานอปุกรณ PLC, GOT, Computer device และวธีิการต้ังคา Network Parameter รวมถึงการทดลองเขียนโปรแกรมโดยใชชุดคำส่ังพิเศษ
สำหรับการสื่อสารขอมูลแบบ  Ethernet Communication อีกทั้งการเรียนรูถึงหลักการตรวจสอบระบบโครงขายเมื่อเกิดสภาวะการทำงานที่ผิดปกติ 
นอกจากนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงมาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ MC และ SLMP โปรโตคอลเบื้องตน ซึ่งเปนมาตรฐานการสื่อสารขอมูล
ในระบบเครือขายของ MITSUBISHI PLC อีกดวย
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CC-Link IE Control Ethernet Communication
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Ethernet Communication

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 16 คน / 1 คอรส

1. พื้นฐานการเชื่อมโยงอุปกรณ PLC ในระบบเครือขายแบบ
    Ethernet communication
2. หลักการใชงาน Software GXW2 ในการตั้งคาการเชื่อมระหวางตออุปกรณ 
    PLC และ GOT
3. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ MC Protocol (Mitsubishi Corporation 
    protocol)
4. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ Predefined Protocol (SLMP ; Seamless
    Message Protocol)
5. หลักการสื่อสารขอมูลในระบบเครือขายแบบ Socket communication
6. หลักการ อาน/เขียน ขอมูลระหวางอุปกรณ PLC โดยใชชุดคำสั่งพิเศษใน
    CPU built-in Ethernet port

1. ผานการฝกอบรมในหลักสูตร CC-Link
IE Control หรือ CC-Link IE field
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอร, อุปกรณ IT 
และภาษาอังกฤษ

PLC kit set (QnUDV-Series PLC )
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 32 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

MX-Sheet01

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

MX-Sheet

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำโปรแกรมMicrosoft Excel มาประยุกตใชกับอุปกรณ PLC 
เพื่อทำการสื่อสารขอมูลระหวางกัน ดังนั้นในปจจุบันจึงนิยมทำการเก็บขอมูลแบบอัตโนมัติผานอุปกรณ PLC โดยขอมูลที่เก็บจะถูกแสดงผลผาน
โปรแกรมMicrosoft Excel ซึ่งการใชงานในลักษณะดังกลาวกำลังเปนที่นิยมมากในระบบอุตสาหกรรมปจจุบันในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะได
เรียนรูถึงวิธีการ รับ-สง ขอมูลกับอุปกรณ PLC ผานระบบการเชื่อมตอแบบตางๆซึ่งเปนมาตรฐานระบบสื่อสารของ Mitsubishi Network รวมกับ
โปรแกรม

1. ระบบการส่ือสารของ Mitsubishi PLC Network
2. การใชงานโปรแกรม MX-Component และ MX-Sheet
3. วธีิใชงานโปรแกรม Microsoft Excel เพือ่ทำการ รบั-สง ขอมูลกับ PLC

1. ผานการฝกอบรมหลักสูตร PLC ขัน้สูง (PLC201) หรอื 
มีความรูเก่ียวกบัใชงานอปุกรณ PLC เปนอยางดี
2. มคีวามรูพืน้ฐานดานคอมพวิเตอร และภาษาองักฤษ
3. มคีวามรูเบ้ืองตนเก่ียวการใชงานโปรแกรม
Microsoft Excel

ชดุทดลอง PLC (FX Series, Q Series)
จำนวน 16 Sets
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

DATA Logger02

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

DATA Logger

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษา หรือผูที่ใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการเก็บขอมูลจาก PLC ดวยอุปกรณ High Speed Data 
Logger Module เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาในแตละขบวนการการผลิตจะประกอบไปดวยตัวแปรตางๆ อาทิเชน อุณหภูมิ, แรงดัน, 
ความชื้น และอัตราการไหล ซึ่งตัวแปรทุกตัวจำเปนตองมีการจดบันทึกคาตามเวลาที่กำหนดไว เพื่อนำขอมูลที่ไดกลับไป วิเคราะหสำหรับใชเปนแนวทาง
ในการออกแบบการผลิต หรือการทำ PM (Preventive Maintenance) ใหกับเครื่องจักร ซึ่งอุปกรณ High Speed Data Logger จะสามารถตอบ
โจทยการใชงานนี้ไดอยางลงตัว ในหลักสูตรนี้ผูเขาฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงวิธีการติดตอสื่อสารในระบบเครือขายแบบ Ethernet, การใชงานฟงกชั่น 
Logging สำหรับการเก็บบันทึกคาตัวแปรดวยอุปกรณ High Speed Data Logger Module รวมถึงการแสดงผลขอมูลที่ถูกเก็บเชิงตัวเลข สถิติและ
กราฟ เพื่องายตอการนำไปวิเคาระห

1. หลักการทำงานของโมดุล Data Logger รุน Q-Series
2. การใชงานฟงกชั่น Logging

1. ผานการอบรม PLC ขั้นสูง (PLC201) หรือมีความรู
เกี่ยบกับ PLC ชั้นสูง และสามารถใชงาน
โปรแกรม GX Works2 ไดเปนอยางดี
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3. สามารถใชงานโปรแกรม Microsoft Excel ได

ชุดทดลอง PLC (Q-Series) และ QD81DL96
6 Sets
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ระยะเวลา : 1 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

MES Interface Module03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

MES

หลักสูตรน้ีจดัทำขึน้เพือ่ใหผูท่ีมีความสนใจศกึษาหรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึหลักการนำอปุกรณ MES Interface module มาใชเปนตัวกลางในการ
เชือ่มตอขอมูลจาก Shop floor ในสายการผลิตผานอปุกรณ PLC ไปยังระบบฐานขอมูล เพ่ือทำการจัดเก็บขอมูลท่ีตองการ โดยสามารถเลือกจดัเก็บ
ในฐานขอมูลแบบตางๆได อาทเิชน Microsoft Access, SQL Server, หรอื Oracle ท้ังน้ีเพ่ือนำขอมูลท่ีจัดเกบ็ไวในฐานขอมูลกลับมาวเิคราะหเพือ่การ
วางแผนประกอบการตัดสินใจในการผลิตโดยมเีปาหมายเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการปรบัปรงุกำลังการผลิตใหสูงขึน้ อีกท้ังยังสามารถนำมาวางแผน
วงจรชวีติของผลิตภณัฑ เวลาทรพัยากรการดำเนนิการส่ังซือ้และการจัดสง, การวเิคราะหการผลิตโดยรวมอุปกรณประสิทธิผล OEE ซึง่ระบบจะมี
ประสิทธภิาพมากขึน้เม่ือทำงานรวมกบัซอฟแวรการบรหิารจัดการ ERP ตอไป MX-Component โดยสามารถแสดงผลผานโปรแกรม Microsoft 
Excel ในรปูแบบของ CSV ไฟลในรปูแบบของขอมูลเชงิตัวเลขและกราฟชนิดตางๆ เพ่ือใหงายตอการนำไปวเิคราะหตอไป

1. หลักการเชื่อมโยงอุปกรณ PLC และ MES Interface module
2. หลักการใชงานโปรแกรม Microsoft Access สำหรับการสรางตารางบน
    ฐานขอมูล
3. การใชงานซอฟแวร MX MES Interface configuration tool สำหรับการ
    ตั้งคาการสื่อสารขอมูล
4. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลผานการเชื่อมตอแบบ ODBC
5. การใชฟงกชั่นในการ อาน/เขียน ขอมูลระหวางอุปกรณ PLC กับตารางที่
    สรางขึ้นบนฐานขอมูล
6. หลักการตรวจสอบหาสาเหตุเมื่อเกิดสภาวะการทำงานที่ผิดปกติของ
    MES Interface module

1. ผานการฝกอบรมในหลักสูตร Mx-Sheet หรือ 
Data Logger
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอร, อุปกรณ IT 
และภาษาอังกฤษ

PLC kit set (QnUDV-Series PLC
QJ71MES96N ) 6 sets



41FA Training Courses

Robotics

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงความรูพื้นฐานของ Mitsubishi Robot ผูเขารับการฝกอบรมของหลักสูตรนี้จะได
รับความรูพื้นฐานการใชงานของ iQ- Platform Robot ซึ่งจะเปนประโยชนในการเขาใจกระบวนการทำงาน นอกจากนี้ผูเขารับการฝกอบรมยังสามารถตรวจสอบ
และแกไขปญหาเบื้องตนไดเมื่อมีปญหาเกิดขึ้น ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูเกี่ยวกับ iQ- Platform Robot และซอฟตแวรที่จำเปนในการตั้งคา 
และบำรุงรักษาระบบหุนยนต โดยในการฝกอบรมจะใชหุนยนตรุน RV และซอฟตแวร RT Toolbox 2

ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 12,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 2 คน / 1 คอรส

1. การทำงานของหุนยนต และการใชงานเบื้องตน
2. โครงสรางหุนยนต และการบำรุงรักษาเบื้องตน
3. ฟงกชั่นและการใชงาน Operation panel
4. ฟงกชั่นและการใชงาน Teaching pendent
5. วิธีการการออกแบบและเขียนโปรแกรม (Online & Offline)
6. การออกแบบโปรแกรมโดยใชสัญญาณหุนยนตควบคูกับการใชงาน PLC
7. การแกไขปญหาเบื้องตน

1. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
2. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

Robot (RV Series)

อุปกรณการฝกอบรม

Basic Robots (iQ-Platform)

Basic Robots (iQ-Platform)

โครงสรางหลักสูตร

01



42 FA Training Courses
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MX-
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Advance
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DATA
 LOGGER
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Online

Bowin

Automation Park

Lamphun
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Online

Bowin
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TDPK

Online

TDPK

Online

TDPK

Online
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Online

Servo
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TDPK 18-19 7-8 23-24 27-28 15-16 28-29 25-26 19-20

24-25
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TDPK Online Bowin LamphunKorat TGI Automation Park
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QD75

Motion Q

15 17

17-19 27-29 13-15 10-12 27-29

5 6 20 3,000.-

8 29 10 7 9 627

10 3129 12 9 11 8

24

30-31

13

5

7 6 19

3 17

3 2217 13

3,000.-

3,000.-

10,000.-

10,000.-

29-31 21-23 18-20

3,000.-

3,000.-

3,000.-

Basic
Inverter

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

TDPK

PM 
Inverter TDPK

22-23

19-20

21-22 16-17 17-18 22-23 19-20 28-29 6,000.-CC Link 
IE Field TDPK

24-25

26-27

6,000.-CC Link IE 
Control 26-27 26-27TDPK

29 1 10 23 9 1 3,000.-MES TDPK

7-828-29 29-30 24-25 6,000.-Ethernet TDPK

TDPK

Bowin

Bowin

Lamphun

Korat

TDPK

11-13

CC Link
27-28 6-7 21-22 18-19

6,000.-

6,000.-

13-14

TDPK

Bowin

15-16

Basic 
Robot 

(iQ Platform)

19-20 25-26 13-14 30-31

12,000.-

12,000.-

23-24 8-9 14-15

TDPK

TGI

5-6 26-273-4

16-17

16-17

Basic 
Robot 

(iQ Platform)

27-28 6-7 15-16 21-22 6,000.-

6,000.-13-14 12-13

12-13 12-13

12-13

TDPK

Bowin

18-19

TRAINING CALENDAR

ศูนย�ทดสอบ
มาตรฐานฝ�มือ
แรงงาน DSD

TDPK 30 ม.ค. 27 ก.พ. 29 มี.ค. 26 เม.ย. 24 พ.ค. 26 มิ.ย. 30 ก.ค. 30 ส.ค. 30 ก.ย. 31 ต.ค. 27 พ.ย. 4 ธ.ค.

TDPK Online Bowin LamphunKorat TGI Automation Park
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ตัวอยางรายชื่อหลักสูตร Special Course พรอมเปดสอน 

Type

FA Software

1. Structure Text (iQR-series)

2. Advance PLC (iQR-series)

3. SFC (Q-series)

4. 3D Gemini Simmulator Software (Basic)

1

3

1

2

Controller

1. DeviceNet (Q-series)

2. Modbus RTU built-in CPU (FX5UCPU)

3. Modbus TCP built-in CPU (FX5UCPU, QnUDCPU, iQRCPU)

4. Safety PLC (iQR-series)

1

1

1

2

FA Network

1. CC-Link IE Field TSN (iQR-series)

2. CC-Link IE Field Safety (iQR-series)

3. CC-Link IE Field Basic (FX5UCPU, QnUDCPU, iQRCPU)

4. Simple PLC Communication  (FX5UCPU, QnUDVCPU, iQRCPU)

2

2

2

1

Data
Visualization

1. CPU Webserver function (FX5UCPU, iQRCPU)

2. GOT Mobile and VNC server function

1

1

Other

By requestes

1. SMKL course for OEE

2. iQ Manufacturing SME (SMKL)

3. SMKL course for Guardbrand Function

Customers can request courses according to their needs. 

2

2

1

Drive/
Robot/Vision

1. P.M Servo

2. FX5U Built-in Positioning Control

3. Simple Motion Module (QD77, RD77)

4. MELFA Assista Cobot

5. MELFA Robot Force Sensor

6. Melsensor Vision

1

2

1

2

1

2

Data Collection

1. Data logger Module (iQR-series)

2. Data logger Module Advance Function (Q-series, iQR-series)

3. CPU Module Logging Function (FX5UCPU, QnUDVCPU, iQRCPU)

4. GOT Logging Funtion

5. GOT MES/IF Finction

6. MES/IF Module (iQR-series)

1

1

1

1

1

1

Course Period (day)

** รายละเอียดของแตละหลักสูตร และราคาการฝกอบรม สามารถติดตอสอบถามที่แผนกฝกอบรม
บริษัท Mitsubishi Electric Factory Automation (Thailand) Co.,Ltd
Tel. (Office) +662-092-8600,Mobile : 089-900-7806"  
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BOWIN สาขา บอวิน

Sukhumvit RD.

Chalerm Maha Nakhon EXPY.

Bang Na Expressway
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Bang Na

Bearing

3109
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Chalerm
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aha Nakhon EXPY.

C
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Easily accessible via BTS Skytrain. It is 
approximatley 5-7 minutes walking 
distance from Punnawithi Station, Exit 6

By BTS

Proceed to entrance 2. The one closest to 
Sukhumvit 101/1.(not the main entrance) drive or 
walk up the entrance road and you can see The 
Phoenix building on your left in front of the 
starbucks. Then request a visitors card from the 
security of�cer and proceed to the 5th �oor.

Once at True Digital Park 
Sukhumvit 101

Use The Chalerm Mahanakorn
Expressway. Exit at Sukhumvit 62 
continue for 2 km.Turn right on to 
Sukhhumvit Road. Continue
for 2 km. Destination is on the left hand 
side.

By Car

3309

3013

SATTAHIP PHANAT
NIKHOM

Chat Thong Villa
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Bowin
Nakorn Condo

Market
Bowin

Bowin Gold
Market

Submanee Village

Bowin Valley

Apex Bowin

Bowin
Mueang
Thong 2

331331

BANGKOK MAP แผนที่สำนักงานใหญ

MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO.,LTD.
Bowin Branch 333/122 and 123 Moo. 3, Bowin, Sriracha, Chonburi 20230

+66(2) – 092 – 8600 +66(38) – 195 – 873

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

MAP
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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

Bangkok
Ratchasima
Hospital

Mittraphap RD.

Mukkamontri RD. Mukkamontri RD.

S
ueb

siri R
D

.

Suranaree RD.

Pho Klang RD.

Jomsurangyard RD.

Nakhon
Ratchasima
Station

SaveOne Market

Mittraphap RD. 224

304
204

2 2

2

LUMPHUN สาขา ลำพูน

Korat สาขา โคราช

MAP
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คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยบูรพา
169 ถ.ลงหาดบางแสน ต.แสนสุข อ.เมือง จ.ชลบุรี 20131

0 - 3810 - 2222 ext 3300

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

TGI ทีจีไอ ชลบุรี

EEC Automation Park ม.บูรพา

MAP

Sri-Iam Temple

Amata Nakhon Baner

EGAT Bangpakong

Sripatum University

Chalermthai
Department Store
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Bangkok
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By Pass Pattaya RD.

Bangpakong River

Food CenterFood Center

Eastern Hotel

Km. 57

Ramkhamhaeng University

M
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to
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ay R
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.

QS 3

ประตูทางเขา

ถ. ลงหาดบางแสน

ถ. เนตรดีถ. เนตรดี

ถ. ลงหาดบางแสน

รพ. ม. บูรพา

หอประชุม ธำรง บัวศรี

สถาบันวิทยาศาสตร ทางทะเล

หางแหลมทอง

อ.ภปร

หอสมุด คณะวิทยาศาสตร

อาคารปฏิบัติการ
โรงแรมเทา-ทอง

สนามกีฬากลาง

อาคารชุด
สำหรับบุคลากร

คณะศึกษาศาสตร

คณะศิลปกรรมศาสตร

วิทยาลัย
พาณิชยศาสตร

คณะมนุษยศาสตร
และสังคมศาสตร

คณะวิศวกรรม
ศาสตร

P

โรงเรียนสาธิต
“พิบูลบำเพ็ญ”

สวนสาธารณะ
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อิทธิพลของ CC-Link ยังคงแพรขยายออกไปทั่วโลก

CC-Link Partner Association (CLPA) กอตั้งขึ้นเพื่อสงเสริมการใชงานเครือขายแบบ Open-field ของ CC-Link ดวยการดำเนินกิจกรรมประชาสัมพันธ 
เชน การจัดงานแสดงสินคาและการสัมมนา การดำเนินการทดสอบความสอดคลอง และการจัดทำแค็ตตาล็อก โบรชัวร และขอมูลเว็บไซต กิจกรรมตางๆ ของ 
CLPA ประสบความสำเร็จในการชวยเพิ่มจำนวนผูผลิตที่เปนพันธมิตรของ CC-Link และผลิตภัณฑที่เขากันไดกับ CC-Link ดังนั้น CLPA จึงมีบทบาทสำคัญ
ในการเผยแพรการใชงาน CC-Link ออกไปทั่วโลก

การสนับสนุนเชิงรุกสำหรับ CC-Link ตั้งแตการประชาสัมพันธไปจนถึงการพัฒนาขอกำหนดเฉพาะ

การสัมมนา การจัดแสดงสินคา หองปฏิบัติการทดสอบความสอดคลอง

CC-Link Promotion Center Thailand
101, True Digital Park Office, 5th Floor, Sukhumvit Road,
Kwaeng Bangchak, Khet Phra Khanong, Bangkok 10260 Thailand
Phone +66-2092-8600 Fax +66-2043-1231-33

ไปที่เว็บไซต CLPA เพื่อดูขอมูลลาสุดเกี่ยวกับ CC-Link

www.cc-link.org หรือ URL:th.cc-link.org/th

CC-Link ไดรับการสนับสนุนจากองคกร CLPA ที่มีสาขาอยูทั่วโลกทำใหสามารถใหการสนับสนุนบริษัทพารทเนอรในแตละประเทศได สำนักงานสาขาของ 
CLPA ประจำภูมิภาคแตละแหงดำเนินกิจกรรมการสนับสนุนและการประชาสัมพันธตางๆ เพื่อใหเกิดการใชงาน CC-Link/CC-Link IE ในสวนตางๆ ของโลก 
และองคกร CLPA พรอมสนับสนุนบริษัทตางๆ ที่กำลังตองการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต โดยสามารถติดตอไดที่สำนักงานในภูมิภาคของทาน

CC-Link- ยุโรป
(เยอรมนี)

CLPA- ตุรกี
(อิสตันบลู)

CLPA- อินเดีย
(คุรเคาน)

CLPA- จีน
(เซี่ยงไฮ)

CLPA- เกาหลี
(โซล)

สำนักงานใหญ CLPA
(นาโกยา, ญี่ปุน)

CC-Link
ศูนยสนับสนุนประจำประเทศไทย
(กรุงเทพ)

CC-Link
ศูนยสนับสนุนประจำภูมิภาคอาเซียน

(สิงคโปร)

CLPA-ไตหวัน
(ไทเป)

CLPA-อเมริกา
(สำนักงานสาขาเม็กซิโก)
(ทลาลเนปานทลา)

CLPA-อเมริกาเหนือ
(เวอรนอนฮิลล, อิลลินอยส,

สหรัฐอเมริกา)

CT
CT CT

CT

CT

ใหม

CT หองปฏิบัติการทดสอบความสอดคลอง

CC-Link Partner Association (CLPA)
- สงเสริมการใชงานเครือขาย
CC-Link ใหกระจายไปทั่วทุกมุมโลก
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Mitsubishi Electric

YOUR SOLUTION PARTNER

Mitsubishi Electric o�ers a wide range of automation equipment 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 �nance, 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 �rst hand 
about the need for reliable, e�cient,
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.

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



GLOBAL PARTNET
LOCAL FRIEND

MITSUBISHI ELECTRIC FACTORY AUTOMATION (THAILAND) CO., LTD.
101, True Digital Park Office, 5th Floor, Sukhumvit Road, Kwaeng Bangchak, Khet Phra Khanong, Bangkok 10260 Thailand
Phone +66-2092-8600 Fax +66-2043-1231-33

บริษัท มิตซูบิชิ อีเล็คทริค แฟคทอรี่ ออโตเมชั่น (ประเทศไทย) จำกัด
เลขที่ 101 ตึก ทรู ดิจ�ทัล พาร�ค ออฟฟ�ศ ชั้น5 ถนนสุข�มว�ท แขวงบางจาก เขตพระโขนง กทม. 10260 ประเทศไทย
โทรศัพท� 02-092-8600 แฟกซ� 02-043-1231-33

All trademarks acknowledged.


