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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.

8 FA Training Courses



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
และโซลูชั่นใหมๆไดทางทาง
You Tube: Mitsubishi FA Thailand

สามารถดาวนโหลดคูมอื แคตาลอค software ได
งายๆบนเว็บไซต

ชม webinar ยอนหลังไดทุกที่ ทุกเวลาและ
โปรแกรม FA e-Learning เปนภาษาไทย
หลักสตูรเหลาน้ีจะชวยพิม่ความสามารถในการ
ทำงานและทักษะทางเทคนิคขั้นพื้นฐาน

เครือ่งมือการเลือกออนไลนสำหรบั ผลิตภณัฑ 
Mitsubishi Electric FA  ที่ชวยใหผูใชสามรถ
เลือกสวนประกอบถกู ตองตรงกับขอกำหนดของ
ระบบ กอนที่คุณจะสั่งซื้อยูนิตที่คุณเลือก

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 ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก Online Software

ผู�สอน

เรียนในรูปแบu Online lecture
ทดลองโปรแกรมโดยใช Remote Software 

เขามาใชงานอุปกรณจริง ไดจากที่บาน

ผู�เร�ยน
สอนรูปแบบ Online lecture

และ Monitor ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก Online Software

ผู�สอน

เรียนในรูปแบบ Online lecture
ทดลองโปรแกรมโดยใช อุปกรณจริงที่จัด

สงไปใหถึงที่บาน

ผู�เร�ยน
สอนรูปแบบ Online lecture

และ Monitor ผูเรียนผานการแชร
หนาจอจาก 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 ใหผูเรียนไดเลือกในแตละคอรสเรียนตางๆ ซ่ึงผูเรียนสามารถเลือกได
ตามความตองการของผูเรียน โดยทั้ง 3 Models มีรายละเอียดดังน้ี

รูปแบบการเรียน Online ที่คุณสามารถเลือกได

ตารางลักษณะการเรียนและอุปกรณที่ผูเรียนตองเตรียม

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online Lecture
จากท่ีบาน และ ทดลองเขยีนโปรแกรมโดย ใช
Software Simulator Function ในการเรยีน

Online Training (Online Lecture
+ Software Simulation Function)

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online Lecture
จากท่ีบาน และทดลองเขยีนโปรแกรม โดยใช 
Remote software เขามาใชงานอปุกรณ

ตางๆ ท่ีจดัเตรยีมไว

Remote Traning (Online Lecture
+ Remote Workshop )

เปนการเรยีนในรปูแบบ Online จากทีบ่าน และ
ทดลองเขียนโปรแกรมโดยใชชุดทดลองจริง

ซึ่งชุดทดลองจะจัดสงไปใหทางผูเรียนไดเรียน
จากที่บานและไดสัมผัสอุปกรณจริง

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
(สงชดุทดลองไปให)

Online Lecture Online Lecture

อุปกรณ

ตองมี ตองมี ตองมี

ตองมี

ตองมี
(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

ตองมี
(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

ตองมี

ไมตองมี

ตองมี

Computer / Laptop

True VROOM True VROOM

True VROOM,
Team viewer

(สามารถแจ�ง Admin
เพ�่อขอโปรแกรมได�)

Monitor

Online Software

Engineering Software
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูการใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หลักการทำงาน และองคประกอบของ PLC 
การประยุกตใชงาน PLC ตลอดจนไดเรียนรูถึงพื้นฐานการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC นอกจากนี้ยังสามารถทำการตรวจสอบและ
แกไขปญหาเบื้องตนเมื่อเกิดความผิดพลาดในการใชงาน PLC ได ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงทฤษฎีของ PLC ขั้นพื้นฐาน 
การเลือกชนิดของ PLC ใหเหมาะสม การใชงาน โปรแกรม GX Works 2 เพื่อเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC รวมทั้งการตรวจสอบ
เมื่อ PLC เกิดปญหา หรืออยูในสภาวะผิดปกติ ดวยการทดสอบจากการปฏิบัติจริง

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร 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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 32 คน / 1 คอรส

PLC

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

01

Basic PLC (GX Works2)

1. ประวัติความเปนมาของ PLC และกลุมงานที่ใช PLC
2. โครงสรางพื้นฐานของ PLC และความแตกตางของ PLC แตละรุน
3. การเลือกใช PLC ใหเหมาะสมกับลักษณะงาน
4. หลักการ และขั้นตอนในการใชงาน PLC
5. หลักการออกแบบ และขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC
6. อุปกรณพื้นฐานในการเขียนโปรแกรม
    (Input, Output, Internal Relay, Timer, Counter, Data Register)
7. การใชงาน GX Works2
 a. การติดตั้งโปรแกรม GX Works2
 b. การใชคำสั่งพื้นฐานและคำสั่งพิเศษ
 c. การ Read / Write Program ไปยัง PLC
 d. การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆใน PLC
 e. การตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรือทำงานผิดปกติ

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูการใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หลักการทำงานและองคประกอบของ PLC การ
ประยุกตใชงาน PLC ตลอดจนไดเรียนรูถึงพื้นฐานการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC นอกจากนี้ยังสามารถทำการตรวจสอบ และแกไขปญหา
เบื้องตนเมื่อเกิดความผิดพลาดในการใชงาน PLC ได ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงทฤษฎีของ PLC ขั้นพื้นฐาน การเลือกชนิดของ PLC 
ใหเหมาะสม การใชงานโปรแกรม GX Works3 เพื่อเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC รวมทั้งการตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรืออยูในสภาวะ
ผิดปกติ ดวยการทดสอบจากการปฏิบัติจริง

1. ประวัติความเปนมาของ PLC และกลุมงานที่ใช PLC
    โครงสรางพื้นฐานของ PLC และความแตกตางของ PLC แตละรุน
    การเลือกใช PLC ใหเหมาะสมกับลักษณะงาน
4. หลักการ และขั้นตอนในการใชงาน PLC
5. หลักการออกแบบ และขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของ PLC 
    โดยรูปแบบ Ladder
6. อุปกรณพื้นฐานในการเขียนโปรแกรม (Input, Output, Internal Relay, 
    Timer, Counter, Data Register)
7. การใชงาน GX Works3
 a. ขั้นตอนการเริ่มตนใชงาน Software GX Works3
 b. การใชคำสั่งพื้นฐานและคำสั่งพิเศษ
 c. การ Read / Write Program ไปยัง PLC
 d. การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆใน PLC
 e. การตรวจสอบเมื่อ PLC เกิดปญหา หรือทำงานผิดปกติ

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพืน้ฐานคอมพวิเตอร 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)

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส
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หลักสตูรน้ีจัดทำขึน้เพ่ือใหผูท่ีมีความสนใจศกึษาหรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึการใชงาน PLC ในขัน้สูง เชน การใชงานโมดลูพเิศษ การใชคำส่ังขัน้สูง 
รวมไปถงึการใชคำส่ังพิเศษเฉพาะใน PLC แตละรุนการประยกุตใชงาน PLC รวมกับอปุกรณภายนอก ท้ังนีเ้พือ่ใหผูใชงานเขาใจและสามารถใชงาน PLC 
ในงานท่ีมีความชบัซอน ซึง่ผูเรียนจะไดเรยีนรูถงึการงาน PLC รวมกับอปุกรณภายนอกและสามารถนำไปประยุกตใชงานไดจรงิ ในหลักสูตรผูเขาฝก
อบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการใชงานโมดูลพเิศษท่ีใชสำหรับควบคมุการทำงานเฉพาะ ในรปูแบบการเขยีนโปรแกรมโดยใชคำส่ังขัน้สูง รวมถงึการใชงาน 
PLC รวมกับอปุกรณภายนอก ท้ังแบบ Analog และ Digital เพือ่ใหผูเรยีนไดทดลองเขยีนโปรแกรมควบคมุการทำงานของหนวยอนิพตุและเอาทพตุ 
นอกจากน้ีผูเรยีนจะไดเรยีนรูถงึคำส่ังพเิศษท่ีชวยในการเขยีนโปรแกรมท่ีซบัซอนใหอยูในรปูแบบท่ีงายขึน้อกีดวย

Advance PLC

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

ราคา : 10,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

1. สวนประกอบของ PLC Mitsubishi รุน Q-Series และ โมดูลพิเศษ
2. คำสั่งพิเศษตางๆ
 a. คำสั่งในการกำหนดคาขอมูล
 b. คำสั่งในการแปลงคาขอมูล
 c. คำสั่งเปรียบเทียบคาขอมูล
 d. คำสั่งคำนวนคาขอมูลสำหรับจำนวนเต็มและทศนิยม
3. คำสั่งพิเศษที่ชวยในการออกแบบโปรแกรมการทำงาน
4. การใชงานโมดูล Analog Input และ Analog Output

1. ผานการอบรมหลักสูตร Basic PLC หรือ
มีความรูพื้นฐานในการใชงาน PLC เบื้องตน
และเคยใชงานซอฟแวร GX Works2
2. มีความรูพื้นฐานในเรื่องไฟฟา หรือประสบการณทางดาน
เครื่องมือวัดหรือระบบควบคุม
3. มีความรูพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC ( Q-Series ) 15 ชุด

PLC

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

Advance PLC03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม
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Function Block Diagram04

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

หลักสูตรนี้เปนหลักสูตรตอเนื่อง จัดทำขึ้นสำหรับผูที่มีพื้นฐานการใชงานโปรแกรม GX Works3 กับอุปกรณ PLC รุน iQ-F (FX5U) และ iQ-R และมีความ
ตองการจะเรียนรูการออกแบบโปรแกรม PLC ดวยรูปแบบ Function Block Diagram/ Ladder หรือ FBD/LD ซึ่งเปน 1 ใน 5 รูปแบบภาษาที่ใชในการเขียน
โปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติตามมาตรฐาน IEC 1131-3 โดยภายในหลักสูตรนี้ จะมีการสอนเรียกใชงาน Function และ Function block สำเร็จรูปใน
โปรแกรม GX Works3 ไปจนถึงขั้นตอนการสราง user library ที่มีลำดับการทำงานเปนไปตามการออกแบบของผูใชงาน และวิธีการเรียกใชงาน
สวนประกอบตางๆ (element) ไดแก FBD unit, LD unit และ Common unit ซึ่งเปนสวนประกอบพื้นฐานที่จำเปนในการออกแบบโปรแกรมดวยรูปแบบ 
FBD/LD  หลักสูตรนี้ผูเขารับการอบรมจะไดทดลองใช PLC รุน iQ-F (FX5U) และ iQ-R รวมกับโปรแกรม GX Works3 เพื่อทำการออกแบบ
โปรแกรมควบคุมลำดับการทำงานเของเครื่องจักร

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

ราคา : 3,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3.  Basic PLC Course (GX Works3)

1. รายละเอียด Function และ Function block
2. ขั้นตอนการสราง user library
3. วิธีการเรียกใชงานสวนประกอบตางๆ (element) ไดแก 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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หลักสูตรน้ีเหมาะสำหรบัผูทีส่นใจ GOT ซึง่เปนหน่ึงในประเภทของ Haman Machine Interface (HMI) ท่ีใชเปนอปุกรณ โตตอบระหวางเครือ่งจกัร
และผูใชงาน ปจจุบัน GOT มีชือ่เสียงในโรงงาน เน่ืองจากความสะดวกในการใชงานและมีประสิทธภิาพสูง ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการฝกอบรม
จะสามารถใช GOT และมีความรูในการเลือกแบบจำลองซึง่จะเปนส่ิงท่ีดท่ีีสุดสำหรบัการผลิตการเชือ่มตอระหวาง GOT และ PLC นอกจากน้ี
ผูเขารบัการฝกอบรมยังสามารถออกแบบและสรางสถานะการแสดงผลไดโดยใช GT Designer3

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 30 คน / 1 คอรส

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 และเชื่อมตอ GOT กับ PLC
5. วธีิสรางอปุกรณดจิทัิล (อปุกรณบติ) และอปุกรณแบบอนาลอ็ก
    (Word Device)
6. การใชงาน Alarm History
7. เทคนิคการควบคุมความปลอดภัย

1. หลักสูตร Basic PLC / ทักษะพื้นฐานในการใช 
GX Developer หรือ GX Works2
2. ความรูพืน้ฐานเก่ียวกบัไฟฟาหรอืประสบการณใน
การวัดและควบคุมระบบ
3. ทกัษะพืน้ฐานดานคอมพวิเตอรและภาษาองักฤษ

PLC and GOT 15 Set

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Basic GOT01

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 14 คน / 1 คอรส

PLC and GOT 7 Set

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Advance GOT02

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Advance GOT

หลักสูตรน้ีเหมาะสำหรบับคุคลท่ีมีความสนใจใน GOT2000 หรอืจออนิเตอรเฟต (HMI) ท่ีใชเปนอปุกรณสัง่การ และแสดงผลระหวางเครือ่งจกัรและ
ผูควบคมุ ในหลกัสูตรผูเขาฝกอบรมจะไดเรยีนรูในการใชฟงกชนัขัน้สูงของ GOT2000 และไดรบัความรูในการเลือกรุน GOT2000 ใหเหมาะสมกับ
ระบบงานมากท่ีสุดการเชือ่มตอระหวาง PLC กับ GOT ผานระบบ Network พรอมหลักการออกแบบโปรแกรมดวย GT Designer3

1. แนะนำลักษณะเดนของ GOT2000
2. การใชงาน GT-Designer3 สำหรับตั้งคาใชงาน
3. การติดตั้งระบบ system application และการเชื่อมตอ PLC ผาน GOT
4. การติดตั้งและการใชงาน Extend & Maintenance การใชงาน System &  
    user alarm
6. หลักความปลอดภัยของการใชงาน

1. ผานการฝกอบรม Basic PLC หรือ Advance PLC
2. ผานการฝกอบรม Basic GOT
3. มีทักษะพื้นฐานทางไฟฟาหรือมีประสบการณในเรื่อง
    เครื่องมือวัดและระบบควบคุม
4. มีทักษะพื้นฐานภาษาอังกฤษ
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ระยะเวลา : 2 วัน
9.00 - 16.30 น. (ลงทะเบียน 8.30 น.)

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 18 คน 
(2 คน/ 1ชุดทดลอง)

Basic GOT

Basic GOT Basic SCADAAdvance GOT

HMI

Basic SCADA03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Basic SCADA

ในหลักสูตรน้ีผูเขาฝกอบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการทำงานพืน้ฐานของระบบ SCADA รวมถงึไดฝกหัดออกแบบการสรางหนาจอกราฟฟกในรปูแบบตางๆ 
ทัง้ยงัไดเรยีนรูถงึวธิกีารแสดงผลการแจงเตือนแบบ Alarm และวธิกีารสรางเชือ่มตอขอมูลเขาสสูระบบ Database ดวยซอฟตแวร GENSIS64TM หรอื 
MC Works64 นอกเหนอืจากน้ีผูเขาฝกอบรมยังจะไดเรยีนรูถงึหลกัการเชือ่มตอระบบ SCADA กบั PLC ผานซอฟแวร MX-OPC Server

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

1. ผานการอบรมในหลกัสูตร Advance PLC
2. มคีวามรูพืน้ฐานทางดานระบบเนต็เวริกเบ้ืองตน

PLC รุน Q-Series
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โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจและปจจุบันใชเครื่องแปลงกระแสไฟฟา ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจ หลักการควบคุมความเร็วและวิธีการนำไป
ปฏิบัติไดโดยใชอินเวอรเตอรที่ใชในอุตสาหกรรมตางๆ มีสาเหตุหลายประการที่ ทำใหอินเวอรเตอรมีชื่อเสียงใชงานงายมีหลากหลายทางเลือกคุณภาพสูงและ
ประหยัดพลังงาน

Basic Inverter

1. การใชความเร็วมอเตอรควบคุมมอเตอรอินเวอรเตอร
2. สมรรถนะของมอเตอรหลังจากถูกควบคุมโดยอินเวอรเตอร
3. การเลือกรูปแบบอินเวอรเตอร
4. สวนประกอบของอินเวอรเตอร
5. การติดตั้งอินเวอรเตอร
6. กำหนดคาอินเวอรเตอร
7. วิธีการเลือกรูปแบบใหมของอินเวอรเตอรเพื่อใชแทนรุนที่ลาสมัย
8. การแกปญหาจากอินเวอรเตอร

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณในการ    
     วัดและควบคุมระบบ
2. ทักษะพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 20 คน / 1 คอรส

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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 20 คน / 1 คอรส

1. รายละเอียดโดยภาพรวมเกี่ยวกับฟงกชันอินเวอรเตอรและ PLC
2. การตอสายสัญญาณของอินเวอรเตอร
3. วิธีการเปดใชงานฟงกชัน PLC ในอินเวอรเตอรโดยใช FR-Configuration 2
4. การตั้งคาพารามิเตอรอินเวอรเตอรสำหรับ PLC function
5. การสื่อสารระหวาง Computer และ PLC function ในอินเวอรเตอร
6. การเขียนโปรแกรม PLC ladder
7. รายละเอียดเกี่ยวกับรีเลยพิเศษและรีจิสเตอรขอมูลของอินเวอรเตอร

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณ
    ในการวัดและควบคุมระบบ
2. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ PLC และเขารับการอบรม
    หลักสูตร Basic Inverter จาก บริษัท มิตซูบิชิ
    อีเล็คทริคออโตเมชั่นประเทศไทย จำกัด
3. ทักษะพื้นฐานดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ

Inverter 800 Series: 10 ชุด

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

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

Basic InverterBasic GOTAdvance Inverter02

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจฟงกชันพีแอลซีของอินเวอรเตอร โดยหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจถึง หลักการของฟงกชัน PLC และอินเวอรเตอร
เพื่อใชในการปฏิบัติโดยใชอินเวอรเตอรที่ใชในอุตสาหกรรมตางๆ มีสาเหตุหลายประการที่ทำใหอินเวอรเตอรมีความสามารถหลากหลาย ใชงานงาย 
ลดคาใชจายเกี่ยวกับฮารดแวรและระบบสื่อสารของ 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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 10 คน / 1 คอรส

1. แนะนำกลไกพื้นฐานของฟงกชันปองกันดวย FR.configuration
2. ระบบตรวจสอบอินเวอรเตอร
3. กระบวนการปองกัน
4. กระบวนปองกันพารามิเตอร
5. การแกไขปญหา
6. จุดตรวจขั้นต่ำในกรณีที่เกิดความลมเหลว
7. การแกไขปญหากรณีศึกษา

1. ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับไฟฟาหรือประสบการณใน
    การวัดและควบคุมระบบ
2. ทักษะพื้นฐานทางดานคอมพิวเตอรและภาษาอังกฤษ
3. เขาอบรมหลักสูตร Basic Inverter จาก บริษัท มิตซูบิชิ
    อีเล็คทริคออโตเมชั่นประเทศไทย จำกัด

ชุดทดลอง Inverter (A800) 5 sets

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

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

Basic InverterBasic GOTP.M. Inverter03

หลักสูตรนี้เหมาะสำหรับผูที่สนใจและกำลังใชงานอินเวอรเตอรเพื่อการบำรุงรักษาดวย FR-configuration 2 ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะเขาใจหลัก
การขั้นสูงสำหรับการตรวจสอบการทำงานและวิธีการนำไปประยุกตใชกับการแกไขปญหาอินเวอรเตอรที่ใชรูปแบบตางๆ ในอุตสาหกรรม เพื่อวิเคราะหปญหา
ตางๆที่เราสามารถแกไขได โดยการกำหนดคาพารามิเตอรของอินเวอรเตอรใหเหมาะสม ตรวจสอบสถานะฮารดแวรหรือบันทึกขอมูลได

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 22 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

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

Basic InverterBasic GOTBasic Servo04

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการใชงาน Servo Motor ซึ่งมีระบบควบคุมแบบปด 
(Closed-Loop Control) ในการควบคุมความเร็ว หรือตำแหนง และการประยุกตใชงาน ซึ่งจะชวยใหสามารถตอบสนองความตองการในดาน
ไดนามิกสตางๆได เชน ความเร็ว, อัตราเร็ว, แรงบิด และตำแหนง ใหมีความแมนยำ และรวดเร็ว ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรู
ถึงทฤษฎี Sevo Motor ขั้นพื้นฐาน การเลือกใชงาน Servo Amplifer และServo Motor ใหเหมาะสม การตอสายสัญญาณตางๆ 
การควบคุมการแสดงผลการทำงาน

Basic Servo

1. หลักการทำงานพื้นฐานของ Servo Motor
2. การเลือก Servo Amplifer ใหเหมาะสมกับ Servo Motor
3. โครงสรางของระบบ Servo Motor และการตอสายสัญญาณในแบบตางๆ
4. การตั้งคา Parameter ในตัว Servo Amplifier
5. การควบคุมการแสดงผลการทำงาน (Status Display)
6. การกำหนดตำแหนง ZERO ของ Servo Motor
7. การประยุกตใชงาน Servo Motor
8. การออกแบบ และเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุม Servo Motor ดวย PLC รุน FX
9. Software MR Confgurator2

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรมการใชงาน 
PLC ขั้นพื้นฐาน (PLC101) หรือสามารถใชโปรแกรม GX 
Developer หรือ GX Works ได
2. ผูเขารบัการฝกอบรมควรมีความรูพืน้ฐานดานไฟฟา หรอื
ทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 8 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

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

Basic InverterBasic GOTPositioning (QD75)05

หลักสตูรนีจั้ดทำขึน้เพือ่ใหผูมีความสนใจศกึษา หรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึ การใชงาน และการออกแบบโปรแกรมเพือ่ควบคมุ Servo Motor ผาน Positioning 
Module (QD75) ของ Mitsubishi ผูเขารบัการอบรมจะไดทราบถงึหลักการทำงานในแตละฟงกชัน่ จากน้ันทำการทดลอง เพือ่ใหเกดิประโยชนในการนำไปประยุกต
ใชงานจรงิ ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการฝกอบรมจะไดเรยีนรูถงึหลักการทำงานในแตละฟงกชัน่ของ Positioning Module (QD75) การเชือ่มตอกับ Servo Motor 
การต้ังคา Parameter และการออกแบบโปรแกรมควบคมุ Servo Motor

Positioning (QD75)

1. โครงสรางและหลักการทำงานของ Position module ได
2. สามารถเขียนฟงกชั่นเพื่อการประยุกตเพื่อใชในงานจริงได
3. สามารถเขียนและแกไขโปรแกรมควบคุม Servo motor ได
4. สามารถนำฟงกชั่นตางๆ มาชวยในการออกแบบโปรแกรมที่มี
    ความยุงยากใหงายขึ้นได
5. สามารถตรวจเช็คปญหาตางๆ (Error) ที่เกิดขึ้นที่ Position module

1. มีความรูพื้นฐานดานไฟฟา หรือระบบวัดคุม
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3. ผานการอบรมในหลักสูตรพื้นฐาน PLC (PLC101-MELFT13)
4. ผานการอบรมในหลักสูตรขั้นสูง PLC (PLC201-MELFT17)
5. ผานการอบรมในหลักสูตร 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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 8 คน / 1 คอรส

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

Motor and Drive

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

Basic InverterBasic GOTMotion Controller06

หลักสตูรนีจ้ดัทำขึน้เพือ่ใหผูท่ีมีความสนใจศกึษา หรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูการใชงาน Servo Motor ขัน้พืน้ฐาน หลกัการทำงาน และองคประกอบของ Motion 
Controller รุน Q ตลอดจนไดเรยีนรูถงึพืน้ฐานการออกแบบ และเขยีนโปรแกรมควบคมุการทำงานของ Motion Controller รุน Q สามารถตรวจสอบ
การทำงานและแกไขปญหาเบ้ืองตนเม่ือเกดิการทำงานท่ีผิดพลาดได ในหลักสูตรน้ีผูเขารบัการอบรมจะไดเรยีนรูถงึทฤษฎขีอง Servo Motor หลักการใชงาน 
Motion Controller ขัน้พืน้ฐานการใชงานโปรแกรม MT Devoloper 2 เพือ่เขยีนโปรแกรมควบคมุ Motion Controller รุน Q รวมท้ังการตรวจสอบ
การทำงาน และการแกไขปญหาเม่ือ Motion Controller อยูในสภาวะผดิปกติ

Motion Controller

1. การแบงชนิด และความแตกตางของ Motion Controller รุน Q ในแตละรุน
2. โครงสรางของ Motion Controller รุน Q
3. วิธีการ และขั้นตอนการนำ Motion Controller รุน Q ไปใชงาน
4. วิธีการ ขั้นตอนการออกแบบโปรแกรม และเขียนโปรแกรมใน Real mode และ   
    Virtual mode
5. การใชงานโปรแกรม MT Developer 2
 • การใชงานคำสัง่พืน้ฐาน และคำส่ังพเิศษตางๆใน Motion Controller รุน Q
 • การอาน/เขียนโปรแกรม จากคอมพิวเตอรไปยัง Motion Controller   
   รุน Q
 • การดูสถานะ การทำงานของอุปกรณตางๆ
 • การตรวจสอบและแกปญหา เมื่อ Motion Controller อยูในสภาวะผิดปกติ

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรม การใชงาน 
PLC ขั้นพื้นฐาน (PLC101) และสามารถใชงานโปรแกรม 
GX Developer หรือ GX Works2 ได
2. ผูเขารับการฝกอบรมตองผานการฝกอบรม
การใชงาน Sero ขั้นพื้นฐาน (SVO301)
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานทางดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
4. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานทางดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

Mitsubishi Q-Series Motion controller and 
Servo Motor (MR-J4_B) 4 sets
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หลักสูตรนี้ทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึง หลักการติดตอกับอุปกรณควบคุมระยะไกล (Remote Station) ดวย
ระบบการเชื่อมโยงระดับ Device Level Network โดยระบบโครงขายที่เรียกกันวา CC-Link ที่เปนระบบมาตรฐานในการควบคุมระยะไกลแบบหนึ่ง 
ซึ่งนิยมใชกันอยางแพรหลายในปจจุบัน ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงการเชื่อมโยงแบบ CC-Link การเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุม
การทำงาน และการตั้งคา Parameter เพื่อใชงาน Local Station รวมกับ Remote I/O ทั้งในแบบ Digital และ Analog

CC-Link Fundamental

Network

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

01

CC-Link Fundamental

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 18 คน / 1 คอรส

1. หลักการทำงาน และ โครงสรางของระบบ CC-Link
2. การตั้งคา Parameter ในการใชงานระบบ CC-Link
3. การใชงานขอมูลใน Buffer Memory
4. การกำหนดตำแหนง Remote I/O (RX,RY,RWw,RWr)
5. การเขียนโปรแกรมติดตอระหวาง Master กับ Remote Station
 • Remote I/O Station
 • Remote Device Station
 • Interlligant Device Station
6. การตรวจสอบปญหาในการใชงาน CC-Link หรือทำงานผิดพลาด

1. ผูเขารับการฝกอบรมตองเคยผานการฝก
อบรม การใชงาน PLC ขั้นพื้นฐาน หรือสามารถใช
งานโปรแกรม GX Works2 ได
2. ผูเขารับการฝกอบรมตองเคยผานการฝก
อบรม การใชงาน PLC ขั้นสูง มากอน
3. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
4. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC รุน Q พรอม CC-Link
จำนวน 9 ชุด
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 หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงระบบเครือขายอีเทอรเน็ททีใ่ชในงานอตุสาหกรรมในปจจบุนัทีเ่รยีกวาระบบ
เครอืขาย CC-Link IE Field (IE = Industrial Ethernet) โดยระบบเครือขายนี้จะมีจุดเดนในเรื่องของความเร็วในการสื่อสารขอมูลที่มีความเร็วสูงถึง 
1GB/Sec นอกจากนี้ในระบบโครงขายนี้ยังนำสาย Lan ซึ่งเปนอุปกรณดานที่สามารถหาซื้อไดตามทองตลาดทั่วไปมาใชในการสื่อสารอีกดวย ในหลักสูตร
น้ีผูเขารับการอบรมจะไดเรียนรูถึงการใชงานอุปกรณการควบคุมระยะไกลในระบบเครือขาย CC-Link IE Field ไดแก Remote Input, Remote Output , 
Analog Input Analog Output และการส่ือสารขอมูลกันระหวาง PLC ผานระบบโครงขาย CC-Link IE field นอกจากน้ีผูเขาฝกอบรมยังไดเรียนรูถึงวิธี
การตรวจเช็คอุปกรณในระบบโครงขายเมื่อทำงานผิดปกติ และวิธีการหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเบื้องตนอีกดวย

Network

CC-Link Fundamental CC-Link IE Field

CC-Link IE Field

CC-Link IE Control Ethernet Communication

02

CC-Link IE Field

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

1. โครงสรางการเชื่อมโยงขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE field
2. วิธีการตั้งคาพารามิเตอรเครือขาย CC-Link IE Field
    วิธีการตั้งคาอุปกรณควบคุมระยะไกลแบบ Remote I/O , Analog A/D
    Analog D/A, และ Local station
4. หลักการในการติดตอสื่อสารระหวางสถานีการควบคุมหลักและสถานีการ
    ควบคุมระยะไกล
 4.1 การสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE Field แบบ
       Cyclic transmission
 4.2 การสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขาย CC-Link IE Field แบบ
        Transient transmission
5. วิธีการตรวจสอบหาสาเหตุของปญหาเมื่อระบบเครือขายทำงานผิดปกติ

1. ผานการฝกอบรมอบรมหลักสูตร CC-Link 
(CCL30 1) หรือมีประสบการณในการทำงานที่
เกี่ยวของ
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอรและ
ภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC (Q-Series) และชุดทดลอง 
CC-Link IE Field จำนวนทั้งหมด 6 ชุด
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำ PLC มาใชในระบบเครือขายดวยการเชื่อมโยงระดับ 
(Control Level Network หรือเปนระบบเครือขายที่เรียกวา CC-Link IE Control เนื่องจากในปจจุบันระบบการผลิตสินคาแบบอัตโนมัติในโรงงาน
อุตสาหกรรมสวนใหญตองอาศัยการทำงานที่สอดคลองกันในแตละขบวนการผลิต ดังนั้นจึงมีความจำเปนที่จะตองนำอุปกรณ PLC ในแตละขบวนการ
ผลิตมาทำการเชื่อมโยงกันเปนระบบเครือขายสำหรับทำการสงผานขอมูล ดวยความเร็ว สูงถึง 1 GB เพื่อใหระบบการผลิตมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้น 
อีกทั้งระบบเครือขาย แบบ CC-Link IE Control ยังเปนระบบเครือขายที่ไดมาตรฐาน สะดวกตอการใชงาน มีความนาเชื่อถือและงายตอการตรวจสอบ
เมื่อมีปญหาเกิดขึ้น

Network

CC-Link Fundamental CC-Link IE Field

CC-Link IE Control

CC-Link IE Control Ethernet Communication

03

CC-Link IE Control

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 16 คน / 1 คอรส

1. ความรูเบื้องตนในระบบเครือขาย PLC
2. คุณสมบัติของ PLC และ CPU ที่เกี่ยวของกับระบบเครือขายแบบตางๆ
3. คุณสมบัติของระบบเครือขาย และอุปกรณที่จำเปนตางๆ
4. การใชงานระบบเครือขาย การเลือกใชโมดูล และการตั้งคา Parameter ตางๆ
5. การตรวจสอบการทำงาน และแกไขปญหาระบบเครือขาย
6. การเชื่อมโยงอุปกรณระยะไกล (Remote I/O)
7. เทคนิคการใชระบบเครือขายขั้นสูง

1. ผานการอบรมหลักสูตร CCL301 หรือมี
ประสบการณในการทำงานในดานที่เกี่ยวของ
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ชุดทดลอง PLC (Q Series) และ CC-Link
IE Control module, Optical cable
จำนวน 8 ชุด
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หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำอุปกรณ PLC มาใชกับระบบเครือขายโดยการเชื่อมโยงในระดับ 
Computer Level Network ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงหลักการสื่อสารขอมูลผานระบบเครือขายแบบ Ethernet Communication ซึ่งจะสามารถ
ติดตอส่ือสารผานอปุกรณ PLC, GOT, Computer device และวธีิการต้ังคา Network Parameter รวมถึงการทดลองเขียนโปรแกรมโดยใชชุดคำส่ังพิเศษ
สำหรับการสื่อสารขอมูลแบบ  Ethernet Communication อีกทั้งการเรียนรูถึงหลักการตรวจสอบระบบโครงขายเมื่อเกิดสภาวะการทำงานที่ผิดปกติ 
นอกจากนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงมาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ MC และ SLMP โปรโตคอลเบื้องตน ซึ่งเปนมาตรฐานการสื่อสารขอมูล
ในระบบเครือขายของ MITSUBISHI PLC อีกดวย

Network

CC-Link Fundamental CC-Link IE Field

Ethernet Communication

CC-Link IE Control Ethernet Communication
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Ethernet Communication

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

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

ราคา : 6,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 16 คน / 1 คอรส

1. พื้นฐานการเชื่อมโยงอุปกรณ PLC ในระบบเครือขายแบบ
    Ethernet communication
2. หลักการใชงาน Software GXW2 ในการตั้งคาการเชื่อมระหวางตออุปกรณ 
    PLC และ GOT
3. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ MC Protocol (Mitsubishi Corporation 
    protocol)
4. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลแบบ Predefined Protocol (SLMP ; Seamless
    Message Protocol)
5. หลักการสื่อสารขอมูลในระบบเครือขายแบบ Socket communication
6. หลักการ อาน/เขียน ขอมูลระหวางอุปกรณ PLC โดยใชชุดคำสั่งพิเศษใน
    CPU built-in Ethernet port

1. ผานการฝกอบรมในหลักสูตร CC-Link
IE Control หรือ CC-Link IE field
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอร, 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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 32 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

MX-Sheet01

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

MX-Sheet

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษาหรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการนำโปรแกรมMicrosoft Excel มาประยุกตใชกับอุปกรณ PLC 
เพื่อทำการสื่อสารขอมูลระหวางกัน ดังนั้นในปจจุบันจึงนิยมทำการเก็บขอมูลแบบอัตโนมัติผานอุปกรณ PLC โดยขอมูลที่เก็บจะถูกแสดงผลผาน
โปรแกรมMicrosoft Excel ซึ่งการใชงานในลักษณะดังกลาวกำลังเปนที่นิยมมากในระบบอุตสาหกรรมปจจุบันในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะได
เรียนรูถึงวิธีการ รับ-สง ขอมูลกับอุปกรณ PLC ผานระบบการเชื่อมตอแบบตางๆซึ่งเปนมาตรฐานระบบสื่อสารของ Mitsubishi Network รวมกับ
โปรแกรม

1. ระบบการส่ือสารของ Mitsubishi PLC Network
2. การใชงานโปรแกรม MX-Component และ MX-Sheet
3. วธีิใชงานโปรแกรม Microsoft Excel เพือ่ทำการ รบั-สง ขอมูลกับ PLC

1. ผานการฝกอบรมหลักสูตร PLC ขัน้สูง (PLC201) หรอื 
มีความรูเก่ียวกบัใชงานอปุกรณ PLC เปนอยางดี
2. มคีวามรูพืน้ฐานดานคอมพวิเตอร และภาษาองักฤษ
3. มคีวามรูเบ้ืองตนเก่ียวการใชงานโปรแกรม
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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม)

จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

DATA Logger02

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

DATA Logger

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูที่มีความสนใจศึกษา หรือผูที่ใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงหลักการเก็บขอมูลจาก PLC ดวยอุปกรณ High Speed Data 
Logger Module เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาในแตละขบวนการการผลิตจะประกอบไปดวยตัวแปรตางๆ อาทิเชน อุณหภูมิ, แรงดัน, 
ความชื้น และอัตราการไหล ซึ่งตัวแปรทุกตัวจำเปนตองมีการจดบันทึกคาตามเวลาที่กำหนดไว เพื่อนำขอมูลที่ไดกลับไป วิเคราะหสำหรับใชเปนแนวทาง
ในการออกแบบการผลิต หรือการทำ PM (Preventive Maintenance) ใหกับเครื่องจักร ซึ่งอุปกรณ High Speed Data Logger จะสามารถตอบ
โจทยการใชงานนี้ไดอยางลงตัว ในหลักสูตรนี้ผูเขาฝกอบรมจะไดเรียนรูถึงวิธีการติดตอสื่อสารในระบบเครือขายแบบ Ethernet, การใชงานฟงกชั่น 
Logging สำหรับการเก็บบันทึกคาตัวแปรดวยอุปกรณ High Speed Data Logger Module รวมถึงการแสดงผลขอมูลที่ถูกเก็บเชิงตัวเลข สถิติและ
กราฟ เพื่องายตอการนำไปวิเคาระห

1. หลักการทำงานของโมดุล Data Logger รุน Q-Series
2. การใชงานฟงกชั่น Logging

1. ผานการอบรม PLC ขั้นสูง (PLC201) หรือมีความรู
เกี่ยบกับ PLC ชั้นสูง และสามารถใชงาน
โปรแกรม GX Works2 ไดเปนอยางดี
2. มีความรูพื้นฐานคอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ
3. สามารถใชงานโปรแกรม 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 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 12 คน / 1 คอรส

Basic GOT

MX-Sheet MES Interface ModuleDATA Logger

Data Collection

MES Interface Module03

โครงสรางหลักสูตร ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

อุปกรณการฝกอบรม

MES

หลักสูตรน้ีจดัทำขึน้เพือ่ใหผูท่ีมีความสนใจศกึษาหรอืผูใชงานท่ัวไปไดเรยีนรูถงึหลักการนำอปุกรณ MES Interface module มาใชเปนตัวกลางในการ
เชือ่มตอขอมูลจาก Shop floor ในสายการผลิตผานอปุกรณ PLC ไปยังระบบฐานขอมูล เพ่ือทำการจัดเก็บขอมูลท่ีตองการ โดยสามารถเลือกจดัเก็บ
ในฐานขอมูลแบบตางๆได อาทเิชน Microsoft Access, SQL Server, หรอื Oracle ท้ังน้ีเพ่ือนำขอมูลท่ีจัดเกบ็ไวในฐานขอมูลกลับมาวเิคราะหเพือ่การ
วางแผนประกอบการตัดสินใจในการผลิตโดยมเีปาหมายเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการปรบัปรงุกำลังการผลิตใหสูงขึน้ อีกท้ังยังสามารถนำมาวางแผน
วงจรชวีติของผลิตภณัฑ เวลาทรพัยากรการดำเนนิการส่ังซือ้และการจัดสง, การวเิคราะหการผลิตโดยรวมอุปกรณประสิทธิผล OEE ซึง่ระบบจะมี
ประสิทธภิาพมากขึน้เม่ือทำงานรวมกบัซอฟแวรการบรหิารจัดการ ERP ตอไป MX-Component โดยสามารถแสดงผลผานโปรแกรม Microsoft 
Excel ในรปูแบบของ CSV ไฟลในรปูแบบของขอมูลเชงิตัวเลขและกราฟชนิดตางๆ เพ่ือใหงายตอการนำไปวเิคราะหตอไป

1. หลักการเชื่อมโยงอุปกรณ PLC และ MES Interface module
2. หลักการใชงานโปรแกรม Microsoft Access สำหรับการสรางตารางบน
    ฐานขอมูล
3. การใชงานซอฟแวร MX MES Interface configuration tool สำหรับการ
    ตั้งคาการสื่อสารขอมูล
4. มาตรฐานการสื่อสารขอมูลผานการเชื่อมตอแบบ ODBC
5. การใชฟงกชั่นในการ อาน/เขียน ขอมูลระหวางอุปกรณ PLC กับตารางที่
    สรางขึ้นบนฐานขอมูล
6. หลักการตรวจสอบหาสาเหตุเมื่อเกิดสภาวะการทำงานที่ผิดปกติของ
    MES Interface module

1. ผานการฝกอบรมในหลักสูตร Mx-Sheet หรือ 
Data Logger
2. มีความรูพื้นฐานดานคอมพิวเตอร, อุปกรณ IT 
และภาษาอังกฤษ

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

หลักสูตรนี้จัดทำขึ้นเพื่อใหผูมีความสนใจศึกษา หรือผูใชงานทั่วไปไดเรียนรูถึงความรูพื้นฐานของ Mitsubishi Robot ผูเขารับการฝกอบรมของหลักสูตรนี้จะได
รับความรูพื้นฐานการใชงานของ iQ- Platform Robot ซึ่งจะเปนประโยชนในการเขาใจกระบวนการทำงาน นอกจากนี้ผูเขารับการฝกอบรมยังสามารถตรวจสอบ
และแกไขปญหาเบื้องตนไดเมื่อมีปญหาเกิดขึ้น ในหลักสูตรนี้ผูเขารับการฝกอบรมจะไดเรียนรูเกี่ยวกับ iQ- Platform Robot และซอฟตแวรที่จำเปนในการตั้งคา 
และบำรุงรักษาระบบหุนยนต โดยในการฝกอบรมจะใชหุนยนตรุน RV และซอฟตแวร RT Toolbox 2

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

ราคา : 12,000 บาท / 1 ทาน
(ราคาดังกลาวไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม) จำนวนผูเขาอบรม : 2 คน / 1 คอรส

1. การทำงานของหุนยนต และการใชงานเบื้องตน
2. โครงสรางหุนยนต และการบำรุงรักษาเบื้องตน
3. ฟงกชั่นและการใชงาน Operation panel
4. ฟงกชั่นและการใชงาน Teaching pendent
5. วิธีการการออกแบบและเขียนโปรแกรม (Online & Offline)
6. การออกแบบโปรแกรมโดยใชสัญญาณหุนยนตควบคูกับการใชงาน PLC
7. การแกไขปญหาเบื้องตน

1. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
ไฟฟา หรือทำงานเกี่ยวของกับระบบวัดคุม
2. ผูเขารับการฝกอบรมควรมีความรูพื้นฐานดาน
คอมพิวเตอร และภาษาอังกฤษ

ความรูพื้นฐานกอนเขาอบรม

Robot (RV Series)

อุปกรณการฝกอบรม

Basic Robots (iQ-Platform)

Basic Robots (iQ-Platform)

โครงสรางหลักสูตร

01
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21-2219-208-9

19-20 24-25 26-27

11-12 16-17

11-12

TRAINING CALENDAR

Basic
PLC

(GX Works2)

4-5 5-6 4-5 7-8 4-5

10-11

1-2 5-6 2-3 1-2 4-5 2-3 6,000.-

8-9
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14-16
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11-13 10-12

26-28 16-18 18-20

25-26

4-5

29-31

10-12 8-10 28-30 2-4 25-2727-29
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29-30
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26-27

23-24 7-8 11-12

18-19

23-24 6,000.-
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6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

7,500.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

7-924-26 6-8 19-2113-15

29-31

3-5 7-9

14-16

4-6 9-11 6-8 2-4

11-13

10,000.-

10,000.-

10,000.-

10,000.-

10,000.-

3,000.-

3,000.-

3,000.-

2,000.-

2,000.-

2,300.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

4,000.-

10,000.-

11-12

17-18

17-18

17-18

2-3

14-15

14-15

23-2422-23

8-9 14-15

1-2 7-8

27-28

20-21

20-21

1-2 10-11 16-17

11-12 26-27 14-15

2-3 1-216-17 4-5 2-3 4,000.-

4,000.-

Online

Bowin

Automation Park

Lamphun

Korat

TGI

Basic
PLC

(GX Works3)

Advance
PLC

FBD/
LD

Basic
GOT

MX-
SHEET

Advance
GOT

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

DATA
 LOGGER

TDPK

Online

Bowin

Automation Park

Lamphun

Korat

TDPK

Online

Bowin

Automation Park

Lamphun

Korat

TDPK

Online

TDPK

Online

TDPK

Online

SCADA
Genesis64

TDPK

Online

Servo

TDPK

16

9

25

26

25-26 30-31 21-22

23 20

12

13 7 31

6 30

22 13

15

23 28 4 2524

TDPK

12-13 9-10

6,000.-

15-16

15-16

5-6

10-11

24-25

14-15 18-19

25-268-9

6-7 13-14 29-30

27-28 4-5 26-27 16-17 25-26 16-175-6

4-5 1-2 11-12 2-3 10-11 1-2 5-6 2-3 7-8 18-19 23-24

4-5

14-15

20-21 14-15 24-25

24-25

20-21 8-9 1-2 1-2 4-5 16-17 6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

6,000.-

4,000.-Online

Bowin

Automation Park

Lamphun

Korat

Bowin

Lamphun

Korat

TDPK

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

24-25

18-19

23-24

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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ตัวอยางรายชื่อหลักสูตร Special Course พรอมเปดสอน 

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)

** รายละเอียดของแตละหลักสูตร และราคาการฝกอบรม สามารถติดตอสอบถามที่แผนกฝกอบรม
บริษัท Mitsubishi Electric Factory Automation (Thailand) Co.,Ltd
Tel. (Office) +662-092-8600,Mobile : 089-900-7806"  
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BOWIN สาขา บอวิน
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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
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Apex Bowin
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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
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Korat สาขา โคราช
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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
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Amata Nakhon Baner
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QS 3

ประตูทางเขา

ถ. ลงหาดบางแสน

ถ. เนตรดีถ. เนตรดี

ถ. ลงหาดบางแสน

รพ. ม. บูรพา

หอประชุม ธำรง บัวศรี

สถาบันวิทยาศาสตร ทางทะเล

หางแหลมทอง

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 ยังคงแพรขยายออกไปทั่วโลก

CC-Link Partner Association (CLPA) กอตั้งขึ้นเพื่อสงเสริมการใชงานเครือขายแบบ Open-field ของ CC-Link ดวยการดำเนินกิจกรรมประชาสัมพันธ 
เชน การจัดงานแสดงสินคาและการสัมมนา การดำเนินการทดสอบความสอดคลอง และการจัดทำแค็ตตาล็อก โบรชัวร และขอมูลเว็บไซต กิจกรรมตางๆ ของ 
CLPA ประสบความสำเร็จในการชวยเพิ่มจำนวนผูผลิตที่เปนพันธมิตรของ CC-Link และผลิตภัณฑที่เขากันไดกับ CC-Link ดังนั้น CLPA จึงมีบทบาทสำคัญ
ในการเผยแพรการใชงาน CC-Link ออกไปทั่วโลก

การสนับสนุนเชิงรุกสำหรับ CC-Link ตั้งแตการประชาสัมพันธไปจนถึงการพัฒนาขอกำหนดเฉพาะ

การสัมมนา การจัดแสดงสินคา หองปฏิบัติการทดสอบความสอดคลอง

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 เพื่อดูขอมูลลาสุดเกี่ยวกับ CC-Link

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

CC-Link ไดรับการสนับสนุนจากองคกร CLPA ที่มีสาขาอยูทั่วโลกทำใหสามารถใหการสนับสนุนบริษัทพารทเนอรในแตละประเทศได สำนักงานสาขาของ 
CLPA ประจำภูมิภาคแตละแหงดำเนินกิจกรรมการสนับสนุนและการประชาสัมพันธตางๆ เพื่อใหเกิดการใชงาน CC-Link/CC-Link IE ในสวนตางๆ ของโลก 
และองคกร CLPA พรอมสนับสนุนบริษัทตางๆ ที่กำลังตองการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต โดยสามารถติดตอไดที่สำนักงานในภูมิภาคของทาน

CC-Link- ยุโรป
(เยอรมนี)

CLPA- ตุรกี
(อิสตันบลู)

CLPA- อินเดีย
(คุรเคาน)

CLPA- จีน
(เซี่ยงไฮ)

CLPA- เกาหลี
(โซล)

สำนักงานใหญ CLPA
(นาโกยา, ญี่ปุน)

CC-Link
ศูนยสนับสนุนประจำประเทศไทย
(กรุงเทพ)

CC-Link
ศูนยสนับสนุนประจำภูมิภาคอาเซียน

(สิงคโปร)

CLPA-ไตหวัน
(ไทเป)

CLPA-อเมริกา
(สำนักงานสาขาเม็กซิโก)
(ทลาลเนปานทลา)

CLPA-อเมริกาเหนือ
(เวอรนอนฮิลล, อิลลินอยส,

สหรัฐอเมริกา)

CT
CT CT

CT

CT

ใหม

CT หองปฏิบัติการทดสอบความสอดคลอง

CC-Link Partner Association (CLPA)
- สงเสริมการใชงานเครือขาย
CC-Link ใหกระจายไปทั่วทุกมุมโลก



49FA Training Courses

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.


