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1.開発の背景

一般車にも従来と一線を画す機能が搭載されはじめました

車線に追従する操舵機能

カーエレクトロニクスの例
２．１ ここまできた制御の知能化

カラーバックガイドモニター

前車に追従する車間制御機能



CPUの高速化

（知能化・高付加価値化の推進要因）

オフラインの解析技術 → オンラインの解析技術

周辺機器接続、ソフト開発環境の互換性で技術導入が容易化

ハード・ソフトの規格化・標準化

ハードウエアのローコスト化

携帯電話やゲーム機によるCPUやCCDカメラ等の量産効果

２．１ ここまできた制御の知能化



経済性経済性経済性経済性

保守容易性保守容易性保守容易性保守容易性

拡張性拡張性拡張性拡張性

生涯コスト低減

容易かつ効果的な再構築

オープンオープンオープンオープン 業界標準のハードウェアとソフトウェア

高信頼高信頼高信頼高信頼

高機能／高性能高機能／高性能高機能／高性能高機能／高性能 高効率生産に適した性能

+

ダウンタイム ミニマム

生産現場の過酷さに耐え得る信頼性

全体最適により速やかにニーズに適応する

高信頼性 と 高性能

２．２ 製品コンセプト



ＮＣ装置に求めるもの
1. シンプルデザイン

– シングルＣＰＵ構成

2. 高機能・フレキシブルプラットフォーム
– 優れた開発環境

3. 高性能エンジン
– 最高性能

Time To Market の短縮
メンテナンス性の向上

最高性能の追求

環境変化に対応

２．２ 製品コンセプト



２０１０年のNC装置のアーキテクチャは？

シングルプロセッサ
Windows+RTOS

マルチプロセッサ
RTOS

シングルプロセッサ
RTOS

１９８０ １９９０ ２０００ ２０１０

OSP7000～E100OSP7000～E100

OSP5000～5020OSP5000～5020

OSP-P100/P200～OSP-P100/P200～

2010年の主流 HWプラットフォーム： シングルプロセッサ

SWプラットフォーム： Windows + RTOS
理由

– CPU高速化、メモリ高速大容量化により、HWは十分な能力を備える

– WindowsとRTOSの共存するSW構造がHWの能力を最大限に引出す

２．２ 製品コンセプト





高性能NCコンピュータ

Realtime OS ‘Volante’Windows XP

Windows applications

マンマシンインタフェース

Real time
applications

機械制御機能

オペレーティング システム

Windows XP      アプリケーションの不具合がOSに影響を与えない様に考
慮された高信頼なパソコンOS

リアルタイム拡張
ﾘｱﾙﾀｲﾑOS:       ウィンドウズ・アプリケーションから影響を受けない「ハード・

リアルタイム制御」を実現

２．３ PCベースCNC 

ソフトウェア





３． ソフトPLC

１．機械制御

性能

プログラム生産性

２．生産システム構築

標準ツール

即応性

ネットワーク対応

ソフトPLCの要件



2000年 2003年
基本命令 87 ns 10 ns

38,000step 7 .3 ms 1 .3 ms
3年で 8.7倍
3年で 5.6倍

1998 2000 2001 2003

10ns

20ns

40ns

80ns

2002

２００３

２０００

1999 2004

5ns

2005

ソフトPLC性能（弊社実測値）

基本命令

３．１ 性能（PLCパフォーマンス）



・IEC61131-3準拠でプログラムのモジュール化を支援
・機能モジュールをファンクションブロック（FBD言語)で簡単記述
・複雑な処理はハイレベルテキスト（ST言語）で実現
・ローカル変数／グローバル変数の区別でモジュール化を支援
・標準的なﾌｧﾝｸｼｮﾝ／ﾌｧﾝｸｼｮﾝﾌﾞﾛｯｸをライブラリとして再利用可能

・強力な編集機能
・実機上でプログラムの編集が可能
・マルチウィンドウで複数箇所を相互に参照しながら編集可能
・言語切り替え機能

・強力なモニタ機能
・マルチウィンドウで複数箇所を相互に参照しながら
オンラインモニタ可能

・実機上に加えて、リモートPCからもオンラインモニタ可能
・ロジックアナライザのサンプリング結果をExcelなどに取り込み可能

３．２ 標準/即応性





表示メニューおよびメッセージ／ヘルプを日本語／英語切り替え可能。

３．２ 標準/即応性（言語切り替え機能）



フリーレイアウトでラダー／FBDプログラムを記述できる。

コメントもフリーレイアウト。

３．２ 標準/即応性（フリーレイアウトのラダーエディタ）



系統毎のプログラム状態と変数状態、データトレース結果を同時に表示可能

３．２ 標準/即応性（マルチウィンドウのオンマシンモニタ）



サンプリング結果をタイミングチャートとして見ることができる。
サンプリング結果をファイルに出力して、Excelなどに取り込んで解析ができる。

３．２ （標準/即応性）グラフィカルなロジックアナライザ



４． ネットワーク

４．１ 製造システムのネットワーク構成

４．２ 情報系ネットワーク

４．３ 制御系ネットワーク

４．４ FL-Netの概要

４．５ ネットワーク対応



FL-net 

ActuatorSensor ActuatorSensorSensor

PLC工作機械 ローダー

ｻｰﾊﾞｰ

ライン管理用
PLC

Ethernet 

情報収集
端末

Dev ice

PLC

計測

システム

制御ネットワーク

情報ネットワーク

フィールド

ネットワーク

情報表示

パネル

端末

CNC－ローダー間インタフェース情報
計測結果

情報表示器機向け情報

加工進捗情報

機械診断情報

加工管理情報（加工進捗、加工数、NG数など）

Sensor

４．１ 製造システムのネットワーク構成

PLC
OSP



DNC

Server

Machine22Machine12 Machine21Machine11

情報系ネットワークの要件

加工プログラムやCAD/CAMデータの高速且つ高信頼な転送手段
を持つ事

リモート診断、 リモートプログラミング (PLC) が出来る事

生産情報の記憶や取り出しあるいは収集する機能を持つ事

リモート診断

収集

４．２ 情報系ネットワーク



ローダーと工作機械間のインターフェイス信号 : 時間制約厳しい

ライン管理とローダー間のインターフェイス信号 : 時間制約厳しい

Loader10 Line Master

Machine22Machine12 Machine21

Loader20

Machine11

ライン管理とローダー間でやり取りされるワークの種類の情報: 時間制約は少し緩い

時間制約の厳しい信号に対して、応答時間の保証があること

メッセージやデータの通信が同時に出来る事. 

４．３ 制御系ネットワーク

制御系ネットワークの要件



ｻｰﾊﾞｰ

表示器機

生産実績・稼動状況

ライン管理
PLC

Loader  
PLC

Line 1 Line 2

情報系ネットワーク

制御系ネットワーク

Loader  
PLC

ローダー・CNCインタフェース信号、稼動状況、生産個数、アラーム状態など

４．４ ネットワーク対応

ＮＣ起動指令

ローダからの起動信号



５． HMI

５．１ OSP画面とユーザカスタム画面

５．２ カスタマイズ手順

５．３ 表計算ソフトウェア応用HMI （さらに手軽なカスタマイズ）





画面作成手順

画面は、部品を貼り付けて作成

開発環境（VB、VC++）

５．２ カスタマイズ手順



段取りから実績管理までを

一本のエクセルファイルで実現

５．３ 表計算ソフトウェア応用HMI



■画面例

５．３ 表計算ソフトウェア応用HMI



エンドユーザがIEC61131準拠のPLC搭載を求めている。

６． オープンCNCのユーザ事例

業種 ユーザ要求 提供

Ａ社
自動車

◎ライン変更、トラブル時のマシンダウン時間の最小
   ⇒PLCプログラムの機上モニタ及び機上編集

[旋盤]
IEC61131-3準拠PLC搭載のPCﾍﾞｰｽCNC

Ｂ社 自動車
◎オープンなネットワークによる生産ラインの構築
　　⇒機械制御指令及び稼働情報を
　　　　PLCプログラムより通信するネットワーク

[旋盤]
PLCプログラムから機械情報を通信する
FL-net通信手段

Ｃ社 自動車部品

◎オペレータ操作の統一
　　⇒顧客仕様の操作画面でシステムを統一
◎保守、教育のコスト低減
　　⇒標準、汎用ツールの使用
　　　　PLCはIEC61131-3、画面は汎用ツールで開発

[旋盤]
IEC61131-3準拠PLC搭載のPCﾍﾞｰｽCNC
汎用言語（VB,VC++、C)を用いた画面開発環境

Ｄ社
航空機 ◎オープンなネットワークによる生産ラインの構築

　　⇒加工プログラムなどの情報系ネットワーク装備
[マシニングセンタ]
情報を通信できるAPI



ご清聴ありがとうございました

2005年6月6日

オークマ株式会社


