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2. PLCopen Japanとは？

■ PLCopen はプログラマブルコントローラのプログラミング言語の標準規格

IEC 61131-3 （ 及びJIS B3503 ) の普及促進を主な活動目的としています｡

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 （ PLCopen Japan 正会員１７社 2007.11現在）
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2. PLCopen Japanとは？

■ IEC61131-3のプログラミング言語
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2. PLCopen Japanとは？

■ IEC61131-3の普及状況
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2. PLCopen Japanとは？

■日本のPLC市場 （ 2006年度実績）

メーカ別シェア （ 台数ベース ） 販売先動向

三菱電機がシェア約40%、海外需要が約60%を占めている
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2. PLCopen Japanとは？

■ PLCopen Japan の取組み
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2. PLCopen Japanとは？

■解説書出版
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3. 協同プロジェクトの発足

■経緯

IECの解説書は初心者には少し難しい

POU とか TASK って何？

JSIAの為に、もう少し分かり易い

　　　　　　実用的なものを作れないだろうか？
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3. 協同プロジェクトの発足

■現状把握

制御・情報システム部会にてブレーンストーミングを実施。

PLC開発における問題点の抽出を行った。

　可読性が悪い。

　技術レベルに個人差がある。

　メーカ毎に命令語が異なる。

　ソースプログラムが管理されていない。

　技術習得時間が乏しい。

　その他多数
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3. 協同プロジェクトの発足

■課題のグループ化
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3. 協同プロジェクトの発足

■課題を整理 （ コンテンツの抽出 ）
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3. 協同プロジェクトの発足

■プロジェクトメンバーの選出

JSIAから5名、PLCopen Japanから8名を選出。

2007.4.13 ～ 2007.10.19 定期的に編集会議を開催。
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第1章. 制御システムメーカの技術的課題解決のために

■ 技術者の流出と世代交代に備える （ 効率化 ）

熟練プログラマーはLD 言語で育ち、スキルを磨いてきている。

若手はパソコン操作を得意とし、パソコン言語系が得意という傾向がある。
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第1章. 制御システムメーカの技術的課題解決のために

■ 技術者の流出と世代交代に備える （ 可読性 ）

従来のLD 言語は一本の巻物状態で、本人以外は理解が難しい。

また、ブロック化（ モジュール化 ）されていない為、他システムへの流用が出来ない。
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第2章. PLC システムのコスト構成の変化と
IEC-PLC によるエンジニアリングコストの低減

■ ソフトウェア開発費の削減 （ 流用性 ）

PLC の高性能化はその応用面で大きな変化をもたらしている。従来高価な専用

コントローラで行っていたモーション制御や計装制御を、PLC のソフトウェアに置

き換える動きが活発である。その結果、機械装置のコストの中に占めるソフトウェ

アの比率は年々上昇しており、装置コストの40％に達している。

　　　機械装置のコスト削減や品質向上は「ソフトウェア」を抜きに語れない状況である。
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ 定義作業
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ 変数アドレス方式

実行機種（ PLC ）に依存せず、流用性が向上。

　　　 ※ 日本人（特にPLCプログラマ ）が最も違和感をもつところ･･･
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ ソフト作成

従来PLC IEC-PLC
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ POU （ ブロック化 ）

モジュール化により可読性、流用性が向上。
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ TASKの指定
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ 言語の選択 （ ST言語の導入事例）

ＪＦＥ 様では以前LD言語にて結露点を算出していましたが問題がありました。

Step数が多くなり、1ｽｷｬﾝが200msを超えてしまい、ウォッチドッグエラーになる。

PLCopen

技術ｾﾐﾅｰより

結露点の空気線図
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ 言語の選択 （ ST言語の導入事例）

PLCopen

技術ｾﾐﾅｰより

空気線図の近似式；

ST

FB
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第3章.従来PLC とIEC－PLC の違い

■ 転送デバッグ

従来PLC IEC-PLC
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第4章. IEC- PLC によるプログラムの作成

■ PLCﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑの作成手順

変数の定義
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第4章. IEC- PLC によるプログラムの作成

■ PLCﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑの作成手順

プログラムの定義
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第4章. IEC- PLC によるプログラムの作成

■ PLCﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑの作成手順

タスクへの登録
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第4章. IEC- PLC によるプログラムの作成

■ PLCﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑの作成手順

コンパイルの実行



30平成19年度技術ｾﾐﾅｰ 2007.11.15

第5章.ソフトの部品化について

■ 部品化とは何か？

IEC-PLC におけるプログラミグを、上記の電子回路に対比すると次のようになる。

①　最初にIC に相当する汎用性の高いソフト部品をつくる。

②　次にこのソフト部品を組み合わせて接続して、基板に相当する機能ソフト部品を作る。

③　さらに、これらのソフト部品類を組み合わせ接続して、最終目的のシステムを製作する。
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第6章.構造化設計とIEC-PLC によるプログラミング

■ 構造化プログラミングの長所

　プログラムがコンパクトになり可視性が増すので、プログラムの理解や検証が容易になる。

　ブロックごとに正当性や機能の確認ができ、保守や修正が容易になる。

　プログラムを部品化し、別のシステムへの再利用が容易になる。
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第6章.構造化設計とIEC-PLC によるプログラミング

■ 構造化プログラミングのポイント

① 要求システム仕様に基づくメイン処理プログラムと必要な各工程仕様など下位処理サブプログラム

　 との切り分け ―――― トップダウン的アプローチ

② 各工程仕様から、使用する機器（機械）の機能の物理的な要求からくる処理

―――――――――- ボトムアップ的なアプローチ

の両面で行うのが現実的である。即ち①は顧客の要求基本仕様から、②は制御システムメーカの蓄積

された知的資産を利用しての実現仕様からのアプローチということになる。
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第7章.実際のプログラム開発と共同作業

■共同開発におけるルール作り

①　使用する文字（半角、全角、英数字、漢字、カタカナ）、文字数

②　POU名称の定義

③　ユーザＦＢの定義

④　入出力変数名の定義

⑤　変数名の定義

⑥　標準ユーザＦＢの定義

⑦　配列、構造体の名称、定義

⑧　ワークシート内の回路構成

⑨　ドキュメントを考慮したワークシートの使い方
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第8章.デバッグ、試験検証の効率化

■デバッグ工程

シミュレーション・ソフト

（機能）の活用
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第9章.ＰＬＣソフトによるモーション制御について

■ モーション用ファンクションブロック

　メカからサーボ（電子ギヤ 他）への移行

　PLCとCNC, MCとの差が少なくなってきた
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第10章.異メーカ・異機種PLC 間でのソフト相互利用について

■ PLCopen XML
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第11章.ソースプログラム管理について

■ ソース管理の必要性

　 PLC のアプリケーションプログラム（ソースプログラム）は、PLC にロードされる際、PLC にとって

最適なコード（実行コード）に変換される。その際、多くの管理・可読のための情報が削除されること

が一般的で、ソースコードを紛失してしまうと、PLC 内の実行コードだけでは、ソースコードを再現で

きないことに留意することが必要である。

従来PLC は、プログラミング言語であるニーモニック（＝マシン語）とラダー（LD）が1 対１で対応

しているシンプルなものであったため、PLC 内の実行コードをプログラミングツールにアップロード

するとソースプログラム（ラダー）が再現できたが、IEC-PLC やプログラマブル表示器は、実行コー

ドからソースコードが再現できないと考えるべきである。

機械安全（ISO12100 関連）の立場においても、プログラムやデータの変更にあたってはリスクア

セスメントが必須であり、責任・権限者の明確化やソースプログラムやデータ管理（保管場所）の明

確化が求められる。
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第11章.ソースプログラム管理について

■ ユーザとの取り決め

設備の変更・不具合などによりプログラムの変更が必要となる際、メーカとユーザ間で

プログラム管理をするための取り決めが必要となる。

・ 更新ドキュメント： 更新が必要なドキュメントを明確にする。

・ 更新手順： 更新の手続きをどのような手順で行うのかの決定。

・ 管理責任者： プログラムを更新管理する責任者の決定。原本とコピーの管理責任者及び部署を取り決

める。

・ 保管年数： プログラムの保管年数の決定。原本とコピーを誰（部署）が何年保管するかを取り決める。

・ 原本保管方法： 保管する方法（メディア・紙）の決定。作成中はコンピュータ上に保管されているが、完了

時には指定されたメディアで保管する必要がある。

・ 破棄： 関連するドキュメントの破棄については、設備が破棄されるタイミングで行われるが、ユーザへの確

認が必要である。
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プロジェクトメンバー紹介
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システムコントロールフェア２００７

■ PLCopenブース 西1-9

ワークショップ； 11月16日（金） 14:00～15:00 西1ホール2F B会場

　　　　　　　　　　　　テーマ 「PLCopen 最新技術動向」

特別価格注文書

（定価¥4,200 → ¥3,200）

置いてあります。


