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1. はじめに 

 

 PLC と汎用 SCADA で構成される PLC 計装は、以前に比べ格段にエンジニアリング効率と信

頼性が上がってきた。PLC はラダー言語から Tag No ベースの IEC 言語へ、SCADA は

Export/Import機能が充実し、グラフィックへの割付も Drag & Dropで行えるようにもなった。

またユーザのニーズに伴い、PLC計装として冗長化を備える機種も登場し、従来のプロセス制御

システムの市場にも適用されだしている。 

 プロセス制御の分野に適用されるに従い、ユーザからは DCS並みのシステム信頼性を求められ

るようになってきた。 

 そこで我々は、CPU及び制御 LAN の二重化に対応したコントローラであり、且つオンライン

メンテナンスが可能な横河電機製 自律型コ

ントローラ FCN/FCJと SCADAとしてはコン

トローラとの一貫性を考慮し STARDOM 

ASTMAC を採用することにより、上記のよう

なユーザニーズに対応している。 

 本稿では PLC 計装(STARDOM 計装)におけ

る、アプリケーションソフトの再利用性と品質

向上を目的としたエンジニアリング手法を紹

介する。 

 

2. PLC計装の問題点 

 

PLC 計装はオープン性が非常に高く、様々なメーカの SCADA と PLC が存在し、その組み合

わせは多様である。その反面マルチベンダを採用するとSCADAとPLCが一体となっていない為、

PLC 側と SCADA 側の両方でデバイス(変数)のエンジニアリングが必要となり、二度手間となる

ことがある。 

例えば、PLC 側でデバイスの変更があった場合、SCADA 側でもデバイス割付の変更が発生す

る為、PLC－SCADA間のインターフェイスのエンジニアリングが非常に重要となっている。 

このような問題を解決する為に、我々は PLC側のデバイス等に依存することなく SCADA側を

構築することができれば SCADA ソフトの再利用性が高まると同時にエンジニアリングの品質も

高まることが可能だと考えた。そこで、SCADA及び PLCで構造体の概念を持たせることで、デ

バイス等の固有情報に依存せず、SCADA側の構築が行える手法を考案した。 

 

 



3 構造体手法への取り組み 

 

構造体とは一般的に様々な種類のデータから互いに関連するデータをまとめた集合体を示すが、

我々は PLC－SCADA間のデータの取り合いに構造体データを使用することを検討した。 

我々が採用している SCADAである横河電機製の STARDOM ASTMACにはブロックデータオ

ブジェクト(以下 BD)と呼ばれる構造体の概念をもったデータタグが存在する。この BDでは容易

に効率よく大量データの送受信が行える機能を有し、さらに構造体の一部の要素のみの送受信も

サポートされている。 

また、同じく横河電機製の自律型コントローラであるFCN/FCJは、国際標準規格「IEC61131-3」

に準拠しており、従来の PLCで扱うデバイスとは異なり、コントローラ内部に構造体の配列変数

を作成することができる。 

SCADAである ASTMACの BDはこのコントローラ側の構造体配列変数にアクセスすることが

できる為、コントローラ側と SCADA側の構造体データをそれぞれ関連付けすることで、コント

ローラのデバイス等の固有情報に依存せず SCADA側の構築が行えることとなる。

 
 以下に STARDOM計装を用いた場合についてもう少し詳細な内容を説明する。 

(1) 従来手法 

コントローラ上に定義した制御ブロックのデータを ASTMAC のグラフィック画面に貼り

付ける場合、自動的に作成される csvファイルをインポートし、グラフィック画面に指定す

る必要があった。 

この場合、コントローラ側での定義が変更となった場合には再度インポートを行い、さら

にグラフィック画面上の割付も変更することとなる為、手間ががかかりまた間違いを起こ

しやすかった。 

 



(2) 構造体手法 

まずコントローラ側で構造体を定義し、必要な制御ブロッ

クデータを構造体変数へ格納する。ASTMAC 側では BD

を定義し、BD が参照するコントローラ側の構造体変数を

指定する。グラフィック画面では BDの信号名称を指定す

るため、コントローラ側の変更があっても、ASTMAC の

グラフィック画面上の修正は不要となる。 

さらにこの方式の場合、グラフィック画面毎に BDデータ

をまとめて読み込める定義が可能

であるため、一括で画面上のデー

タを読み込むことができ、通信パ

フォーマンスの向上という観点か

らも非常に有効な手法である。 

また、この手法の場合、同一設備向けのリピート案件などではグラ

フィック画面の再利用が可能となり、システム構築の品質向上に貢

献している。 

 

4. STARDOMコントローラの特徴 

 STARDOM計装は構造体の扱いに長けていることを説明したが、そのほかの特徴についても少

し説明する。 

 自律型コントローラ FCN/FCJ は「オンラインダウンロード」がサポートされており、機能的

な連続性が保たれたままのプログラム変更が行える。また PC 上で動作する「シミュレータ」が

用意されており、開発及びデバッグ時には実機がなくてもプログラムの動作確認が行える。更に

横河電機製の DCS とも接続することが可能となっている。DCS の HMI に SIOS(System 

Integration OPC Station)を介してFCN/FCJと接続することにより、DCS上のHMIでFCN/FCJ

の制御ブロックを操作・監視することが可能となっている。 

 

 

5. アナンシェータ機能の充実 

 

PLC 計装では DCS と異なり、メッセージの発報を SCADA 側にて管理される事が多い。異常

信号等を PLCへ取り込み、その異常信号と接続するオブジェクトを SCADA側で定義する。更に

メッセージ出力を行う設定とメッセージコメントを設定し初めてメッセージ出力用オブジェクト

となり、アナンシェータの点数と同数のメッセージ出力用オブジェクトを作成する必要がある。 

しかし STARDOM計装ではメッセージ定義はコントローラで行うことが可能となっている。メ

ッセージ出力は保持型と非保持型が用意されているのでアラームとオペガイドの様な使い分けが

容易に行えるのである。また、メッセージコメントを変数にすることにより定義も非常に容易に

行える。 



 

ツールの説明となってしまうが、FBD(ファンクションブロックダイアグラム)以外に ST(スト

ラクチャードテキスト)を使用すると、マイクロソフト社のMicrosoft  Excel等でコピーしたもの

をそのまま貼り付けることが可能である。これを活用することにより各種コメント部分のエンジ

ニアリング効率は大幅に向上する。 

 

6. 品質の安定に向けて 

 

 これまでは、SCADA側のエンジニアリング効率改造方法について記述してきたが PLC本来の

目的であるシーケンス制御についても工夫をし、品質の安定を図った。 

一般的にステップシーケンスが遷移するエンジニアリングを行う際には、工程と呼ばれる区分

を作成しその工程を組み合わせてシーケンスを完成させて行く。我々はその工程の考え方の見直

しを行った。 

制御要素（バルブやポンプ）から工程を考える事により、設備に属する制御要素への複数工程

からの競合をなくし、増改造への対応も容易に行えるのではないかと考えた。 

複数工程から制御要素へアクセスを許可してしまうと、同時に複数工程が実行中の場合にどの

工程によって制御要素が操作されたのかを判断するのが困難となり何か不適合が発生した場合に

問題の解決が遅れる。 

新しい工程区分の考え方のポイントとして、 

・ 制御要素は 1つの設備区分のみに属し、複数設備区分で操作しない。 

・ 1つの工程区分の中で複数の実行シーケンスが働かないようにする。 

ことが挙げられる。 

仮に他設備区分の制御要素に対する動作指令を行う場合は直接操作するのではなく、動作指令

要求フラグを 1Shotで出力されるように設計した。そのフラグを受信した設備区分でその制御要

素が動作可能かを判断し、実際に操作を行う。 

このように他とのインターフェースも明確にした工程区分を設計することで、改造が容易にな

るだけでなく、予期しない動作を未然に防ぐ事ができ、品質の安定も図ることができる。 

 



7. まとめ 

 

IEC でのプログラミングは容易に機能の部品化(ファンクションブロック化)が行え、構造体や

配列を用いたエンジニアリング手法は再利用性を大幅に増加させる。我々はそれに合わせた

ASTMAC の定型化を行うことにより、STARDOM 計装の標準化を行う事に成功した。今後もそ

の標準機能をブラシュアップし、更なる機能改善及び品質向上を目指して行く所存である。 
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