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1.　緒　　　　言

産業機械や物流システムの制御システムの開発では，開
発コスト低減のために，開発期間の短縮が求められていいテム械ェア開発の最終段階である実機での検証段階で

上記の問題が発生∵低減に伴い，開発期間の短縮化が進んできて
いる．このような状況のなか，短期間で高い信頼性をもったソフトウェアを開発するためには， 頼るて

のソでき高いない状きでもる な状開発ためでのソフトウェアのがウがう フフェる．ソフトウェアがウは，た ウのてで高いい高ェェすもき もでは，きも ににアめア もう い のたが にき∵アものもいきウ もったソフトウェアのが っきフ うト もた もトトたききもき もェる．ソフトウェアェ にに開発 のウ
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stical systems. In such a situation, it is important to have ready-made techniques for verifying software developed in 
the design phase in order to develop highly reliable software within a short period. We have carried out software verification 
using simple methods such as l
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ソフトウェアの検証手法として，複数の制御装置がお互
いに連携して行う場合はシーケンスシミュレータを用いた
手法について，上位の PC や PLC がライン全体を統括し
て制御する場合は物流シミュレータを用いた手法について
説明する．

3.　シーケンスシミュレータの開発

3. 1　シーケンスシミュレータを用いた手法

近年，3D-CAD を用いて製品の外見，内部構正 は外ての
説明用い 複数ェ スてーレススケの ス 法携 用 複し

括
すて 数外て

説 ン 明数ェ スてーレススケ 携携 ェ ェ ンい スレ括 数 ェケ ーェケ ス法携数 ェ ス 数 ー ス数 ェ ス 数数 ー い タスシ括 ュレ 法携し 数 用明用 を ス を を い
説ケス 外て

説 ン 明数 を スい携を携しゔ ミ 法 明 ス ェ数の 明を ェ 複 明用 明数ェ スてーレ レの し

ェ ェ

説 複複いを 複 をス 数 す 明用 明数ェ スて【ゔス 憤 憤∵ ∵ て
複 ∵� ェ
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的にこれらのユニットは実装せず，SIM PC，SIM PLC と
の通信ユニットのみの実装とする．ただし，シミュレー
ションモードがない位置決めユニットを使用する場合は，
位置決めユニットのみ実装する．
実 PLC 内のソフトウェアは実際の制御するものと同じ
ものであり，シミュレーション用にコードを変更するなど
の必

る
実 PLC
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時の復旧ロジックに問題がないかを検証することが
可能である．

3. 6　シーケンスシミュレータの仕様

シーケンスシミュレータでモデル化可能な装置の規模や
モデルの応答時間，各装置間の通信仕様を第 2 表に示す．

3. 7　シーケンスシミュレータの評価

実際の FA システムで動作中のソフトウェアを使用し
て，シーケンスシミュレータの機能，性能の評価を実施し
た．
今回評価に使用した制御システムは，ロボット 1 台と
コンベヤ 2 台および部品供給装置から構成されており，
製品をバッファに搬送する装置であり，第 9 図で表示例
として示したロボット搬送システムである．システムの規
模を第 3 表に示す．
このシステム規模では，SIM PC －実 PLC 間は数百

ms 程度，SIM PLC －実 PLC 間は数十 ms 程度で応答が
可能であり，実 PLC のソフトウェアの検証をする 程 しる式しト伏謄茂ム 蘶ム．システ く゚ 2 �Ü�p�Â�` s )t 
Ý�Ø�³





32 IHI 技報　Vol.51  No.2 ( 2011 )

をシミュレーションすることができた．クレーン地上盤の
指令に対するシミュレーションモデル応答時間は数秒であ
り，応答時間としては，問題ないレ∵いへ


