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1.タッチパネルの概要 

 

1.1 FA 現場での役割とはたらき 

  GOT（Graphic Operation Terminal:グラフィック オペレーション ターミナル）とは 

プログラマブルコントローラ(Programmable Logic Controller：PLC)と通信して、作業者など

に機械や装置の稼働状況を知らせたり、作業指示を行ったり、GOT からの操作などの情報を表

示したりする FA 生産現場の端末機 

 

【GOT の主な働き】 

 

(1)ラインの稼働状況のモニタリング機能 

システムや装置の稼働状況、生産量などの情報をリアルタイムに表示 

 

 

(2)FA 現場の作業者への指示 

システムや装置の異常などを表示またはブザーで通知し、適切な処置を作業者に促す 

 

 

(3)操作盤のスイッチ機能（GOT からの操作） 

GOT にタッチスイッチやテンキーを設定して作業者が操作盤として GOT を制御 

GOT で入力した生産数などの数値データを PLC に通知する 
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1.2 GOT の主な機能 

 

(1)表示関連の機能 

○文字の表示 

様々なサイズの文字を表示できます。また、表示した文字を点滅させたり、反転させたりするこ

とができます。 

○図形の表示 

連続直線、四角形、多角形、円、円弧、扇形の図形を表示できます。図形を様々なパターンで塗

りつぶしたり、点滅・反転させたりすることもできます。 

○内部メモリデータの表示 

GOT 本体内部にはビットデバイス(GB)とワードデバイス(GD)が用意されています。ワードデバイ

ス(GD)には数値や文字列を格納することができ、これらを表示させることができます。 

○グラフの表示 

指定ワードデバイスのデータに連動したグラフを表示できます。 

○ランプの表示 

PLC から点灯・点滅（ブリンク）させることができるランプ図形を表示できます。 

 

(2)入力関連の機能 

○タッチスイッチによる入力 

画面に触れて入力できるタッチスイッチ図形を表示できます。入力状態(ON/OFF)の情報を PLC に

送信するなど、様々な機能があります。 

○数値設定機能 

用意されているテンキーを使用して、現場で数値を入力する事ができます。PLC のデバイスに直

接書き込むことができます。 

 

(3)出力関連の機能 

○アラーム出力 

外部のアラームや警告灯などを ON/OFF させて、警報を発することができます。 

 

(4)システム関連の機能 

○システム機能 

システムの設定や保守などが画面に表示されるシステムメニューから実行できます。 

 

(5)その他 

 ・データのロギング 

 ・タッチパネルと制御機器の接続（バーコードリーダー等） 
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1.3 GOT で PLCCPU をモニタするまでの流れ 

 

①モニタ画面作成用のソフトウェア（GTDesigner3）で GOT に表示する画面を作成します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②作成したモニタ画面データをGOTに転送します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

③PLCCPUに接続してモニタを開始します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

PLCCPU 



 

 1-4 

1.4 GOT の動作 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

GTDesigner3 で GOT 画面上にスイッチ図形、ランプ図形、数値表示などのオブジェクトと呼ばれる

表示枠図形を貼り付けます。 

貼り付けたオブジェクトにそれぞれ PLCCPU のデバイスメモリ（ビット、ワード）による動作機能を

設定することで、GOT の各機能が実行できるようになります。 

 

ここでは、GOT でスイッチ（タッチスイッチ）や数値表示を以下のように設定した場合、PLCCPU と

の接続時にどのような動作を行うかを簡単に説明します。 

 

① GOT 画面内のタッチスイッチ“運転”をタ

ッチしている間、タッチスイッチに設定

してある PLC 側のビットデバイス“M0”

が ON。 

 

 

 

 

 

② “M0”が ON すると、ビットデバイス“Y10”

が ON。ビットデバイス“Y10”と連動する

ように設定してある GOT 画面内の運転ラ

ンプの表示が変化（ON 図形）。 

 

（PLCCPU） 

（PLCCPU） 

（PLCCPU） 

PLCCPU 

PLCCPU 

PLCCPU 
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③ “Y10”がONすると、ワードデバイス“D10”

に 10 進数の“123”が格納される。する

と、”D10”と連動するように設定してあ

る GOT 画面内の数値表示部分に、“123”

が表示される。 

 

 

 

 

④ GOT 画面内の“停止”スイッチをタッチして

いる間、スイッチに設定してある“M1”

が ON となる。その結果、ビットデバイス

“Y10”が OFF となるので、GOT 画面内の

運転ランプの表示が OFF となる。 

 

 

 

 

 

 

 

1.5 導入メリット 

 ランプやタッチスイッチなどを画面内に用意できるため、I/O の数（端子台への配線数）を節

約することができます。 

 PLC 本体のシステムエラーや故障発生等のメッセージを、FA 現場の作業者に知らせることがで

きます。 

 必ずしも制御盤を必要としないため、省配線が可能となり、コストを抑えることができます。 

 I/O の変更などを容易に行うことができます。 

 PLC のビットデバイスやワードデバイスのモニタリングやテストを行うことができます。 

 

 

（PLCCPU） 

（PLCCPU） 

PLCCPU 

PLCCPU 
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1.6 通信方式 

 

GOT と三菱製 PLC との接続方法には、バス接続、CPU 直接接続、計算機リンク接続、MELSECNET 接続、

CC-Link 接続などがあります。また、他メーカ PLC との接続も可能です。 

ただし、使用する GOT の機種により接続方法が若干異なりますので注意が必要になります。 

 

PLCCPU と接続可能な形態について 

GOT は，PLC と様々な接続形態で接続してモニタが可能です。 

よってシステム構成，使用用途に合わせた接続形態が選択できます。 

 

(1)バス接続 

バス接続は，ベースユニットの増設コネクタを使用して GOT を接続する方法（I/O バスによる接続）

で，GOT の接続形態の中では最も PLCCPU との応答性が高い接続形態です。 

増設 1段分を占有し，最大 5台までの GOT を接続することができます。*1 

＊ 1：QCPU（ハイパフォーマンスモデル以上）にて 

 

 

 

(2)CPU 直接接続 

PLCCPU の RS-232 コネクタ，RS-422 コネクタに接続する方法です。 

GOT を PLC に接続するための機器が不要なため, もっとも経済的な接続形態です。 

 

 

 

バス接続用ユニット 
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(3)計算機リンク接続 

PLCCPU に装着した計算機リンクユニット，シリアルコミュニケーションユニットに接続する方法です。 

PLCCPU に装着した計算機リンクユニット，シリアルコミュニケーションユニットに応じて，GOT を複

数台接続することができます。 

 

 

 

(4)CC-LinkIE，MELSECNET/H または MELSECNET/10 接続 

CC-LinkIE，MELSECNET/H または MELSECNET/10（PC 間ネット）の通常局として，ネットワークに接続

する方法です。 

CC-LinkIE，MELSECNET/H または MELSECNET/10（PC 間ネット）のサイクリックデータおよび同一ネッ

トワーク内の PLCCPU のデバイスをモニタすることができます。 

 

 

MELSECNET/H 用ユニット 

PLC 
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(5)CC-Link 接続 

CC-Link システムのインテリジェントデバイス局として，ネットワークに接続する方法です。 

CC-Link システムのサイクリックデータおよびマスタ局，ローカル局の PLCCPU のデバイスをモニタす

ることができます。 

 

 

 

(6)Ethernet 接続 

Ethernet（UDP/IP 通信）経由で PLCCPU のデバイスをモニタする方法です。 

ハブ，ケーブルなど市販品を使用し，ネットワーク構築が可能です。 

 

 

(7)各社 PLC と接続が可能 

GOT は，三菱電機 PLC 以外の各社 PLC のモニタが可能です。 

メーカにとらわれないシステム構築が可能です。 

（接続可能な PLC の機種については，製品のカタログやマニュアルを参照してください。） 
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(8)PLC 以外の機器との接続 

•マイコン 

パソコン,マイコンボード,PLC などから GOT の仮想デバイスにデータの書き込み／読出しなどを行う

ことができます。 

•バーコードリーダ 

バーコードリーダで読み込んだデータを,PLCCPU に書き込むことができます。 

•温度調節器，インバータ，サーボアンプ，CNC 各種モニタ機能,パラメータ変更などを行うことがで

きます。 

 

(9)マルチチャンネル機能 

GOT に複数の通信ドライバをインストールして，1台の GOT で最大 4台（4 チャンネル）の接続機器 

（PLCCPU，温度調節器，インバータなど）をモニタできます。 

 

 

マルチチャンネル機能を使用する場合は，あらかじめ GOT1000 シリーズ接続マニュアル(三菱電機機器

接続編)を参照して，システムの選定や GOT に装着する通信ユニットを選定する必要があります。 
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 総合評価 標準装備以外で

必要となるもの 

ケーブル 接続距離 備考 

バス 接

続 

 

 

 

     

CPU 直

接接続 

 

 

 

     

計算 機

リン ク

接続 

 

 

     

Etherne

t 接続 

（PLCCP

U 内蔵） 

 

 

     

Etherne

t 接続 

（Ether

net ユ

ニッ ト

使用） 

     

CC-Link

接続 

 

 

 

     

MELSECN

ET/H 接

続 
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[実践的ＦＡＱ００１ オブジェクトの表示速度] 

通信方式によって、表示速度などは変わるのか？ 

 

通信方式によって、表示速度などは変わります。下記の表を参照してください。 

 

オブジェクトの表示速度（参考値） 

 

 

出典：三菱電機株式会社 三菱グラフィックオペレーションターミナル GOT1000 シリーズ 

パンフレット 
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[実践的ＦＡＱ００２ オブジェクトの表示速度（参考値）］ 

個々のオブジェクトの、表示速度はわからないのか？ 

 

各オブジェクトの表示速度（参考値：GOT-A900 シリーズ）は下表のとおりです。 

実際の表示速度は、1 画面に設定しているオブジェクトの設定数、描画されている図形、トラン

ジェント伝送の頻度により変わります。 

 

 

 
※GOT1000 シリーズの表示速度は、マニュ

アル等に掲載されていません 
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