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PT630 サンプルアプリケーション説明書 

 
本書は JobGen Plusアプリケーションジェネレータを使用して作成した PT630
のサンプルアプリケーションの使用方法について説明しています。 
 
1. 備品管理 
各部署に配置している備品番号データを収集します。 

2. 在庫管理 
品番、品番と数量、または品番とシリアル番号のデータを収集します。 

3. 在庫数カウント 
品番毎の在庫数をカウントします。 

4. 貸し出し管理 
社員番号を入力すると社員ファイルから社員名を読み表示、そして貸し出し

品番号をスキャンすると品名ファイルから品名を読み表示します。同時に貸

し出し日時をデータファイルに記録します。 
5. 検品・照合 

1対 1および 1対 nの照合を行います。 
1対 1の場合、マスタデータをスキャンまたはキー入力し、次にスキャンし
たバーコードと合致しているかどうかをチェックします。合致しているかど

うかに関わらず次にマスタデータを再度入力します。 
1対 nの場合、マスタデータをスキャンまたはキー入力し、以降のスキャン
したバーコードがマスタデータと合致しているかどうかチェックします。 

6. 製造ライン・部品マウントチェック 
チップマウンターの部品リールにつけられたバーコード、あらかじめ登録さ

れた部品とマウント場所データを持つファイルを照合します。部品番号が一

致すれば OK と場所の表示と共に短いビープ音を鳴らし、一致しなければ
NG の表示と共に長いビープ音を鳴らします。NG の場合は他の部品リール
のバーコードをスキャンし、OK の場合は次の部品リールコードの部品リー
ルを探します。すべてのデータが読み終えると終了します。 
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備品管理プログラム ASSETMGT 

 

 

このプログラムは各部署にある備品(机、
椅子等の什器)をチェックします。 
最初に部署コードをキーパッドから入力、

またはバーコードをスキャンして入力し

ます。 
同一部署での備品チェックでは部署入力

は 1回だけ行います。 

 

最初に部署コード入力画面が現れます。 

 

部署コードを入力します。 

 

備品番号を、バーコードラベルをスキャン

して入力します。キーパッドからの入力も

できます。 
次の部署に移る場合には、F1 キーを押し
て新しい部署コードを入力します。 
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新しい部署コードを入力します。 
 
入力したデータの修正、削除をする場合

は、F2キーを押します。 

 

修正画面が現れます。 
 
Browseは、表示モードを表しています。
Rはレコード番号、Fはフィールド番号を
表しています。 
三行目の数字は入力したデータ、すなわち

レコード番号 47、フィールド番号 1 のデ
ータを表示しています。 

 

修正が終わったら部署コード入力画面に

戻ります。 

 

ESC キーを押すと終了確認のメッセージ
が現れます。1を入力すると終了します。
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収集したサンプルデータの例 
1カラム(A)は備品番号、2カラム(B)は部署番号 
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在庫管理プログラム INVENT 

 

 

本プログラムは在庫情報を収集します。 
在庫情報は、品番、数量、シリアル番号を

収集します。 
品物によってはシリアル番号のないもの、

個数、シリアル番号データの必要ないもの

がありますので三つのメニューを用意し

ました。 

 

収集するデータによって三つのメニュー

から一つを選択します。 

 

1. は、品番のみのデータを収集します。
品番をバーコードのスキャンまたはキー

パッドから入力します。入力が終わると次

の品番を入力します。 
ESCを押すとメインメニューに戻ります。

 

メインメニューで、2を選択します。品番
と数量データを収集します。 
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品番を入力します。 

 

続いて数量を入力します。 
ESC を押すまで、品番と数量の入力を繰
り返します。 
ESCを押すとメインメニューに戻ります。

 

メインメニューで、3. を選択します。品
番とシリアル番号データを収集します。 

 

品番を入力します。 
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次の質問に答えます。シリアル番号が連続

している場合、そのシリアル番号の最も小

さな番号をキーパッドまたはバーコード

をスキャンして入力します。この場合、1. 
連続を選択します。 
同一品番でシリアル番号がばらばらの場

合は、2. 非連続を選択します。 

 

1. 連続を選択した場合、シリアル番号の
最も小さな番号を入力します。 

 

引き続き、シリアル番号が連続している数

量をカウンタ入力に入力します。プログラ

ムは自動的にシリアル番号を 1 つづつ増
やしてレコードに追加します。 

 

引き続き品番を入力します。 
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2. 非連続を選択します。 

 

シリアル番号を入力します。 

 

シリアル番号がばらばらの場合、連続して

シリアル番号を入力します。 
入力が終わったら F4を押して新しい品番
を入力します。 

 

新しい品番を入力します。 
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INVENTプログラムによる在庫データ収集の例 
1カラム(A)は品番、2カラム(B)は数量、3カラム(C)はシリアル番号。 
品番のみを入力すると、数量、シリアル番号は自動的に 0が入る。 
品番と数量を入力した場合は、シリアル番号には 0が入る。 
品番とシリアル番号を入力すると数量は 0が入る。 
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在庫データ数量収集プログラム INV_QTY 

 

 

本プログラムは在庫の数量を調べます。品

物が同じ場所にあるとは限らないので、品

番が同じであれば前に入力した数量に加

算します。 

 

品番の入力画面が現れます。 

 

品番を、バーコードをスキャンして、また

はキーパッドから入力します。 

 

品番に続いて数量を入力します。 
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続いて品番を入力します。すでに品番が入

力されていたら、その数量に新しい数量を

加算します。 

 

まだ入力されていない品番を入力した場

合は、確認メッセージが出ます。1. はい
を押すと登録します。 

 

数量を入力します。 

 

次の品番を入力します。 
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INV_QTYプログラムによって収集したデータの例 
1カラム(A)は品番、2カラム(B)は数量 
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貸し出し品管理プログラム LOAN 

 

 

本プログラムは、貸し出し依頼の社員番

号、社員名と品番と品名、そして貸し出し

日時のデータを収集します。 
本プログラムでは、社員ファイルと品名フ

ァイルの二つのルックアップテーブルフ

ァイルを使用します。 

 

社員番号をキーパッドまたはバーコード

をスキャンして入力します。 

 

社員名がルックアップファイルから読み

込まれて表示されます。社員名が登録され

ていないとエラーとなり、再度入力が必要

です。 

 

貸し出し品コードをキーパッドまたはバ

ーコードをスキャンして入力します。 
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品名をルックアップテーブルから読み表

示します。 

 

数量を入力します。 

 

さらに貸し出し品を追加する場合は、1を
押し、貸し出しがない場合は 2 を押しま
す。 
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検品・照合プログラム CHECK12 

  

 

1対 1および 1対 nの照合を行います。
 

 

1対 1または 1対 nのいずれかを選択しま
す。 

 

マスタデータをスキャンまたはキー入

力します。 
 

 

チェックデータをスキャンします。 
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マスタデータとチェックデータが一致し

ていれば「一致しました」のメッセージを

表示します。 
何かキーを押すとマスタデータ入力の画

面に戻ります。 
マスタデータ入力の画面で F1キーを押す
とメニュー画面に戻ります。 

 

マスタデータとチェックデータが一致し

ていなければ「一致しません」のメッセー

ジを表示します。 
何かキーを押すとマスタデータ入力の画

面に戻ります。 
マスタデータ入力の画面で F1キーを押す
とメニュー画面に戻ります。 

 

1 対 n の場合、マスタデータをスキャ
ンまたはキー入力し、以降のスキャン

したバーコードがマスタデータと合致

しているかどうかチェックします。 
2を選択すると 1対 nの照合を行いま
す。 

 

マスタデータをスキャンまたはキー入

力します。 
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チェックデータをスキャンします。 

 
 

 

一致した場合は「一致しました」、一致

しない場合は「一致しません」のメッ

セージが表示されます。 
 
何かキーを押すとチェックデータの画

面が再度表示されます。F1キーを押す
とマスタデータ入力の画面に戻りま

す。 
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製造ライン・部品マウント確認プログラム partsmnt 

  
部品番号とマウント場所のデータは以下のように作られています。最初の欄は部品番号

(16文字)、二番目の欄はマウント場所(2文字)、行数の制限はありません。 

 

 

何かキーを押すとプログラムがスタート

します。 

 

ファイルから最初のレコードを読み、部品

番号を 2行目に表示します。 
1行目は注釈で、上の段(2行目)がファイル
から読み込んだ部品番号(F-PN)、下の段(3
行目)がスキャンした部品番号(S-PN)であ
ることを示します。 
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部品リールのバーコードをスキャンする

とその内容が 3行目に表示されます。リー
ルの場所を 4行目左に表示します。4行目
右に OKを表示し、短いビープ音を鳴らし
ます。 
Enterキーを押すとファイルの次のレコー
ドを読みます。 

 

スキャンしたバーコードと、ファイルから

読んだ部品番号が異なると 4行目右にNG
を表示すると共に長いビープ音が鳴りま

す。 
Enterキーを押すとファイルから読んだ部
品番号は変わらず、他の部品リールの番号

をスキャンして一致するものを探します。

 

一致するものが見つかると場所の表示、

OKの表示、そして短いビープ音を鳴らし
ます。 
Enterキーを押して続けます。 

 ファイルのデータすべてを読み終えると

プログラムを終了します。 
 

 


