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	作業工程
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	参考資料（写真、図面等）
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	1． ラダープログラミング

2． GUIツール（デザイン）

３．GUIツール（通信設定）

４．GUIツール（計測）

５．GUIツール（グラフ）


	各コントロールを以下に割り当てる。

Ｂｕｔｔｏｎ

TextBox

PictureBox

NumericUpDown

Label

SerialPort
Timer
SaveFileDialog

通信設定を以下のようにする。

ポート

ボーレート

スタートビット

ストップビット

データビット

ハンドシェイク


	


作業工程計画書（模範解答）

	作業工程
	ポイント（留意事項等）
	参考資料（写真、図面等）

	準備
	作業場所の確認・整理

使用機器の確認
	

	3． ラダープログラミング

4． GUIツール（デザイン）

３．GUIツール（通信設定）

４．GUIツール（計測）

５．GUIツール（グラフ）


	製品ごとの生産量をカウントする端子を以下のようにしたラダープログラミングを作成する。

デジタルカメラ　　　　：X0

プリンタ　　　　　　　：X1

複合機　　　　　　　　：X2

ビデオカメラ　　　　　：X3

スキャナ　　　　　　　：X4

ファックス　　　　　　：X5

計測データリセット　　：X7

各コントロールを以下に割り当てる。

Ｂｕｔｔｏｎ

通信開始
通信終了

データ保存

データ書き込み

TextBox

計測データの表示

PictureBox

グラフ表示

NumericUpDown

書き込み用データ

Label

デザインに応じて

SerialPort
RS232C通信ツール
Timer
計測時間設定
SaveFileDialog

計測データ保存

通信設定を以下のようにする。

ポート

COM1

ボーレート

9600bps

スタートビット

1bit

ストップビット

1bit

データビット

8bit

ハンドシェイク

なし

通信ポートの開閉を行う場合、２重命令を行った場合のエラーを回避できるようにする。

Try

通信ポートオープン

Catch ex As Exception
エラー表示
End Try

計測するタイミングは１秒間隔とする。

(０．５秒以下ではハンドシェイクをおこなっていないためうまく送受信できない)

Timer1.Interval=500

計算機リンクユニットの制御手順方式は形式４とする。

形式4：

ENQ

局番号

PC番号

コマンド

伝文ウェイト

キャラクタ

サムチェック

CR+LF

グラフ表示は、他のウィンドウと重なるとグラフが消えてしまうので消えないように以下のプロシージャにプログラムを記述する。

Private Sub GraphBox_Paint(ByVal sender As Object, ByVal e As System.Windows.Forms.PaintEventArgs) Handles GraphBox.Paint


	








