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日付 バージョン 変更内容

2021/６/11 第1版 新規作成

2021/ 7/  2 第1.1版 機能修正に伴う説明を修正、表記間違いなどを修正

2022/2/10 第2版 機能修正に伴う説明を修正、表記間違いなどを修正

2024/7/31 第3版 スタンドアローン版リリースに伴う画面操作画像修正

変更履歴
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このマニュアルについて
・このマニュアルは、GD.findi MSを初めて使う皆様が簡単なモデルを作成する

ことにより、GD.findi MSの初歩的な操作を理解していただくことを目的とし

ています。

     ※各機能の詳細な説明や用語については、別冊のリファレンスマニュアルを

        参照ください。
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１、モデリングの準備
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1-1.モデル作成に必要な情報
・工程フロー
・レイアウト図
・設備情報

設備台数
設備タクト
設備稼働率
バッファ数
設備投入段取り時間

・生産情報
生産目標
スケジュール期間



２、モデル作成
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2-1.モデル作成想定条件
・下記想定した条件でモデル作成を解説する。

工程1
設備1

投入場所

工程2
設備1

工程2
設備2

工程3
設備1

工程4
設備1

出荷場所

◆レイアウト図

投入場所

工程1

工程2

工程3

工程4

出荷場所

◆工程フロー
レイアウト
  30m×50m
設備台数
   工程1→１台
   工程2→２台
   工程3→１台
   工程4→１台
設備処理時間
   工程1→280.51秒
   工程2→561.02秒
   工程3→280.51秒
   工程4→280.51秒
設備作業者
   工程1→1名
   工程2→2名
   工程3→1名
   工程4→1名

◆条件1

搬送者
    搬送者A 投入場所→工程1
                  工程1→工程2
    搬送者B 工程2→工程3
                  工程3→工程4
                  工程4→出荷場所
バッファ数
   工程1→投入１個、排出１個
   工程2→投入０個、排出０個
   工程3→投入０個、排出０個
   工程4→投入０個、排出０個
生産情報
     生産目標→120個/半日
     スケジュール期間 →12時間
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2-1.モデル作成想定条件

設備作業者作業時間
・勤務時間：0:00～12:00
・休憩時間：3:00～3:15

9:00～9:15
・食事時間：6:00～7:00

搬送者作業時間
・勤務時間：0:00～12:00
・休憩時間：3:00～3:15

9:00～9:15
・食事時間：6:00～7:00

終了動作
・終了時刻を越して完了させる。

◆条件2

部品搬送情報
・投入場所 →工程1：部品
・工程1     →工程2：工程1完了
・工程2     →工程3：工程2完了
・工程3     →工程4：工程3完了
・工程4 →出荷場所：工程4完了
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2-2.フロアサイズ設定

フロアプランペイン上でRootの文字を
クリックすると、レイアウト変更画面
が表示される。

フロア横の
長さを入力する。
※30を入力

フロア縦の
長さを入力する。
※50を入力

◆想定条件設定のフロア横を３０ｍ、フロア縦を５０ｍを設定する。

入力後に×を
クリックし終了する。
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2-3.設備、作業者の作業時間設定

◆想定条件設定の作業時間を設定する。
設定条件
・勤務時間：0：00～12：00
・作業者→休憩時間：3:00～3:15、9:00～9:15  食事時間：6:00～7:00
・搬送者→休憩時間：3:00～3:15、9:00～9:15  食事時間：6:00～7:00
・終了動作→終了時刻を越して完了させる。

メニューが表示される。
新規作成をクリックする。

稼働時間グループのラベル上で
右クリックしメニューを表示する。

稼働時間グループマスタを
クリックする。
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2-3.設備、作業者の作業時間設定
◆新規作成された稼働時間グループに名前を付ける。

Group1が追加される。

作業者と入力する。

開始時間、終了時刻、終了動作上で
右クリックしメニューを表示する。

◆稼働時間の開始時刻上で右クリックし新規作成メニューを表示する。
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2-3.設備、作業者の作業時間設定
◆新規作成をクリックし、稼働時間の入力欄を追加する。

新規作成をクリックする。

稼働時間を入力する行が
追加される。

◆新規作成された稼働時間の入力欄に稼働時間を入力する。
時刻の枠をクリックし
開始時刻に00:00を
終了時刻に03:00を
稼働時間として入力する。
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2-3.設備、作業者の作業時間設定
◆終了動作を選択する。

“∨”をクリックしメニューを表示

“終了時刻を越して完了させる”
を選択する。

“終了時刻を越して完了させる”
が表示される。
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2-3.設備、作業者の作業時間設定
◆登録作業を繰り返し行い全ての
   稼働時間を登録する。

設定条件
・勤務時間 0:00～12:00
・作業者→休憩時間：3:00～3:15、9:00～9:15  食事時間：6:00～7:00
・搬送者→休憩時間：3:00～3:15、9:00～9:15  食事時間：6:00～7:00
・終了動作→終了時刻を越して完了させる。

行追加は、開始時刻、終了時刻で右クリックしメニューより新規作成する。

今回は、休日設定がないので使用しない。

入力後に×を
クリックし終了する。
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2-4.レイアウトを作成
◆レイアウト図と同様になるようにレイアウトを作成する。

工程1
設備1

投入場所

工程2
設備1

工程2
設備2

工程3
設備1

工程4
設備1

出荷場所

◆レイアウト図(横：30m×縦：50m)

ステーション作成は、マウスドラッグ＆ドロップでも行えます。

左側のマス目がレイアウト作成エリアになる。
レイアウト作成エリア内で右クリックし

メニューを表示する。
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2-4.レイアウトを作成
◆ステーション(設備)を作成する。

メニューのステーション
作成をクリックする。

ステーションが作成される。

表示名に設備名である
“投入場所”

と入力する。

ステーションをダブルクリックすると
ステーション属性画面が表示される。

表示名欄に設備名を入力する。
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2-4.レイアウトを作成
◆ステーション(設備)のサイズを変更する。
   ステーションの右下のカーソルを合わせてドラッグ＆ドロップし目的の大きさにする。

ステーションの左下の角にカーソルを合わせ
カーソルが矢印に変わったら、ドラッグ＆ドロップで
目的の大きさに変更する。

マウスボタンから手を放し
ステーションサイズを決定



2-4.レイアウトを作成
◆ステーション(設備)の複製方法。
   コピー元ステーションをカーソルで選択し、複製先で右クリックしメニューを表示し、
   複製をクリックするとステーションがコピーされる。

ドラッグ＆ドロップで
ステーションを選択する。

コピー元のステーションの
外枠が赤線表示され選択さ
れた状態となる。

複製をクリックする。

コピー先で右クリックし
メニューを表示する。

ステーションが
コピーされる。
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2-4.レイアウトを作成
◆ステーション(設備)を作成を繰り返し行い、レイアウト図と同様になるように
   レイアウトを作成する。

工程1
設備1

投入場所

工程2
設備1

工程2
設備2

工程3
設備1

工程4
設備1

出荷場所

◆レイアウト図(横：30m×縦：50m)

レイアウト図通りに
ステーションを配置
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2-5.生産プロセスの作成
◆工程フロー通りに生産プロセスを作成する。

投入場所

工程1

工程2

工程3

工程4

出荷場所

◆工程フロー

右側が生産プロセスペインになる。
生産プロセスペイン内で右クリックし
メニューを表示する。
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2-5.生産プロセスの作成
◆生産プロセスの1つ目のプロセス（要素作業）を作成する。

1つ目のプロセスが
表示される。

メニューのプロセス作成を
クリックする。
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2-5.生産プロセスの作成
◆作成された要素作業に名前を設定する。

作成した要素作業を
ダブルクリックすると

プロセス属性画面が表示される。

工程名、要素作業時間
段取作業時間を入力する。

設定値（仮定）
名前：投入場所
要素作業時間：０秒
段取作業時間：０秒

要素作業時間は、設備処理(タクト)時間の事です。

投入場所と入力する。

０秒と入力する。
※タクトが存在する工程は

タクトを入力する。

０秒と入力する。
※段取作業時間が存在する工程は
   段取作業時間を入力する。
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2-5.生産プロセスの作成
◆工程フローに合わせて全ての工程を作成する。

マウスを要素作業“投入場所"の上に置き、 Ctrlを押しながらドラッグ＆ドロップし次の工程を作成する。

Ctrlキーを押しながら
ドラッグ＆ドロップする。

前述と同様に、プロセス属性画面で
工程名、タクト、段取り時間を入力する。
工程フローにある工程をフロー順に
作成操作を繰り返す。

次の工程が作成される。
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2-5.生産プロセスの作成
◆最終工程のプロセス属性画面より最終プロセスにチェックを入れる。

工程フロー順に
工程を作成

最終工程をダブルクリックし
プロセス属性から最終工程に

チェックを入れる。

最終プロセスの ‘□’ をクリックし
チェックを入れる。

チェックを入れると、
最終プロセスが追加されます。
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆先頭工程に入力部品と出力部品を設定する。

要素作業“投入場所”を
ダブルクリックし
部品を設定する。

Process Local In上で右クリックし
メニューを表示する。

追加をクリックし入力部品の
入力欄を追加する。
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆要素作業“投入場所”に入力部品の部品ID、部品名、数量を設定する。

入力部品情報を入力する。
部品名を入力する。

※任意の文字列
数量を入力する。部品IDを入力する。

※半角英数文字と
アンダーバー“_”のみ

部品ID：A1
部品名：部品1
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆要素作業“投入場所”の出力部品に部品ID、部品名と、数量を設定する。
※入力部品の部品IDと同じ部品IDを出力部品ＩＤに設定すると自動で部品名が表示される。

“Process：工程1”の上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックし出力部品の
入力欄を追加する。

出力部品情報を入力する。

部品名を入力する。
※自動で部品1と表示

数量を入力する。
部品IDを入力する。

※A1を入力

部品ID：A1
部品名：部品1
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆工程1に工程2への出力部品の部品ID、部品名、数量を設定する。
   ※工程1の入力部品は、前工程(投入場所)の出力部品が自動でセットされる。

工程1をダブルクリックし
部品を設定する。

“Process： 工程2”上で右クリックし
メニューを表示する。

追加をクリックし入力部品の
入力欄を追加する。
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆工程1に出力部品（工程1完了品）の部品ID、部品名、数量を設定する。

前工程の出力部品が自動で
入力部品がセットされる。 出力部品情報を入力する。

部品名を入力する。
※任意の文字列

数量を入力する。部品IDを入力する。
※任意の文字列

部品ID：A2
部品名：工程1完了品
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆工程2に工程3への出力部品（工程2完了品）と数量を設定する。
   ※工程2の入力部品は、前工程(工程1)の出力部品が自動でセットされる。

“Process:工程3”の上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックし
出力部品の入力欄を追加する。

部品名を入力する。
※任意の文字列

数量を入力する。

部品IDを入力する。
※任意の文字列

出力部品情報を入力する。

部品ID：A3
部品名：工程2完了品
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆工程3に工程4への出力部品（工程3完了品）と数量を設定する。
   ※工程3の入力部品は、前工程(工程2)の出力部品が自動でセットされる。

“Process：工程4”の上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックし
出力部品の入力欄を追加する。

部品名を入力する。
※任意の文字列

数量を入力する。
部品IDを入力する。

※任意の文字列出力部品情報を入力する。

部品ID：A4
部品名：工程３完了品
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆工程4に出荷場所への出力部品（工程4完了品）と数量を設定する。
   ※工程4の入力部品は、前工程(工程3)の出力部品が自動でセットされる。

“Process：出荷場所”の上で
右クリックしメニューを表示する、 追加をクリックし出力部品の

入力欄を追加する。

部品名を入力する。
※任意の文字列

数量を入力する。部品IDを入力する。
※任意の文字列

出力部品情報を入力する。

部品ID：A5
部品名：工程4完了品
数量：１
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2-6.部品を要素作業に登録する。
◆出荷場所に最終プロセスのチェックを入れる。
   ※出荷場所がプロセスの最後になるため、最終プロセスにチェックを入れる。

最終プロセスに
チェックを入れる。

最終プロセスにチェックを入れると
Process: Final Productionが表示される。

チェックを入れる。
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2-7.工程フローとレイアウトの紐付け（関連付け）
◆要素作業“投入場所”からAキー（または、 Altキー）を押しながらドラッグし、
レイアウトの“投入場所”にドロップする。

要素作業レイアウト

※この操作を繰り返し、全ての生産プロセスの
要素作業とレイアウトのステーションを

    紐付け（関連付け）る。

     生産プロセス上の要素作業“工程２”は、
     レイアウト上の装置（ステーション）が
     ２つあり、紐付け(関連付け)は両方行う。

要素作業
レイアウト

工程2
工程2装置1

工程2装置2

紐付ける
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2-8. 設備に処理時間とバッファサイズを設定
◆工程1の設備1にタクトを設定する。

設定したい設備に関連付けられている
要素作業をダブルクリックし

プロセス属性画面を表示させる。

設備の処理時間を設定する。

タクト：280.51秒

関連付けの確認方法
1. 生産プロセス”エリア上の各要素作業の上にマウスを

置くと、レイアウト上で関連付けられたステーション
が赤くハイライトする

2. 関連付けられたステーションの要素作業が完了後に、
次の要素作業が関連付けられたステーションへの作業
の流れが矢印で図示される(複数のステーションが関
連付けられていれば、すべてのステーションへの矢印
が図示される)
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2-8. 設備に処理時間とバッファサイズを設定
◆工程1の設備1にバッファサイズを設定する。

設定する装置上をダブルクリックし
ステーション属性を表示させる。

入力の部品毎バッファサイズを
設定する。

出力の部品毎バッファサイズを
設定する。

投入バッファ：１
排出バッファ：１

※タクト（要素作業時間）と
入出力の部品毎バッファサイズの設定が
必要な設備に繰り返して全て登録する。

設備タクト
   工程1→280.51秒
   工程2→561.02秒
   工程3→280.51秒
   工程4→280.51秒

入出力の部品毎バッファサイズ
   工程1→投入１個、排出１個
   工程2→投入０個、排出０個
   工程3→投入０個、排出０個
   工程4→投入０個、排出０個



2-9.製品と生産プロセスの紐付けを確認
◆製品マスタの製品を確認する。

38

③製品“Product０”が
追加される。

④×をクリックして閉じる。

②製品マスタ画面が表示される。
製品ラベル上右クリックし、追加をクリックする。

①製品マスタを
クリックする。



◆製品マスタに登録された製品と生産プロセスの紐付けを確認する。
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2-9.製品と生産プロセスの紐付けを確認

③製品マスタで登録した製品が表示される。
チェックを付けて製品と生産プロセスを紐付ける。

④×をクリックし
て閉じる。

②生産プロセス画面が
表示される。

①生産プロセスを
クリックする。
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2-10.作業者、搬送者、AGVなどの登録
◆作業者、搬送者、AGVなどを新規に作成する。

Agentを登録するためのAgent 
Designer画面が表示される。
※作業者、搬送者、AGVなど

GD.findi MSでは、作業者や搬送者、
AGVなどを総称をAgentという。

Agent Designerを
クリックする。



41

2-10.作業者、搬送者、AGVなどの登録
◆目的にあったエージェントモデル（搬送の種類）を選択する。

項目 説明

作業者 ステーションでの作業や、ステーション間の搬送
を行う。

牽引車 通路上の先行搬送するアセットを追い抜かない表
現を行う。

通路指定作業者 指定された通路を往復する作業者の動作表現を行
う。

AGV_Scheduled 搬送開始時間が決まっている無人搬送機等の表現
を行う。

不良品判定エージェント 不良品発生のシミュレーションを行うためのエー
ジェント。

AGV_Unscheduled 搬送経路上を移動し続ける無人搬送機等の表現を
行う。

かんばんシステム かんばん方式のシミュレーションを行うための
エージェント。

非同期コンベヤ ローラーコンベヤ等の表現を行う。

先入先出非同期コンベヤ １個流し生産ライン（製品の追い越し禁止）の表
現を行う。

通路指定牽引車 指定された通路を往復できる牽引車の動作表現を
行う。

②追加をクリックし
新規行を追加する。

①‘名前’ の上で右クリックし
追加メニューを表示する。

③新規行が追加される。
登録する名前を入力する。
※作業者やAGVなど

④エージェントモデルの‘作業者’ を
クリックしエージェントモデルの
メニューを表示させる。

⑤エージェントモデルを選択
※作業者の登録なので作業者を選択

AGVの場合は、動作で変わるが
牽引車や通路指定牽引車など

作業者を選択
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2-10.作業者、搬送者、AGVなどの登録
◆Assetの名前を右クリックし追加メニューを表示し、稼働時間グループ選択画面で
   目的の稼働時間グループにチェックする。

‘名前’ の上で右クリックし
追加メニューを表示する。

‘追加’をクリックすると
作成した稼働時間グループ

一覧が表示される。 作業者にチェック

‘選択’ をクリックする。

使用する稼働時間グループ
にチェックする。

GD.findi MSでは、エージェントモデルな
どの振る舞いを行うそれぞれの固有の設

定をAssetという。
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2-10.作業者、搬送者、AGVなどの登録
◆新規に作業者が追加されるので、作業者の名前と人数と移動速度を入力する。

名前がUntitledで
新規に作業者が追加

名前を入力する。

作業者の移動速度を入力する。

人数を入力する。

名前：工程1作業者と入力
要員数：１ と入力
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2-10.作業者、搬送者、AGVなどの登録
◆登録する操作を繰り返し、必要な作業者、搬送者、AGVなど登録する。

必要な作業者と人数を全て登録する。

下記作業者を登録
・工程1作業者 要員数：１
・工程2作業者 要員数：２
・工程3作業者 要員数：１
・工程4作業者 要員数：１
・搬送者A 要員数：１
・搬送者B 要員数：１

アイコンをクリックすると、
アイコンの変更ができます
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◆Agent Designerで作成した作業者とその作業者が担当する設備を紐付ける。

アクティビティ画面が表示される。

2-11.設備に作業者を割り当て

アクティビティを
クリックする。
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2-11.設備に作業者を割り当て
◆ステーション・アクティビティタブをクリックし、設備一覧が表示される。
目的の設備の割当欄をクリックし、アセット割当画面を表示する。

ステーション・アクティビティタブ
をクリックする。

設備の作業者を登録するには、
プロセス横の割当をクリックする。

設備名

アセット割当画面
が表示される。
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2-11.設備に作業者を割り当て
◆アセット割当画面に表示されている稼働時間グループ“作業者”をクリックする。
   表示される作業者一覧から、目的の作業者にチェックを入れ、更新ボタンを押す。

稼働時間グループの
“作業者”をクリックする。

登録した作業者一覧から設備に
紐付ける作業者にチェックする。

‘更新’ をクリックする。
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2-11.設備に作業者を割り当て
◆設備“工程１設備1（F2）”の割当に作業者が割り当てられる。
   割り当て作業を繰り返し行い、全ての設備に作業者を割り当てる。

工程1に選択した作業者が表示される。

全ての設備に作業者を割り当てる。
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2-12.搬送経路に搬送者を割り当て
◆Agent Designerで作成した搬送者に担当する搬送経路を割り当てる。

アクティビティ画面が表示される。

アクティビティを
クリックする。
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2-12.搬送経路に搬送者を割り当て
◆搬送アクティビティタブをクリックすると、搬送経路一覧が表示される。

目的の搬送経路の割当欄をクリックし、アセット割当画面を表示する。

搬送アクティビティタブを
クリックする。

左の設備から右の設備へ運ぶ

割当に搬送者を登録する。
搬送経路横の割当欄をクリックすると、
アセット割当画面を表示する。

アセット割当画面

ここで表示される各行は、左のモジュール/ステーションから
右のモジュール/ステーションに部品を搬送することを定義します。
その際に搬送作業を行う作業者を割り当てていきます。
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2-12.搬送経路に搬送者を割り当て
◆アセット割当画面の稼働時間グループ”作業者”をクリックする。
表示された作業者一覧から目的の搬送者にチェックを入れて選択し、更新ボタンを押す。

登録した作業者グループを
クリックし登録した作業者一覧を表示

登録した搬送者一覧から搬送経路に
紐付ける搬送者にチェックする。

‘更新’ をクリックする。
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2-12.搬送経路に搬送者を割り当て

◆搬送経路の割当欄に搬送者が割り当てられる。（搬送経路に搬送者が割り当てられる。）
   搬送者割り当て作業を繰り返し、全ての搬送経路に搬送者を割り当てる。

全ての搬送経路に
搬送者を紐付ける。

工程1 設備1→工程2 設備1の搬送経路に
選択した搬送者が表示される。

◆搬送者紐付け作業を繰り返し、全ての搬送経路に搬送者を紐付ける。

入力後に×を
クリックし終了する。
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3.シミュレーション実行手順
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3-1.生産レンダリング設定

◆生産目標、生産順序、投入数、レンダリング期間(シミュレーション期間)、
サンプリング間隔、統計出力間隔を設定できる。

１、生産目標
・生産レンダリングの実行で、製品を生産する目標数

２、生産順序
      ・ステーションに製品を投入する順序、およびステーションが製品を生産する順序

３、レンダリング期間
      ・シミュレーションを実行する期間

４、サンプリング間隔
      ・シミュレーションのアニメーションを表示させる時間間隔

５、統計データ出力間隔
      ・集計ファイルに出力されるデータを取得する時間間隔
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3-2.生産目標と投入順序を設定
◆Renderingボタンをクリックし、生産レンダリング画面を表示する。
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3-2.生産目標と投入順序を設定
◆生産レンダリング画面より生産目標と投入順序を設定する。

生産目標を入力する。

シミュレーション想定条件より
生産目標 120を入力する。

製品がすでに追加されているので、投入数を入力する。
投入製品は、1種類なので、投入数１とする。
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3-2.生産目標と投入順序を設定

◆レンダリング期間を設定する。（デフォルトは、86400秒（1日）が設定されている。）

◆シミュレーション想定条件より、43200秒（12時間）と設定する。

デフォルト設定とする。

43200秒と入力する。

デフォルトは
86400秒
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3-3.生産レンダリング実行方法

生産レンダリング実行
ボタンをクリックする。

Production Cockpitが表示されると
正常終了したことを表す。

エラーチェック
ボタンをクリックする。

◆エラーチェックボタンをクリック後に生産レンダリング実行ボタンをクリックする。
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3-4.シミュレーション結果参照

◆画面でのシミュレーション結果確認

アニメーションの表示倍率

アニメーションの動作間隔を変更
※アニメーションが指定時間間隔で動作

∨ をクリックで時間設定

Hour    ：１時間間隔
Minutes：１分間隔
Second ：１秒間隔

シミュレーション再生ボタンクリックすると矢印方向に
アニメーションが動く
|◁ ：アニメーションが開始時刻に戻る
◁◁：１つ前のイベント時間に戻る
◁ ：アニメーションの動作間隔で定義された時間だけ戻る
▷ ：アニメーションの動作間隔で定義された時間だけ進む

▷▷：１つ後のイベント時間に進む
▷|  ：アニメーションの終了時間に進む



3-4.シミュレーション結果参照

◆ シミュレーション結果がアニメーションで表示される。
▷ を押してアニメーションを１秒ずつ進めると

    生産出来高と経過時間が進み表示される。

生産数 経過時間 生産数 経過時間

１秒間隔に設定
１クリックで
Shiftコントロールで
定義された時間進む
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3-4.シミュレーション結果参照
◆ シミュレーション結果がアニメーションで表示される。

▷ を押してアニメーションを１秒ずつ進める。

▷ を１回クリックで
１秒アニメーションが移動

▷ を１回クリックで
１秒アニメーションが移動
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◆シミュレーション結果をCSVデータへ出力する方法
   Renderingボタンをクリックし、生産レンダリング画面を表示する。

3-4.シミュレーション結果参照

Renderingボタンをクリック
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3-4.シミュレーション結果参照

◆結果エクスポートをクリックし、表示されるメニューから集計ファイルをクリックする。

集計ファイルを
クリック

結果エクスポート
∨ をクリック
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3-4.シミュレーション結果参照
◆名前を付けて保存画面が表示されるので、保存先とファイル名を入力して
   保存ボタンをクリックする。

ファイル名

保存をクリック

保存先
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3-4.シミュレーション結果参照

◆集計ファイルのデータ形式
カンマ区切りの CSV ファイル形式で出力する。

   Unicode(UTF-8)

◆データの項目説明
・$$Project：プロジェクト名を表示
・$$Products：生産目標、生産数など表示
・$$Stations：ステーションID、ステーション名、ステーションの位置など表示
・$$Process：工程名、工程毎の生産数など表示
・$$Production order：製品の投入した順番を表示
・$$Time Course of the Production：製品毎の生産数の時間推移情報
・$$Inventory Quantity：部品ごとの設備に対する在庫の時間推移情報
・$$The Rate Of WorkerOperation：作業者やAGVの作業時間、搬送時間など稼働率に

関する情報
・$$The Rate Of StationOperation：各設備の稼働時間など稼働率に関する情報
・$$The detail rate Of worker operation：作業者やAGVの作業や搬送履歴情報
・$$The detail rate Of station operation：各設備の稼働履歴情報
・$$Work Load Chart of Worker：作業者やAGVの搬送経路、搬送物、搬送数量などの情報
・$$Work Load Chart of Station：設備の生産履歴情報
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3-4.シミュレーション結果参照

◆よく使用する項目の説明

・$$Products：生産目標、生産数など表示

生産目標 生産数

・$$Process：工程名、工程毎の生産数など表示

製品

工程 生産数
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3-4.シミュレーション結果参照

◆よく使用する項目の説明

・$$The Rate Of WorkerOperation：作業者やAGVの作業時間、搬送時間など稼働率に
関する情報

作業者・搬送者 作業時間 搬送時間 停止時間 休憩時間

作業者稼働率計算例
・工程１作業者(0.0)
   作業時間：33661.2秒 ≒33661秒
   移動時間：0秒
   停止時間：4447.118766秒≒4447秒
   稼働率：33661秒÷(0秒＋33661秒＋4447秒)×100=88.3%

搬送者稼働率計算例
・搬送者A(4.0)
   移動時間：7066.768476秒≒7067秒
   停止時間：30366.39374秒≒30366秒
   稼働率：7067秒÷(7067秒＋30366秒)×100=18.9%
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3-4.シミュレーション結果参照

◆よく使用する項目の説明

・$$The Rate Of StationOperation：各設備の稼働時間など稼働率に関する情報

休憩時間停止時間稼働時間設備名

設備稼働率計算例
・工程１設備1(F2)
   作業時間：33661.2秒 ≒33661秒
   停止時間：9171.962221秒≒9172秒
   稼働率：33661秒÷(33661秒＋9172秒)×100=78.6%



https://www.lexer.co.jp/


	スライド 1: GD.findi MS クイックスタートマニュアル
	スライド 2
	スライド 3
	スライド 4
	スライド 5: １、モデリングの準備
	スライド 6
	スライド 7: ２、モデル作成
	スライド 8
	スライド 9
	スライド 10
	スライド 11
	スライド 12
	スライド 13
	スライド 14
	スライド 15
	スライド 16
	スライド 17
	スライド 18
	スライド 19
	スライド 20
	スライド 21
	スライド 22
	スライド 23
	スライド 24
	スライド 25
	スライド 26
	スライド 27
	スライド 28
	スライド 29
	スライド 30
	スライド 31
	スライド 32
	スライド 33
	スライド 34
	スライド 35
	スライド 36
	スライド 37
	スライド 38
	スライド 39
	スライド 40
	スライド 41
	スライド 42
	スライド 43
	スライド 44
	スライド 45
	スライド 46
	スライド 47
	スライド 48
	スライド 49
	スライド 50
	スライド 51
	スライド 52
	スライド 53: 3.シミュレーション実行手順
	スライド 54
	スライド 55
	スライド 56
	スライド 57
	スライド 58
	スライド 59
	スライド 60
	スライド 61
	スライド 62
	スライド 63
	スライド 64
	スライド 65
	スライド 66
	スライド 67
	スライド 68
	スライド 69

