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はじめに. このマニュアルについて 

このマニュアルは、GD.findi を使用するための各機能を詳細に説明しています。 

GD.findi を使用する際に必要な各種情報の管理機能を説明しています。具体的には、以下の項目を記

載しています。 

• 第 1 章 GD.findi の機能概要 

• 第 2 章 プロジェクト管理機能 

• 第 3 章 生産プロセス管理 

• 第 4 章 フロアプランの編集機能 

• 第 5 章 生産プロセスペインの機能 

• 第 6 章 山積み機能（ステーションと要素作業の関連付け） 

• 第 7 章 アクティビティ機能（ステーション・搬送・ツーリング） 

• 第 8 章 Agent Designer 

• 第 9 章 製品マスタ 

• 第 10 章 ツーリングマスタ 

• 第 11 章 稼働時間グループマスタ管理機能 
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第 1 章. GD.findi の機能概要 

本章では、GD.findi の機能概要と画面構成について説明します。 

GD.findi では、生産システムのレイアウト設計情報をフロアプラン、工程設計情報をプロセスプランと呼びま

す。 

GD.findi で作成したデータを使用しシミュレーション結果を得ることを生産レンダリングと呼びます。 

1-1. シミュレーションモデル設定機能 

1-1-1. フロアプラン設定 

フロアレイアウト、生産ライン、設備能力、モノの流れなどを容易に設定することができます。工場レイアウト図

面を背景に用いることで、その上に直接フロアプランを設定することができます。設定することでリアルな工場構

内のモノの流れを再現できます。 

1-1-2. プロセスプラン設定 

部品情報や作業工程などからプロセスプランを作成し、製造手順と工程諸元を設定することができます。 

1-1-3. アクティビティの設定 

GD.findi では、生産性を始めモデルのパフォーマンスに影響を与える動的要素をアクティビティと呼びます。ア

クティビティは、フロアプラン・プロセスプランと関連付けることで設備作業や搬送の詳細を設定することができま

す。 

1-1-4. 生産計画設定 

生産計画を設定し、シミュレーションを実行することができます。 

1-1-5. 生産コストモデリング機能 

部品調達先・数量・工程計画・作業者編成・生産計画などを GD.findi に与え、生産性・不良率・在庫な

どの諸元を仮定したうえでシミュレーションを実行し、生産コストや製造原価諸表を算出します。 
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1-2. シミュレーション結果出力機能 

1-2-1. 数値出力 

シミュレーション状況をアニメーションで表現することができます。シミュレーション結果を Excel などに出力するこ

ともできます。 

1-2-2. 評価・分析機能 

標準機能としては、生産ラインの能率や稼働率のレーダー・チャート表示、在庫数の時間推移表示などがあ

ります。また、独自の KPI を設定することもできます。 

1-3. GD.findi 画面構成 

GD.findi の画面は、メインバー、メニュー、フロアプランペイン、プロセスプランペインで構成しています。 

下図は、GD.findi の起動直後の画面構成です。 

 

 

メインメニューには、生産レンダリングの実行ボタンやシミュレーションの結果を表示する機能があります。 
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1-3-1. ボタンの機能説明 

ボタン 機能説明  

ログイン名 ログイン名が表示されます。また、ここからアプリケーションを終了することができます。 

Rendering 生産レンダリング画面を表示します。 

 

生産レンダリングの実行後、Production Cockpit を表示し、シミュレーション結果をフロア

ラン上で確認できます。 

 

生産レンダリングの実行後、マテリアルフローを表示し、生産の状況を確認することができま

す。 

 

バージョン番号を表示します。 

1-3-2. メニューの機能説明 

メニュー項目   機能説明   後述の章 

ファイルを開く プロジェクトを開きます。 プロジェクト管理 

ファイルに上書き保存 プロジェクトを上書き保存します。 プロジェクト管理 

名前を付けてファイルに保

存 

プロジェクトを別名で保存します。 プロジェクト管理 

生産プロセス 生産プロセス名の一覧表示や生産プロセス

に製品の登録を行います。 

生産プロセス機能 

アクティビティ アクティビティの一覧表や編集を行います。 アクティビティ機能 

Agent Designer Agent Designer で、エージェントモデルや

アセットの編集を行います。 

Agent Designer 

一括設定 プロジェクト内のデータの一括編集が行えま

す。 

別冊のリファレンスマニュアル（一

括設定編） 

Fit to Screen フロアプランペインとプロセスペインを全体表示

します。 

  

製品マスタ 製品の登録を行います。 製品マスタ機能 

ツーリングマスタ ツーリングアセットの編集を行います。 ツーリングマスタ 

稼働時間グループマスタ画

面 

稼働時間や休日の編集を行います。 稼働時間グループマスタ管理 
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1-3-3. プロジェクト管理の概要 

プロジェクトとは、GD.findi で編集し保存したファイルのことです。プロジェクト管理は、プロジェクトの新規作

成・開く・保存・インポート/エクスポートなどを行います。 プロジェクトの操作を行うには、左メニューの”プロジェ

クト操作”をクリックし、プロジェクト一覧画面で行います。 プロジェクト管理の詳細については、後述のプロジェ

クト管理機能の章をご参照ください。 

 

1-3-4. 生産プロセスの概要 

生産プロセスとは、生産に必要なモノの流れや作業時間を設定した作業の流れです。 生産プロセス管理に

は、生産プロセスの削除、生産プロセス名変更、表示・非表示や展開や・圧縮の表示の選択、製品リストか

ら製品を選択などの機能があります。 生産プロセスの詳細については、後述の生産プロセスの機能の章をご

参照ください。 

 

1-3-5. アクティビティの概要 

アクティビティとは、搬送手段や搬送条件など搬送作業にかかわる詳細な情報と、設備担当者の割当や段

取り作業など設備作業にかかわる詳細な情報のことを指します。 アクティビティには、以下の２種類がありま

す。  

・搬送作業にかかわる情報：搬送アクティビティ 

・設備作業にかかわる情報：ステーション・アクティビティ それぞれのアクティビティは、アクティビティ設定画面で

パラメタ編集を行うことができます。 

アクティビティ管理の詳細については、後述のアクティビティ機能の章をご参照ください。 

 

1-3-6. Agent Designer の概要 

Agent Designer とは、シミュレーション上で使用する作業者や搬送手段などの資源を統合管理するモノで

す。 

Agent Designer では、作業者や搬送手段などの資源を登録や資源の動作に制約を与えることができま

す。 Agent Designer 編集機能の詳細については、後述の Agent Designer をご参照ください。  

1-3-7. 一括設定機能の概要 

一括設定とは、GD.findi のプロジェクト内のパラメタを一括表示し、編集できる機能です。  
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1-3-8. Fit to Screen 機能の概要 

フロアプランペインとプロセスペインを全体表示します。  

1-3-9. 製品マスタ管理の概要 

製品とは、レイアウト設計情報（フロアプラン）と工程設計情報（プロセスプラン）をもとに生産されるもので

す。製品は、生産プロセスに登録します。製品マスタでは、製品の登録や削除する機能があります。 製品マ

スタ管理の詳細につきましては、後述の製品マスタ管理の章をご参照ください。  

 

1-3-10. 稼働時間グループマスタの概要 

稼働時間グループマスタでは、稼働時間の設定や稼働時間のグループの編集を行うことができます。稼働時

間グループマスタの詳細については、後述の稼働時間グループマスタ画面の章をご参照ください。 
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第 2 章 プロジェクト管理機能 

GD.findi のプロジェクト管理は、プロジェクトの新規作成・開く・保存を行います。 

既存のプロジェクトを開くの操作を行うには、左メニューの”ファイルを開く”をクリックし、ディレクトリを選択で行い

ます。 

   

 

2-1. プロジェクトの新規作成 

プロジェクトの新規作成を行います。 GD.findi を起動すると、新規のプロジェクト「Untitled」が開きます。 

さらに、プロジェクトを新規作成するには、タブの”＋“をクリックします。 
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2-2. プロジェクトを開く・閉じる 

プロジェクトを開く方法は以下のになります。 “ファイルを開く”をクリックする。 フォルダー選択画面で、開きたい

プロジェクト名をクリックし、”フォルダーの選択”ボタンをクリックします。 

 

プロジェクトを閉じるには、現在表示しているプロジェクトのタブの横にある”✖“をクリックします。 

  

プロジェクトを編集した際には、メッセージを表示します。 
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2-3. プロジェクトの保存 

プロジェクトの保存は、「ファイルに上書き保存」と「名前を付けてファイルに保存」の２種類があります。 「名前

を付けてファイルに保存」では、別名でプロジェクトを保存することができます。 

左メニューより選択します。 

 

 

2-4. 編集内容の破棄 

編集内容を破棄する機能があります。 

現在の編集内容を破棄し、保存されているプロジェクトを読み込みます。 編集内容を破棄するには、プロジ

クト名を右クリックし「編集内容の破棄」をクリックします。 
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第 3 章. 生産プロセス管理 

生産プロセスとは、生産に必要なモノの流れや作業時間を設定した作業の流れです。 同じ工程で複数の製

品を生産する場合、1 つの生産プロセスを作成することで流用できます。 生産プロセス管理には、生産プロセ

スの削除、生産プロセス名の変更、表示・非表示、展開・圧縮の表示の選択、製品リストから製品を選択な

どの機能があります。  

3-1. 生産プロセスの生成 

生産プロセスを生成するには、プロセスペイン上で右クリックし、メニューから「要素作業を作成」を選択します。 

生産プロセス“Process0”が生成されると、プロセスペインの左上に生産プロセス名（Untitled0）が表示さ

れます。  

 

3-2. 生産プロセスの管理 

生成された生産プロセスの管理を行うには、左メニューより「生産プロセス」をクリックします。 生産プロセス名と

詳細の編集は、それぞれの枠をクリックして行います。  

プロセスプランの表示・非表示の切り替えや、展開表示・圧縮表示の選択が行えます。  
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生産プロセス画面の項目説明 

項目 説明 設定書式 

生産プロセス 生産プロセス画面で作成された生産プ

ロセス名 

文字列 

詳細 生産プロセスの説明 文字列 

表示 生産プロセスの表示状態の選択展開

表示・圧縮表示・非表示 

展開表示・圧縮表示・非表示・

表示から選択 

 右クリックでメニュー表示生産プロセス

の削除や複製製品個別設定を行う 

━ 

製品リストチェックボックス 生産プロセスの製品を登録 チェック有：プロセスプランの製

品として登録 チェック無：登録

しない 

製品リスト製品 製品マスタで作成された製品一覧を

表示 

━（表示のみ） 

詳細 製品の説明を表示 ━（表示のみ） 

 

3-3. 生産プロセスに製品を登録 

製品マスタ画面で登録した製品が製品リストに表示されるので、チェックボックスにチェックを入れます。 製品マ

スタ画面の製品登録については、後述の製品マスタの章をご参照ください。 

chapter9.md
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3-4. 生産プロセスの削除 

既存の生産プロセスを削除します。 削除を行うには、生産プロセス画面上の生産プロセス名の右側の

を右クリックします。 

メニューから「削除」を選択します。 

3-5. 製品個別設定機能 

１つのプロセスプランに複数の製品が登録されているとき、要素作業に製品に固有の値を設定することができ

ます。 メニューの生産プロセスをクリックし、表示された生産プロセス画面のプロセスプランの右側の を右
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クリックします。 メニューから「製品個別設定(プロパティ)」もしくは、「製品個別設定(部品)」を選択すると、製

品個別設定画面が表示されます。 

 

3-5-1. 製品個別設定画面 

製品個別設定画面では、プロパティタブと部品タブがあり、製品固有の要素作業や部品の値を設定できま

す。 

3-5-1-1. プロパティタブ 

プロパティタブでは、要素作業時間・段取作業時間・頻度作業を製品ごとに設定できます。 

プロパティタブを表示した例 

 

プロパティの項目説明 
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項目 説明 

生産プロセス 生産プロセス名の表示 

製品 製品名の検索枠（部分一致）一覧に対象の製品の情報が表示 

プロパティ 設定するプロパティをリストから選択 ・要素作業時間 ・段取作業時間 ・頻度作業 

プロセス プロセス名の検索枠（部分一致） 一覧に対象のプロセスの情報が表示 

 

プロパティタブは、プロパティで選択された項目が表示されます。 
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プロパティから要素作業時間を選択したタブの表示例と項目説明 

 

タブ表示項目 説明 

プロセス プロセス名の表示 

デフォルト要素作業時間［秒］ デフォルトの要素作業時間変更不可 

個別製品名要素作業時間［秒］ 個別の製品名の表示要素作業時間 

プロパティから段取り作業時間を選択したタブの表示例と項目説明 

 

タブ表示項目 説明 

プロセス プロセス名の表示 

デフォルト段取作業時間［秒］ デフォルトの段取作業時間変更不可 

個別製品名段取作業時間［秒］ 個別の製品名の表示段取作業時間 
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プロパティから頻度作業を選択したタブの表示例と項目説明 

 

タブ表示項目 説明 

プロセス プロセス名の表示 

デフォルト頻度作業 デフォルトの頻度作業回数：消費時間［秒］変更不可 

個別製品名頻度作業 個別の製品名の表示頻度作業回数：消費時間［秒］ 

 

3-5-1-2. 部品タブ 

部品タブでは、入出力の数量を製品ごとに設定できます。 

部品タブを表示した例 
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部品の項目説明 

項目 説明 

製品 製品名の検索枠（部分一致）一覧に対象の製品の情報が表示 

部品 部品名の検索枠（部分一致）一覧に対象の部品の情報が表示 

プロセス プロセス名の検索枠（部分一致）一覧に対象のプロセスの情報が表示 

 

タブの項目説明 

タブ表示項目 説明 書式 

プロセス プロセス名の表示 変更不可 

出力 出力先プロセス名 変更不可 

デフォルト部品 ID デフォルトの部品 ID 変更不可 

デフォルト部品名 デフォルトの部品名 変更不可 

デフォルト数量 デフォルトの数量 変更不可 

個別製品名製品 ID 個別の製品名の表示製品 ID 半角文字列アンダーバーのみ 

個別製品名部品名 個別の製品名の表示部品名 文字列 

個別製品名数量 個別の製品名の表示数量 正の整数 
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3-6. 生産プロセスの複製 

既存の生産プロセスの複製が行えます。 生産プロセスの複製は、左メニューの「生産プロセス」をクリックして表

示される生産プロセス画面で行います。 複製したい生産プロセスのアイコンを右クリックし、複製メニューを選

択します。 複製機能には、以下の 3 種類があります。 

 

3-6-1 複製（要素作業のみ） 

既存の生産プロセスの要素作業を複製し、新しい生産プロセスを作成します。 ステーションは、関連付けられ

ません。 

3-6-2 複製（ステーションと関連付け） 

既存の生産プロセスの要素作業を複製し、新しい生産プロセスを作成します。 既存のステーションと関連付

けられます。 製品は、複製元の製品が登録されています。 別製品を登録する際には、製品マスタ画面で新

規登録後、生産プロセス画面で製品の再登録を行ってください。 
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3-6-3 複製（ステーションとも複製） 

既存の生産プロセスの要素作業を複製し、新しい生産プロセスを作成します。 既存のステーションを複製し、

複製された要素作業と関連付けられます。 製品は、複製元の製品が登録されています。 別製品を登録す

る際には、製品マスタ画面で新規登録後、生産プロセス画面で製品の再登録を行ってください。 
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第 4 章. フロアプランの編集機能 

GD.findi において、生産システムのレイアウト設計情報をフロアプランと呼びます。 本章では、フロアプランの

編集方法および、モデリングに必要なステーション周辺の基礎知識について説明します。 

4-1. フロアプランのレイアウト属性の編集 

フロアプランペインの 4 隅には、フロア面積の編集機能とフロアプランのサイズ表示・マウスの位置表示の機能

があります。 
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4-1-1. 表示位置の変更 

フロアプランペインの表示領域を変更する機能があります。 また、「Shift」キーを押したまま、マウスを移動させ

ても表示領域を変更できます。 

 

4-1-2. 表示倍率の変更 

フロアプランペインの表示倍率を変更する機能があります。 フロアプランペインの表示倍率を変更するには、

「Ctrl」キーを押したままマウスホイールを前後に回転します。 フロアプランペイン内を拡大縮小表示することが

できます。 

 

4-1-3. レイアウトサイズの編集 

レイアウトサイズのサイズ変更の機能があります。 レイアウトサイズの編集は、フロアプラン属性で行います。  

フロアプラン属性を表示するには、プロジェクトをオープンした状態で、画面左上にある[Root]というリンクをクリ

ックします。 

 

表示されるフロアプラン属性で、レイアウト名、横幅、縦幅およびレイアウト詳細を変更します。 
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フロアプラン属性の項目説明 

 

 

項目 説明 書式設定 

フロアプラン名 レイアウト名の変更 任意の文字列 

フロアサイズ フロアサイズの変更   X：横  

Y：縦 

正の整数値 

フロアサイズの単位変更 フロアサイズの単位 mm,cm,m,km から選択 

デフォルトは、ｍ 

グリッドサイズ グリッドの表示幅変更 正の整数値 デフォルトは、１ 

フォントサイズ フォントの表示倍数変更 正の整数値 デフォルトは、１ 

フロアプラン詳細 フロアプランの詳細説明の記入 任意の文字列 

 

フロアサイズの単位は、レイアウトを作成する前に変更してください。 レイアウト作成後は、正しく単位変換を

行わないので、ご注意ください。 

変更後、右上の「×」ボタンをクリックすると、変更が反映されます。 
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4-1-3-1 グリッドの単位指定 

フロアプランペインの１グリッドの単位を以下から指定できます。 デフォルトは、ｍです。 

・mm ・cm ・m ・km 

1 グリッドの単位を設定するため、フロアプランを作成する前に設定を行ってください。 

 

 

4-1-3-2 グリッドサイズの指定 

フロアプランペインに表示されるグリッドの間隔を指定できます。 
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4-1-3-3 フォントサイズの表示倍数の指定 

フロアプランペインに表示されるフォントの表示倍数を指定できます。 

 

以下のフォントサイズが変わります。 

  ・ステーション名 

  ・ポート名 

  ・アニメーション時ステーションの総在庫数 

  ・アニメーション時ステーションの部品毎の在庫数 

また、合わせてポートとノードの大きさも変わります。 

 

4-1-4. 背景画像の編集 

工場レイアウトの画像をフロアプランペインの下絵として取り込める機能です。実際の工場のレイアウトを下絵と

して取り込み、距離や位置などを反映することでバーチャル工場を構築することができます。 
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4-1-4-1. 背景画像の挿入 

背景画像を取り込むには、フロアプランで右クリックし表示メニューから「背景画像」ボタンをクリックします。 画

像ファイル読み込みダイアログが表示されるので、挿入する画像ファイルを選択します。 

 

 

 

4-1-4-2. 背景画像の種類 

背景画像は、GIF、JPG、PNG、BMP 形式の画像ファイルが使用できます。 
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4-1-4-3. 背景画像の調整 

「背景画面…」 ボタンをクリックすると、背景画像画面を表示します。 表示サイズ、表示位置および透明度

の調整を行います。 

 

 

背景画像の項目説明 

項目 説明 設定書式 

表示比率[pixel/m] 表示サイズの調整 正の整数デフォルトは、レイアウトに合わせ

て設定 

スピンボタンで数値を変更可能 

表示位置（左） 左上からの左の表示 正の整数デフォルトは０（左） 

スピンボタンで数値を変更可能 

表示位置（上） 左上からの上の表示 正の整数デフォルトは０（上） 

スピンボタンで数値を変更可能 

不透明度 背景画像の不透明度の指定 

 左:０％で透明:右:100％不

透明 

スライドバーをスライド 

画像変更 変更する画像ファイルの選択 変更画像の選択 

画像削除 現在の背景画像の削除 ━ 
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4-1-4-4. 背景画像の表示/非表示 

背景画像の表示・非表示が選択できます。  

- 現在表示されている背景画像を非表示にするには、フロアプランで右クリックし表示メニューから「背景を隠

す」をクリックします。  

- 非表示の背景画像を表示するには、フロアプランで右クリックし表示メニューから「背景を表示する」をクリック

します。 
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4-2. ステーションの編集 

GD.findi では生産活動が行われる場所のことをステーションと呼びます。設備、作業台、部品置場などは

全てステーションとして表します。 ここでは、ステーションの編集方法とその基礎知識を説明いたします。 

 

4-2-1. ステーションの新規作成 

ステーションは、マウス操作で簡単に作成できます。 

4-2-1-1. マウスドラッグで表示されるメニューから作成 

ステーションを作成したい位置から、マウスのドラッグ＆ドロップで表示される[ステーション作成]を選択します。 

 

4-2-1-2. 右クリックメニューより作成 
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4-2-2. ステーション属性の編集方法 

ステーションの表示名やバッファサイズなどのステーション属性の編集は、ステーション属性画面で行います。ステ

ーション属性画面を表示するには、ステーションをダブルクリックします。 ステーション属性画面でステーションの

名前、表示名、並列処理数、稼働時間グループ、表示色を編集します。 
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ステーション属性画面で設定する項目説明 

項目 - 説明 設定書式 

名前  ステーションの識別子他のステ

ーションとの重複不可 

半角英数字と半角記号 ”_”のみ 

表示名  フロアプランに表示される名称 任意の文字列 

並列処理数  複数の作業を同時に実行でき

る数 

1 以上の整数 

稼働時間グループ  稼働時間の指定 稼働時間グループマスタで作成され

た稼働時間グループから選択 

表示色  ステーションの表示色 表示色一覧から選択 

全体バッファサイズ  ステーション内の部品在庫総

数の上限 

空白：制約無し 

0 を含む整数：上限の指定 

入力バッファ  バッファサイズ 処理前と処理中の全ての部品在庫

数の上限 

 部品 ID 入力部品の識別子 半角英数字と半角記号“_”のみ 

 部品名 入力部品の部品名称 任意の文字列 

 初期在庫 入力部品の初期在庫数 空白：初期在庫無し 

部品毎のバッファサイズより小さい整

数：初期在庫有り 

 部品毎バッフ

ァサイズ 

 部品ごとの入力バッファの在

庫数の上限 

空白：制約無し入力バッファサイズ

より小さい正の整数：上限の指定 

出力バッファ バッファサイズ 処理後の全ての部品在庫数

の上限 

空白：制約無し 

全体バッファサイズより小さい正の整

数：上限の指定 

 部品 ID 出力部品の識別子 半角英数字と半角記号“_”のみ 

 部品名 出力部品の部品名称 任意の文字列 

 初期在庫 出力部品の初期在庫数 空白：初期在庫無し 

部品毎のバッファサイズより小さい整

数：初期在庫有り 

 部品毎バッフ

ァサイズ 

部品ごとの出力バッファの在庫

数の上限 

空白：制約無し 

出力バッファサイズより小さい正の整

数：上限の指定 
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4-2-2-1. 全体バッファ、入力バッファ、出力バッファとは 

GD.findi のステーションは入力バッファと出力バッファの２つのバッファを内部に持っています。 バッファサイズと

は、これらバッファに入れることの出来る部品の最大数のことです。 全体バッファサイズは、入力バッファサイズと

出力バッファサイズを合計した値です。 バッファサイズを指定することにより、ステーションの処理数に制約を付

けることができます。 

 

4-2-2-2. バッファの働き 

部品がステーションに到着するといったん入力バッファに入ります。 ステーションが作業実行中の場合、部品は

入力バッファ内の待ち行列の最後尾につき、作業完了まで待機します。 ステーションが現在実行中の作業を

完了し、その部品の順番になると部品に対する作業が始まります。 GD.findi では作業中の部品は入力バッ

ファ内にあるとしています。 作業が完了すると作業済みの部品はいったん出力バッファに入ります。 そこで搬

送装置（作業者など）が到着して運搬が開始されるまで待機します。 次の工程へ搬送する搬送装置が到

着すると、作業済みの部品はステーションを離脱します。 

 

4-2-2-3. 全体バッファサイズ 

全体バッファサイズで設定された数以上の部品が存在していると、ステーションはそれ以上の部品を受け入れ

ることができません。 
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4-2-2-4. 入力バッファサイズ 

入力バッファに入力バッファサイズで設定された最大数以上の部品が存在していると、ステーションはそれ以上

の部品を受け入れることができません。 

 

 

4-2-2-5. 出力バッファサイズ 

出力バッファサイズで設定された数以上の部品が存在していると、ステーションはそれ以上の部品を出力バッフ

ァに送ることができなくなります。 即ち、ステーションは作業を行うことができず、ステーションは停止します。 
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4-2-2-6. 部品毎バッファサイズ 

GD.findi では部品毎に個別のバッファサイズを設定できます。 これを「部品毎バッファサイズ」と呼び、ステー

ションが各部品を受け入れることができる最大容量を指します。 下図の通り、部品毎に割り振られた専用の

棚がステーション内にあるとイメージしてみてください。 全体バッファサイズと一緒に設定する場合、両方の制約

を満たす状態でなければモデルは正常に動きません。 

例）全体バッファ C-3、部品毎バッファ C1-2、C2-3、C3＝1 の例 

C:全体バッファサイズが 3 個、C1:部品１のバッファサイズが 2 個、C2:部品２のバッファサイズが 3 個、C3:

部品３のバッファサイズが 1 個の制約となります。 

 

 

4-2-2-7 バッファサイズ設定時の注意 

バッファサイズは制約条件に反して設定することはできません。制約条件は下記の３通りあります。 

初期在庫数は、部品毎バッファサイズ以下であること。 

初期在庫の合計値は、入力バッファサイズ（出力バッファサイズ）以下であること。 

入出力バッファサイズの合計値は、全体バッファサイズ以下であること。 
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4-2-3. 並列処理数とは 

GD.findi のステーションは複数の「プロセッサ」を搭載し、複数作業を同時に実行することが出来ます。同時

に処理が行える数量を「並列処理数」で設定します。この値を変更することにより、コンベアの簡単な表現を

行うことができます。 

デフォルトの並列処理数は”１”です。 

4-2-3-1. 並列処理数が３の場合 

1 つのステーション内で、3 個の部品を同時に処理します。 

 

 

下図は、ステーションの内部イメージです。 

並列処理数を 3 個に設定した場合、ステーション内の待ち行列上の部材は、空いている 3 個のいずれかの

プロセッサに送られ同時に処理を行います。 
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4-2-3-2. 並列処理数＝∞（制限無し）の場合 

ステーションに到着した部材は、ステーション内のバッファに滞留することなく、ただちに要素作業が開始され要

素作業時間（Ｔ）経過後に、ステーションから離脱します。 

例えば、連続的に部材が入力されるオーブン（乾燥炉）や、エージング層などの表現に活用することが出来

ます。 

 

 

4-2-4. ステーションの移動・複製・削除 

ステーションの移動・複製・削除は、フロアプランペインのマウス操作で簡単に行うことができます。 

 

4-2-4-1. ステーションの移動 

ステーションは、マウスのドラッグ＆ドロップで移動することができます。 

複数のステーションを同時に移動するときは、移動したいステーションを選択してから、マウスでドラッグ＆ドロップ

してください。 

次の操作のいずれかで、ステーションを選択状態にすることができます。 - CTRL ボタンを押しながらステーショ

ンをクリックする。 - ドラッグ＆ドロップでステーションを囲う。（黄色の四角が表示されます） 

ステーションが選択状態になると、ステーション外周が赤く表示されます。 
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4-2-4-2. ステーションの複製 

前項に従ってステーションを選択状態にしたまま、フロアプランペイン上の右クリックメニュー「複製」を選択する

と、ステーションを複製することができます。 

ステーションが複数選択されている場合は、複数のステーションを一度に複製します。 

 

 

ステーションを複製すると、ステーション属性情報のうち以下の情報が複製されます。 - 表示名 - 表示色 - 

稼働時間グループ - 並列処理数 

要素作業との関連付け情報は複製されません。そのためステーションと関連するアクティビティは複製されませ

んので注意してください。 
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4-2-４-3. ステーションの削除 

削除したいステーション上で右クリックしメニューから[ステーション削除]を選択すると、ステーションを削除するこ

とができます。 
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4-2-４-4. 複数ステーションの削除 

削除したいステーションをドラッグ&ドロップ、もしくは、「Ctrl」キーを押したまま選択します。 

 

 

ステーションの上で右クリックしメニューから「ステーション削除」を選択します。 

 

「選択中の全ての要素を削除しますがよろしいですか？」とメッセージが表示されますので、「OK」ボタンを選択

します。 
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4-3. 搬送点の編集 

ステーションの荷積み・荷卸しの位置を設定することができます。ここでは、荷積み・荷卸し位置を設定するた

めの編集方法を説明いたします。 

4-3-1. 搬送点（ポート）とは 

搬送点は、ステーションから搬送品を運ぶ際の荷積みや荷卸しの位置です。 

搬送点は、ステーション上に作成します。荷積み・荷卸しの場所が一ヶ所であれば 1 つの搬送点を、荷積み・

荷卸しの場所が別な場合複数の搬送点を設定することができます。 

 

4-3-1-1. 搬送点の新規作成 

ステーション上の右クリックメニューから「搬送点作成」を選択すると、搬送点が作成されます。 

 



 

40 

 

4-3-1-2. 搬送点の名前と表示色の編集 

搬送点の名前と表示色の編集を行うには、搬送点属性画面で行います。 搬送点属性画面は、搬送点を

ダブルクリックすると表示されます(下図参照)。 

 

搬送点属性画面では、搬送点の名前や表示色の編集ができます。画面の各項目は下表に示します。 

項目 説明 

名前 搬送点の名前を入力します。(半角英数字と半角記号”_”のみ) 

表示色 プルダウンで表示色を選択します。 

更新 編集内容を更新して、詳細情報を閉じます。 

キャンセル 編集内容を破棄して、詳細情報を閉じます。 

 

4-3-1-3. 搬送点の選択と移動 

搬送点は、ステーション上であれば、ドラッグ＆ドロップするだけで移動することができます。 
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4-3-2-4. 搬送点の削除 

搬送点上の右クリックメニューから[削除]を選択すると、搬送点が削除されます。 

 

 

4-3-2-5. 搬送点の複製 

ステーションを複製した際に搬送点も複製されます。 
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4-4. 経路（経路ノードと経路アーク）の編集 

この節では、経路（経路ノードと経路アーク）の機能説明と編集方法について説明いたします。 

4-4-1. 経路とは 

経路とは、搬送作業を行う際の経路を指定する機能です。 経路を指定すると、現在の位置から次工程の

処理を行う位置まで、次工程の処理対象の部品や搬送アクティビティは経路を経由して搬送されます。 

経路の作成は、フロアプランで行います。経路を作成するには、経路ノードを配置しそれぞれの経路ノードを経

路アークで連結します。 

4-4-1-1. 経路ノード 

フロアプランで、経路を構成するためのポイントです。 

4-4-1-2. 経路アーク 

フロアプランで、それぞれの経路ノードを連結した移動方向を持つ線分です。 

4-4-2. 搬送点と経路アークの自動マッピング 

搬送点が設定されている場合、搬送点と経路アークの搬送位置を自動的に対応付けする機能です。経路

アークから搬送点の自動マッチングは、緑の破線で表示されます。どの経路を使用するのを判別することができ

ます。 
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4-4-3. 経路ノード 

フロアプランで、経路を構成するためのポイントです。 

4-4-3-1. 経路ノードの新規作成 

経路ノードを新規作成するには、フロアプランの右クリックメニューから[ノード生成]を選択します。 右クリックし

た位置に経路ノードが作成されます。 経路ノードの表示サイズは、セルサイズと同じになります。 

 

4-4-3-2. 経路ノードの名前と表示色の編集 

経路ノードの名前と表示色を編集するには、経路ノードをダブルクリックします。 経路ノード属性画面を表示

します(下図参照)。 経路ノード属性画面で名前や表示色の編集が行えます。 

 

画面の各項目は下表に示します。 

項目 説明 

名前 経路ノードの名前 半角英数字と半角記号”_”のみ 

表示色 経路ノードの表示色 

更新 編集内容を更新して、詳細情報を閉じます。 

キャンセル 編集内容を破棄して、詳細情報を閉じます。 
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4-4-3-3. 経路ノードの選択と移動 

経路ノード上で左クリックを押下したまま、上下左右にマウスを動かすと、経路ノードが移動します。 

 

 

4-4-3-4. 経路ノードの削除 

経路ノード上で右クリックメニューから[ノード削除]を選択すると、経路ノードが削除されます。 

 

4-4-4. 経路アーク 

フロアプランで、それぞれの経路ノードを連結した移動方向を持つ線分です。設定により、一方向・双方向の

移動ができます。また、搬送アクティビティの速度を制限する機能もあります。 

4-4-4-1. 経路アークの新規作成 

経路ノード上で[Ctrl]キーを押したままドラッグ&ドロップをすると、経路アークが作成されます。 
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4-4-4-2. 経路アークの名前・表示色・制限速度の編集 

経路アークの名前・表示色・制限速度の編集は、アーク属性画面で行います。  

アーク属性画面を表示するには、経路アークをダブルクリックします。 アークの制限速度は、複数の経路に対

してそれぞれの制限速度を設定できます。 

 

 

アーク画面の各項目は下表に示します。 

項目 説明 

名前 経路アークの名前の編集 英数文字とアンダーバーのみ 

経路 経路の表示 

制限速度  単位は[km/h] 経路の制限速度の設定 正の数値 

表示色 経路アークの表示色の編集色リストから選択し設定 

更新 編集内容を更新して、詳細情報を閉じます。 

キャンセル  編集内容を破棄して、詳細情報を閉じます。 
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4-4-4-3. 経路アークの選択と移動 

経路アークの選択は、始点か終点のいずれかの経路ノードを含めて、ドラッグ&ドロップで選択します。 

 

 

経路アークの移動は、始点もしくは終点の経路ノードをドラッグ&ドロップします。 

 

 

4-4-4-4. 経路アークの削除 

経路アーク上で右クリックメニューから[削除]を選択すると、経路アークが削除されます。 
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4-4-5. 経路ノードのマージ（統合） 

２つある経路ノードをマージすることができます。 経路ノードのマージを行うには、２つある経路ノードを別の経

路ノードにドラッグ&ドロップします。 

[ノード N○とノード N○をマージしますか？ この変更を行うと元に戻すことはできません。]という確認メッセー

ジが表示されます。 

確認メッセージの[OK]ボタンをクリックすると、経路ノードがマージされます。 

 

 

4-4-6. 経路分割 

経路アークを分割し、経路ノードを追加することができます。 経路アーク上の右クリックメニューから[経路分

割]を選択すると、経路分割をすることができます。 
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4-4-7. 経路制限速度設定機能 

経路に対して、制限速度を設定できます。 メンバアセットなどが任意の区間を移動する際、移動速度をエー

ジェントアセットの速度以下に制限させることが可能です。 

 下図では、ステーション「Ｆ1」から「Ｆ2」へ移動する速度は、経路アークの制限速度の V1 で移動、「Ｆ2」

から「Ｆ3」は制限速度が無いので、メンバアセットの速度のＶ２で移動、「Ｆ3」から「Ｆ4」へは、メンバアセッ

トの速度が優先されるので V2 で搬送します。 

 

 

使用方法としては、下図のように重い荷物を運んだり、狭い経路を移動したりする際に、作業者などをゆっくり

移動させたいときにご利用いただけます。 

作業者が重い荷物を運ぶ際に、往路ではゆっくりと移動させる。 

 

作業者が狭い経路を移動する際に、通常よりもゆっくりと移動させたい。 
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経路の制限速度を設定するには、フロアプランペインに作成した経路アークをダブルクリックして、詳細情報画

面を開きます。 

 

制限速度の項目に任意の数値を入力し、更新ボタンを押します。 制限速度の単位は、「Km/h」と「ｍ/s」

から選択できます。 
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4-5. 注釈 

注釈とは、GD.findi のフロアプランペイン上に注釈を設定できる機能です。 注釈には、アイコンや任意の文

字列を設定できる他に、URL を記載することでリンクを設定することができます。 GD.findi プロジェクトを作

成する際に、作成した設計情報などの記録や他のユーザとの情報共有などにご利用いただけます。 

4-5-1. 注釈の作成・削除 

注釈は、GD.findi のフロアプランペイン上で右クリックメニューから「注釈」を選択すると、追加することができま

す。 

 

注釈の削除は、追加された注釈の右クリックメニューから「削除」を選択します。 
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4-5-2. 注釈の詳細情報 

詳細情報パネルでは、注釈の表示方法の選択、注釈アイコンの選択、注釈文字列や表示色の編集ができ

ます。 注釈文字列には、URL も記載できます。 

 

 

詳細情報画面の各項目の説明は下表に示します。 

項目 説明 

アイコンでの表示 注釈の表示形式を設定します。  

ON ：注釈アイコンを表示します。 

OFF：メッセージボックスに入力された注釈文字列を表示します。 

アイコン 「アイコンでの表示」を ON のとき、フロアプランペイン上に表示される注釈アイコンを

設定します。 

サイズ 注釈の表示サイズを設定します。 

表示色 「アイコンでの表示」を OFF のとき、フロアプランペイン上に表示される注釈文字列

の表示色を設定します。 

背景色 「アイコンでの表示」を OFF のとき、フロアプランペイン上に表示される注釈文字列

の背景色を設定します。 

メッセージボックス 注釈文字列を設定します。 

「アイコンでの表示」が ON のときは、注釈アイコンにオンマウスしたときにツールチップ

で注釈文字列が表示されます。注釈文字列には、URL も設定できます。 

例 : https://portal.gdfindi.com 

https://portal.gdfindi.com/
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以下は「アイコンで表示」を ON / OFF で切り替えた場合の表示例です。 

※「アイコンで表示」が ON の場合、注釈の表示例 

 

※「アイコンで表示」が OFF の場合、注釈の表示例 

 

注釈文字列に URL を記載できます。URL リンクをクリックすると、指定されたサイトを表示できます。 
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4-6. フロア解像度の変更 

フロア解像度を一時的に変更することができます。 

フロアサイズに対して表示が合わない場合、以下の表示を一時的に変更できます。  

  -  ステーション名  

-  注釈  

-  搬送点  

-  グリッド線  

-  ノードサイズ 

-  アーク横幅 
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第 5 章. プロセスプランペインの機能 

本章では、プロセスプランペインの機能説明と編集方法を説明いたします。 

5-1. プロセスプランペインの概要 

プロセスプランペインは、GD.findi プロジェクトページの右側に位置する領域です。  

プロセスプランペインには、プロセスプランと呼ばれる、製品を生産するための工程の流れを作成します。この１

つのプロセスプランで、生産工程が類似する段取り機種をいくつも表現することができます。  

プロセスプランは、要素作業と呼ばれる工程作業の最小単位を接続して作成します。 
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5-2. プロセスプランペインの基本機能 

本節では、プロセスプランペインでの操作方法や、表示内容について説明します。 

5-2-1. 表示内容 

本章で説明するプロセスプランペインの表示内容について説明します。 

 

 

5-2-2. 表示位置の変更 

プロセスプランペインの表示領域を変更する機能があります。 プロセスプランペインの表示領域を変更するに

は、「Shift」キーを押したまま、マウスを移動すると表示領域を変更できます。 

 

5-2-3. 表示倍率の変更 

プロセスプランペインの表示倍率を変更する機能があります。 プロセスプランペインの表示倍率を変更するに

は、「Ctrl」キーを押したままマウスホイールを前後に回転します。プロセスプランペイン内を拡大縮小表示する

ことができます。 
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5-3. 要素作業の作成 

要素作業とは、生産プロセスを構成する最小単位です。作業にかかる作業時間やその作業での入出力部

品を指定します。 

 

5-3-1. 要素作業の新規作成 

要素作業を新規作成するには、生産プロセスを作成します。 プロセスプランペイン上で右クリックしメニューから

「要素作業を作成」を選択します。 

 

 

新しい生産プロセスに要素作業が作成されます。 

5-3-2. 要素作業の追加 

既存の要素作業から「Ctrl」キーを押したまま、下の方へドラッグ&ドロップします。 新しい要素作業が作成さ

れます。 
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5-3-3. 要素作業の中間に新規作成 

要素作業間の通路アークの右クリックメニューから「中間に新規作成」を選択します。 要素作業間に新しい

要素作業が作成されます。 
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5-4. 要素作業のプロセス属性の編集 

要素作業には、プロセス属性の編集機能があります。 要素作業のプロセス属性では、要素作業時間や段

取り作業時間、頻度作業時間、入力部品や出力部品の指定と数量が設定できます。 

5-4-1. 要素作業の属性（詳細情報のパラメタ） 

要素作業詳細情報の設定を行います。 要素作業をダブルクリックすると、要素作業属性画面が表示されま

す(下図参照)。 
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プロセス属性パネルの各項目は下表に示します。 

項目 説明 設定書式 

名前 要素作業名の編集 任意の文字列 

:「コロン」は不可 

要素作業時間「秒」 要素作業にかかる時間の編

集 

正の半角数字のみ単位は秒 

段取作業時間「秒」※１ 段取り作業時間の設定 正の半角数字のみ単位は秒 

頻度作業※２(N「回」：消費時

間「秒」) 

頻度作業の設定入力例 

1:10(この場合 1 回の作業

に 10 秒かかることを示しま

す。)  

N［回］：正の整数消費時間

「秒」：正の数値単位は秒 

□最終プロセス 最終プロセスに指定するフラ

グ 

デフォルトはチェック無しチェック有

り：最終プロセス 

入力部品の設定 入力元の設定  

 部品 ID 入力元の部品 ID の設定 半角英数字と半角記号”_”のみ 

 部品名 入力元の部品名の設定 任意の文字列 

 数量 入力部品の数量の設定 正の半角数字のみ 

出力部品の設定 出力先の設定  

 部品 ID 出力先部品 ID の設定 半角英数字と半角記号”_”のみ 

 部品名 出力先部品名の設定 任意の文字列 

 数量 生産される数量の設定 正の半角数字のみ 

※1. 段取り作業時間 

段取り作業時間とは、始業時の準備期間や機種切替時間とは異なり、ステーションから見た要素作業の段

取時間です。 あるステーションで行う要素作業に段取り作業時間が設定されている場合、その要素作業

が、同ステーションで直前に行った要素作業と異なる際に段取り作業が発生するとみなし、設定された時間を

段取作業に費やします。 

※2. 頻度作業 

頻度作業とは、トレイ交換の時間等、複数に 1 回発生する作業を意味しております。 頻度作業が設定さ

れた要素作業に関連付けられたステーションで、指定した回数を実行した直後、指定した時間を頻度作業に

費やします。 
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5-4-2. 最終プロセス 

GD.findi では、生産工程の流れのうち最終成果物（製品）を出力する工程を「最終プロセス」と呼びま

す。 生産プロセスを作成したら、必ず最終プロセスを設定してください。 最終プロセスのチェックボックスにチェッ

クを入れると、要素作業の出力部品に自動的に最終出力製品が設定されます。 
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5-4-3. 入力元/出力先の部品追加・削除・設定 

詳細設定パネルで、処理される入力部品と処理後の出力部品をそれぞれ追加します。 

5-4-3-1. 入力元/出力先の追加 

入力部品は、“入力部品の設定”内の入力先の要素作業名のタブを右クリックしメニューから「追加」を選択し

ます。 

 

 

出力部品の追加は、“出力部品の設定”内の追加する要素作業のタブを、右クリックしメニューから「追加」を

選択します。 

 

 

5-4-3-2. 入力元/出力先の設定 

入力元要素作業の設定は、入力部品枠で行います。 出力先要素作業の設定は、出力部品枠で行いま

す。 
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5-4-3-3. 入力元/出力先の部品削除 

入力元/出力先の部品の削除は、削除する部品を右クリックして表示されるメニューから「削除」を選択しま

す。 
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5-4-3-4. 要素作業の LocalIn と LocalOut について 

Local In 

部品の投入に使用します。 

前の要素作業に接続されていない入力が Local In で、部品が自動的に生成されます。この場合、Local 

In がその部品の”発生源（Source）“として機能します。 

Local Out 

排出する部品に使用します。 

 後ろの要素作業に接続されていない Local Out への部品は、出力後も残り続けます。 ただし、出力され

る部品が最終製品である場合は除去されます。 このとき Local Out は、部材の”消滅先（Sink）“として

機能します。 
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5-4-4. 要素作業のバッチ処理 

GD.findi では、要素作業の入出力部品の数量を設定することで、シングル処理だけではなく、複数の部材

を同時に処理するバッチ処理や、結合処理、分割処理を表現することができます。 

5-4-4-1. 要素作業の処理方法と数量設定について 
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5-5. 要素作業の実行開始条件 

以下の条件が満たされる場合に、要素作業が実行可能になります。 

 - 入力部材が到着している。 ・・・部材がスタービング状態ではない。  

- 出力バッファに空きがある。 ・・・部材がブロッキング状態ではない。 

 - 作業に必要となる作業者（作業者アセット）が到着している。 

 - 作業に必要となる治工具（ツーリングアセット）がある。  

- ステーション、作業者が就業時間帯である。（停止時間帯ではない）  

- ユーザが設定した有効化条件や惹起条件を満たしている。 

上記の条件が満たされていない場合、ステーションが処理を実行することができず、停止した状態になります。 
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第 6 章. 山積み機能（ステーションと要素作業の関連付け） 

GD.findi では、ステーションと要素作業の関連付けを簡易に行える機能があります。 本章では、ステー

ションと要素作業の関連付けの機能と操作方法について説明いたします。 

6-1. ステーションと要素作業の関連付けとは 

ステーションと要素作業の関連付けとは、ステーションとステーションが担当する要素作業を紐付ける作業で

す。 

要素作業は関連付けられたステーションで実行されます。 

下図は、関連付けられたステーションと要素作業の表示例です。 

 

 

ステーションと要素作業を関連付けることで、GD.findi 上にアクティビティが生成されます。アクティビティ画面

で関連付けられた設定内容を確認できます。 
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6-2. ステーションと要素作業の関連付け 

ステーションと要素作業の関連付けを行う方法は、以下の 2 通りです。 

• ステーション選択後、関連付ける要素作業の「関連付け」メニューを選択 

• 要素作業から[A]キーまたは[Alt]キーを押したままマウスでドラッグし関連付けするステーションでドロ

ップ 

6-2-1. ステーション選択後、関連付ける要素作業の「関連付け」メニューを選択 

まず、ステーションの選択を行います。関連付けするステーションをマウスでドラッグし囲むか、または、関連付け

するステーション上で [Ctrl]キーを押したままクリックをします。選択状態となり赤い枠が表示されます。 

次に、関連付けする要素作業上で右クリックメニューから「関連付け」を選択します。選択したステーションと関

連付ける要素作業の上で右クリックし、メニューから「関連付け」を選択します。 
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6-2-2. 要素作業から[A]キーまたは[Alt]キーを押したままマウスでドラッグし関連付けす

るステーションでドロップ 

要素作業の上で、[A]キーまたは[Alt]キーを押したままマウスでドラッグすると、「ステーションへ D&D」と表示

されます。 

 

[A]キーまたは[Alt]キーを押したまま関連付けするステーションへ移動すると、“関連付けるステーション名と要

素作業名を関連付ける”と表示が変わります。 

関連付けを実行する場合は、そのステーション上でドロップします。 
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6-2-3. ステーションと要素作業の関連付けの確認 

関連付けされたステーションと要素作業は、いずれかにマウスをのせると、赤く表示されます。 

下図は、ステーションにマウスをのせると関連付けられた要素作業が赤く表示される例です。 

 

 

下図は、要素作業にマウスをのせると関連付けられたステーションが赤く表示される例です。 
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6-3. ステーションと要素作業の関連付けの消去 

ステーションと要素作業の関連付けを消去することができます。 

6-3-1. 要素作業の右クリックメニューから関連付け消去 

すでにステーションと関連のある要素作業を右クリックします。メニューより「関連付け消去」をクリックします。 

 

要素作業から「A」キーもしくは「Alt」キーを押したままドラッグし関連付けするステーションでドロップ 

要素作業の上で、「A」キーもしくは「Alt」キーを押したままドラッグすると、「ステーションへ D&D」と表示されま

す。 

 

[A]キーもしくは[Alt]キーを押したまま、すでに関連付けられているステーションへ移動すると、“関連付けるス

テーション名と要素作業名を解除する”と表示が変わります。 

関連付けを解除するステーションが正しい場合は、そのステーション上でドロップします。 

関連付けが解除されます。 
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6-4.山積み表示機能 

プロジェクトを作成後、フロアプランのステーションの情報からフロアプラン山積み表を、プロセスプランの要素作

業の情報からプロセスプラン山積み表を表示することができます。 フロアプラン山積み表とプロセスプラン山積

み表は、タブで表示を切り替えます。 

フロアプラン山積み表 ステーションに関連付けられた要素作業時間とそのステーションで生産される数から山

積み表を表示します。 

プロセスプラン山積み表 製品リストで選択された製品について、プロセスプランの要素作業時間をグラフとして

表示します。 

 

 

6-4-1. 山積みパネルの表示方法  

GD.findi の右上のメニュー[Analytics]から「山積み」メニューをクリックします。 製品名にチェックを付けると、

対応する山積み表が表示されます。 フロアプラン山積み表とプロセスプラン山積み表は、タブで表示を切り替

えます。 
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6-4-2.製品リスト 

製品リストには、生産プロセスに登録された製品名がリスト表示されます。 各製品のフロアプラン山積み表を

表示するには、製品名のチェックボックスにチェックを入れてください。 

 下図は、全製品にチェックを入れて、フロアプラン山積みパネルに全製品を表示した例です。 
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下図は、各製品にチェックを入れ、フロアプラン山積みパネルを表示した例です。 

 

 

プロセスプラン山積みパネルに表示する製品を選択するためには、“要素作業”タブをクリックし、各製品名をク

リックして選択します。製品が選択されると背景が濃い色になります。 

下図は、各製品を選択して、プロセスプラン山積み表を表示した例です。 
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6-4-3.フロアプラン山積みパネル  

ステーションに関連付けられた要素作業時間の山積み表を表示します。 

製品選択がひとつだけの場合 縦軸は要素作業時間で表します。 横軸は、フロアプラン(工場レイアウト)上

のステーションを表しています。 フロアプラン山積みグラフの縦軸の要素作業時間は、表示する単位を変更で

きます。プルダウンメニューから時間単位を選択して下さい。デフオルトは、min(分)です。 

 

 

複数製品を選択した場合 製品リストパネルでチェックを入れた製品の山積みが表示されます。  

フロアプラン山積みでは、同じ製品をグラフ上では同色で表します。また、グラフ上の要素作業の色は、製品リ

ストの製品名の色と一致しています。 縦軸は、積み上げられた要素作業時間を、各製品の生産目標による

生産バランスを加味して 100 分率で表します。 

フロアプラン山積みの各軸は以下のとおりです。 

・ 横軸：ステーション  

・ 縦軸：(各製品の要素作業時間)×(製品の生産目標)の総和の 100 分率 
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フロアプラン山積みグラフにマウスポインタを合わせると、表示しているステーションと要素作業がハイライトされま

す。また、マウスポインタ付近に対象の製品、 ステーション名称、 要素作業名称、および要素作業の作業

時間の割合が表示されます。 

表示された情報は、以下の通りです。 

フロアプラン山積みの表示内容について フロアプラン山積みに関する具体例を説明します。 

フロアプラン山積みの各軸は下記を表しております。 

 ・ 横軸：ステーション 

 ・ 縦軸：(各製品の要素作業時間)×(製品の生産目標)の総和の 100 分率  

(例) 製品 A：生産目標=120 個 製品 B：生産目標=30 個 

要素作業”工程２” 

・ 製品 A の生産プロセス：要素作業時間=561.02(秒) 

・ 製品 B の生産プロセス：要素作業時間=200(秒) 
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このとき、各ステーションが担当する作業時間は、下記となります。  

要素作業に割当られている設備は 2 台あるので、ステーション”工程 2”の作業の合計時間は、以下の通り

です。 

 ステーション”工程 2 設備１”の製品 A の作業時間=561.02(秒/

個)×120(個)/2(台)=33661.2(秒) 

 ステーション”工程 2 設備１”の製品 B の作業時間=200(秒/個)×30(個)/2(台)=3000(秒) 

次に、フロアプラン上のステーションにおいて、作業時間が最大のステーションの作業時間値を 100%として

100 分率に変換すると、下記となります。 

製品 A のステーション”工程 2 設備 1”の作業時間の割合= 33661.2/（33661.2＋3000）

×100=91.82(％) 製品 B のステーション”工程 2 設備 1”の作業時間の割合= 3000/（33661.2

＋3000）×100=8.91(％)  

フロアプラン山積みでは、この計算された割合を縦軸として表示されます。 
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6-4-4. プロセス山積みパネル  

製品リストパネル上で選択された製品の生産プロセスの要素作業時間をグラフとして表示します。 縦軸が要

素作業時間を表し、横軸が要素作業を表しています。 

プロセス山積みグラフにマウスポインタを合わせると、当該グラフに対応する生産プロセスペイン上の要素作業

がハイライトされます。 また、マウスポインタ付近に対象の要素作業の名称と要素作業時間が表示されます。 

プロセス山積みグラフの縦軸の要素作業時間は、表示する単位を変更できます。 プルダウンメニューから時

間単位を選択して下さい。デフオルトは、min(分)です。 
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第 7 章. アクティビティ機能（ステーション・搬送・ツーリング） 

GD.findi では、搬送情報を設定する搬送アクティビティと設備情報を設定するステーション・アクティビティがあります。 

本章では、各アクティビティの機能や編集方法ついて説明いたします。 

7-1. アクティビティとは 

アクティビティとは、搬送手段や搬送条件など搬送作業にかかわる詳細な情報と、設備担当者の割当や段取り作業など設

備作業にかかわる詳細な情報を指します。 

アクティビティには、以下の種類があります。 

• 搬送作業にかかわる情報：搬送アクティビティ 

• 設備作業にかかわる情報：ステーション・アクティビティ 

7-2. アクティビティ編集 

アクティビティの編集機能です。 アクティビティの編集は、アクティビティ画面で行います。アクティビティ画面を表示するには、左

側メニュー「アクティビティ」をクリックします。 アクティビティ画面が表示されるので、搬送アクティビティとステーション・アクティビティ

のタブをクリックし表示を切り替えます。 
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それぞれのアクティビティは、アクティビティ設定画面でパラメタ編集を行うことができます。 

 

 

項目 説明 

搬送アクティビティタブ 各搬送作業に搬送手段の割当や搬送条件などを設定します。 

ステーション・アクティビティタブ 各ステーションに担当割当や稼動条件などを設定します。 

生産プロセス表示切替 複数の生産プロセスが設定されている場合、設定対象の生産プロセスを切

り替えることができます。 
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7-3. 搬送アクティビティ編集 

搬送アクティビティは、ステーション間の搬送作業を表現するためのアクティビティです。 搬送アクティビティ画面では、搬送元と

搬送先の一覧を表示します。各搬送作業に搬送手段の割当や搬送条件などを設定します。 

搬送アクティビティには、以下の種類があります。 

• 経路変動型アクティビティ 

• 経路固定型アクティビティ 

経路変動型搬送アクティビティは、ステーション間の搬送を最短距離で行います。 ただし、フロアプラン上に経路が設定されて

いる場合、最短の経路を選択し搬送を行います。 搬送手段の選択（メンバアセットの割当）や搬送ビヘイビアを設定する

ことにより搬送の振る舞いを設定できます。 

経路固定型搬送アクティビティは、搬送経路、搬送品の種類と個数、荷積み荷卸しの作業時間を指定することができます。 

搬送手段の選択（メンバアセットの割当）や搬送ビヘイビアを設定することにより搬送の振る舞いを設定できます。 
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7-3-1. 搬送手段の設定 

搬送手段を設定するには、搬送アクティビティの割当枠に搬送手段（メンバアセット）を設定します。 

搬送手段の割当を行うには、まず、Agent Designer で搬送手段（メンバアセット）を作成してください。メンバアセットの

作成の詳細につきましては、後述の Agent Designer をご参照ください。 

7-3-1-1. 搬送手段の設定 

搬送手段の設定には、搬送アクティビティの割当欄に搬送手段（メンバアセット）を設定します。 

下図は、変動経路型搬送アクティビティの割当欄です。 

 

 

割り当てられた搬送手段（メンバアセット）は、ステーションで荷積みをするタイミングで、そのステーションの出力バッファにある

搬送可能な全ての部品を荷積みします。 

下図は、経路固定搬送型アクティビティの割当欄です。 

 

 

割り当てられた搬送手段（メンバアセット）は、搬送作業に設定された部品と数量を荷積み・荷卸しします。 

  

chapter8.md
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ここでは、経路変動搬送の下図の参考モデルを使用し、搬送手段の設定の設定手順を説明します。 

 

搬送アクティビティに搬送手段を割り当てるには、搬送アクティビティの割当欄をダブルクリックします。表示されるアセット割当

画面上で搬送手段の割当を行います。 

搬送手段の移動速度は、搬送アクティビティの搬送時間欄に設定が無い場合、選択したエージェントアセットの移動速度が

適用されます。 
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搬送手段の種類と特長 

エージェントモデルは、以下の特徴があります。 必要に応じて、ご利用ください。 

エージェントモデル 双方向 混載搬送 定量搬送 変量搬送 

牽引車 × 〇（経路固定搬送を使用） 〇 △（数量指定できない） 

作業者 × 〇（経路固定搬送を使用） 〇 △（数量指定できない） 

AGV Unscheduled × 〇（機能ユニット） 〇 〇 

AGV Scheduled × 〇（機能ユニット） 〇 〇 

通路指定牽引車 〇 〇（経路固定搬送を使用） 〇 △（数量指定できない） 

通路指定作業者 〇 〇（経路固定搬送を使用） 〇 △（数量指定できない） 

 

  



 

85 

 

7-3-1-2. アセット割当画面の操作方法について 

アセット割当画面の操作方法について説明します。 

メンバアセットを搬送アクティビティに割り当てるには、本画面上で作業を割り当てるメンバアセットにチェックを入れます。メンバ

アセットの選択は、一人、複人数ともに選択できます。ただし、変動経路型搬送アクティビティの作業要員数は 1 人です。複

数人で作業を行う場合は、経路固定型搬送アクティビティを設定してください。 

また、稼働時間グループにチェックを入れることで、稼働時間グループに属する全メンバアセットを搬送手段として一括で設定

することもできます。 

「更新」ボタンを押すと、メンバアセットの割り当ては完了します。 
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アセット割当画面に表示されている項目を以下に示します。 

アセット割当画面の項目説明 

項目 詳細 

作業要員数 アクティティを実行するため必要な作業人数または個数です。 

 ※変動経路型搬送アクティビティの作業要員数：1 人、1 個 

固定経路型搬送アクティビティの作業要員数：複数人、複数個 

ビヘイビア アクティビティを実行する搬送手段の挙動を選択します。  

空白もしくは、ビヘイビアリストから選択 

デフォルトは、空白（作業量の少ない作業を優先) 

稼働時間グループ 稼働時間グループマスタで設定した稼働時間グループの一覧です。  

チェックを入れると、グループメンバ枠に所属するメンバアセットが表示されます。 

グループメンバ 選択された稼働時間グループに登録されているメンバアセットの一覧です。メンバアセットは、

Agent Designer で作成してください。 

 

下図のように稼働時間グループの異なるメンバアセットが登録されている場合の例を説明します。 
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搬送アクティビティ画面の割当をダブルクリックして表示されるアセット画面で、稼働時間グループ”Group0”にチェックを入れ、

表示されるメンバアセット”A さん”にチェックを入れ、「更新」ボタンをクリックします。割当に”Ａさん”が割当られます。 

 

 

稼働時間グループの 3 個にチェックを付けた場合、割当には 3 個の稼働時間グループ名が表示されます。3 個の稼働時間

グループに所属している 3 人のうち作業量が少ない 1 人が作業を行います。 

 

3 個の稼働時間グループ内のメンバアセットにチェックを入れた場合、割当にはメンバアセット名が表示されます。 

3 人のうちの作業量が少ない 1 人が作業を行います。 
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7-3-1-3. ルーティングロジック 

GD.findi では、ステーション・アクティビティ間の部品の搬送先の候補をルーティングと呼びます。このルーティングは、搬送アク

ティビティにより決定されます。搬送アクティビティの選択条件は、ビヘイビアなどの条件により詳細に設定することができます。 
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7-3-1-4. 搬送アクティビティにメンバアセットが割り当てられた場合 

部品種数に関わらず、メンバアセットが割り当てられた搬送アクティビティは、作業量の少ないステーションへの搬送を優先しま

す。 

ただし、アセット割当画面で作業者ビヘイビアを設定した場合、各ビヘイビアのふるまいによって部品の行き先が決定されま

す。 
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7-3-1-5. メンバアセットが割り当てられていない場合 

メンバアセットを割り当てない搬送アクティビティは、以下のロジックで部品の行き先を決定します。 

条件１ 入力部品の必要数が不足しているステーション 

入力部品の必要数が不足しているステーションへ、搬送します。 

 

条件２ 実行可能回数の差分が各部品間で最も大きいステーション 

条件１を満たす時、対象の部品から見て他部品との実行回数の差分が、最も大きいステーションへ搬送します。 

 

条件３ 全部品数が少ないステーション 

搬送先の各ステーションが条件 1,２を満たす時、全部品数が少ないステーションへ搬送します。 

 

条件４ 内部システムにより先に見つかったステーション 

搬送先の各ステーションが条件 1,2,3 を全て満たす時、内部システム上、先に見つかったステーションへ搬送します。 
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7-3-2. 経路変動型搬送アクティビティ 

経路変動型搬送アクティビティ（以降、経路変動搬送と表記）の搬送経路は、生産プロセス内の要素作業の接続関係か

ら自動生成されます。 

搬送元から搬送先まで 2 点間の搬送を表現できる搬送アクティビティです。本搬送アクティビティで使用される経路は、フロア

プラン上での最短の経路が自動で選択されます。 

下図の例で説明いたします。生産プロセス上で要素作業”Process0”の後工程として要素作業”Process1”に接続されて

います。 

 

それぞれの要素作業をステーションへ紐付けると、要素作業”Process0”に関連付けられたステーション”Ｆ１”から、要素作

業”Process1”に関連付けられたステーション”Ｆ２”へ流れる搬送アクティビティが自動生成されます。 
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経路変動搬送に表示されているパラメタの内容を示します。 

パラメタ名 詳細 設定書式 

利用チェック 搬送作業を行うかどうかの選択 チェック有：搬送する 

製品 搬送対象の製品名空白は生産プロセスのすべ

てが対象 

空白もしくは製品名空白：生産プロセ

スの全てが対象製品名：製品名のみ

適用デフォルトは、空白 

モジュール／ステーション 搬送元のステーション名（ステーション ID） ━（表示のみ） 

プロセス 搬送元の要素作業名 ━（表示のみ） 

モジュール／ステーション 搬送先ステーション名（ステーション ID） ━（表示のみ） 

プロセス 搬送先の要素作業名 ━（表示のみ） 

割当 搬送手段名 アセット割当パネルから選択稼働時間グ

ループ名またはメンバアセットデフォルト

は、空白（設定無し） 

搬送時間 搬送時間空白時は距離と速度で決まる数値

設定時は、搬送先へ設定時間で搬送する 

空白もしくは、正の数値単位は秒 

ビヘイビア 搬送条件 ビヘイビアの書式 
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7-3-2-1. 搬送の選択（利用チェック） 

利用チェックボックスの有無を切り替えることで、対象の搬送を利用するかしないかの選択ができます。つまり、生産レンダリング

実行時は、利用チェックにチェックが入った搬送アクティビティを実行します。本機能を利用することにより、同製品を複数ライン

に流す際、ライン制約などを簡単に表現することができます。 

以降に参考例を示します。２つの要素作業を持った生産プロセスがあり、各要素作業に２つのステーションが関連付けられ

ている場合を考えます。 
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このとき下図に橙矢印として示される４つの搬送アクティビティが自動で生成されます。 

 

 

ここでステーション”F1”からはステーション”F2”だけに部品を流し、ステーション”F3”からはステーション”F4”だけに部品を流す

という制約がある場合を考えます。 

このとき、下図のように部品を流さない搬送アクティビティの利用チェックを外すと、希望する制約を GD.findi 上で表現するこ

とができるようになります。 
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7-3-2-2. 搬送時間 

経路変動型搬送アクティビティの搬送時間を設定すると、搬送品や割り当てられたメンバアセットは設定された時間で搬送を

行います。 

 

 

搬送アクティビティのメンバアセットが未割当の場合、搬送点や通路は通過せず、搬送元ステーションの中央から次の搬送先

ステーションの中央へ搬送品を搬送します。 

 

搬送アクティビティにメンバアセットを割り当てた場合、搬送元ステーションから次の搬送先ステーションへ搬送品を搬送しま

す。 
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7-3-2-3. 搬送経路 

経路変動型搬送アクティビティにメンバアセットが割り当てられている場合、搬送元ステーションから搬送先ステーションまで最

短の通路を移動します。ステーション間に通路が未設定の場合、ステーションの中心位置間をメンバアセットが移動します。 

 

●搬送アクティビティの搬送時間を設定した場合 
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7-3-2-4. 搬送品 

経路変動型搬送アクティビティでは、荷積みする時点で搬送元にあるだけ部品を荷積みして、搬送先で荷卸します。搬送

対象の部品は、荷積み元の要素作業で生産され、次に搬送先の要素作業で処理されます。 

例えば、下図のように工程１から工程２に接続された生産プロセスがあり、工程１から工程２へ部品１が渡される設定の

場合は、部品 1 が搬送対象となります。 
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7-3-3. 経路固定型搬送アクティビティ 

経路固定型搬送アクティビティ（以降、経路固定搬送と表記）は、搬送元から搬送先までの搬送経路や複数の搬送品を

ユーザが任意に設定することができます。たとえば、同一経路上で複数の荷積み荷卸し位置を持つ搬送も表現できます。 

例として、下図のように、生産プロセスに前工程”要素作業 1-1”と後工程”要素作業 1-2”を作成します。“要素作業 1-

1”は”ステーション 1-1”に、“要素作業 1-2”は”ステーション 1-2”に関連付けられています。 

 

経路固定搬送は、搬送アクティビティの下部に設定します。 

下図では、搬送手段に”ミズスマシ”を、“要素作業 1-1”に関連付けられた”ステーション 1-1”の搬送点”P1”で荷積み、“要

素作業 1-2”に関連付けられたステーション 1-2”の搬送点”P2”で荷卸すという搬送アクティビティの表示例です。 
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7-3-3-1. 経路変動搬送と経路固定搬送の優先順 

自動的に設定される経路変動搬送とユーザが設定する経路固定搬送の 2 つがある場合、経路変動搬送の利用チェックが

有ったとしても、経路固定搬送を優先して行います。 

 

 

7-3-3-2. 経路固定型搬送アクティビティの追加 

搬送アクティビティを追加するには、経路固定型搬送アクティビティのヘッダの右クリックメニューから「追加」を選択します。搬送

アクティビティ枠が追加されます。 
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下表に搬送アクティビティの設定パラメタとその詳細説明を示します。 

パラメタ名 詳細 

割当 搬送アクティビティに割り当てられた稼働時間グループまたはメンバア

セット名が表示されます。 

搬送作業 搬送アクティビティがどこで何を何個荷積みして、どこで何を何個に卸

すかを設定できます。搬送で行く順に搬送点の ID がハイフンで接

続されて表示されます。 

ビヘイビア 搬送アクティビティに設定されたビヘイビアが表示されます。※本項目

の説明は、別冊の 機能マニュアル（ビヘイビア）２ 搬送アクティビ

ティ・ビイヘイビア をご参照ください。 

7-3-3-3. 割当 

割当枠には、搬送手段（メンバアセット）を割り当てます。メンバアセットは、Agent Designer で作成します。メンバアセッ

トの割り当てに関しては、7-3-1 搬送手段の設定をご参照ください。 
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7-3-3-4. 搬送作業を複数人・複数台で行う場合（単一の搬送アクティビティの並列処理） 

１つの搬送アクティビティを複数人・複数台で行う場合は、割当枠に複数のアセットを割当てます。 

割当られた複数のメンバアセットから作業が空いてるメンバアセットが搬送作業を行います。 

 

1. メンバアセットから必要数を割り当て 

複数のメンバアセットから必要なメンバアセットにチェックを入れます。  

以下の例では、割当られた 3 人の作業者から作業が空いてる作業者の誰かが搬送作業を行います。
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稼働時間グループを割り当て  

複数のメンバアセットを持つ稼働時間グループにチェックを入れます。 

以下の例では、稼働時間グループ”ミズスマシ”内の作業が空いてる作業者の誰かが搬送作業を行います。 
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7-3-3-5. 搬送作業 

搬送作業では、搬送する荷積み元と荷卸し先および搬送品の設定を行います。搬送作業は、経路固定型搬送アクティビ

ティの搬送作業欄をダブルクリックすると表示される搬送作業設定パネルから設定することができます。 

 

 

搬送経路と搬送品を設定は、搬送作業画面で行います。 搬送経路は”搬送点の選択”ボタンを、搬送品は”部品選択”

ボタンをクリックすると、それぞれの設定画面が表示されます。 

搬送作業画面の各項目は、以下のとおりです。 

項目名 詳細 

割当の表示 搬送アクティビティに割り当てられた稼働時間グループまたはメンバアセット名が表示さ

れます。 

搬送点選択 クリックすると搬送点選択画面を表示します。搬送元と搬送先の搬送点を選択しま

す。 

部品選択 クリックすると部品選択画面を表示します。搬送部品を選択します。 

搬送作業一覧 設定した搬送作業の一覧を表示します。 

荷積み・荷卸し 荷積み・荷卸しの数量と作業時間を設定します。 
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7-3-3-6. 搬送品の設定 

搬送品の設定を行うには、搬送作業画面の”部品選択”ボタンをクリックします。 

 

搬送品設定画面が表示されます。 

搬送品画面の項目は、以下のとおりです。 
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7-3-3-7. 搬送経路の設定（搬送経路設定画面） 

搬送経路を設定するには、搬送経路設定画面で行います。搬送経路を設定するには、搬送元と搬送先のステーションに搬

送点が必要です。 

搬送作業画面の搬送点選択をクリックすると、搬送経路設定画面が表示されます。 

 

搬送経路設定画面の項目は、以下のとおりです。 
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搬送順序の入れ替え 選択した搬送点の順序の入れ替えが行えます。 選択した搬送点の右クリックメニューから「上へ移

動」もしくは「下へ移動」を選択すると、搬送点の順序を変更できます。 

 

複数経路の選択 搬送元から搬送先の経路が複数ある時、GD.findi は、最短経路を選択します。最短でない経路を選

択する際には、経路をクリックし、表示される経路リストから選択してください。 
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7-3-3-8. 荷積み・荷卸し作業の設定 

搬送元から搬送先への搬送数量とその際の作業時間を設定するには、搬送作業画面で、搬送品と搬送経路を設定しま

す。 搬送作業画面で、搬送経路と搬送品を設定すると、荷積み・荷卸しの数量と作業時間の設定が行えます。 荷積み・

荷卸しの数量と作業時間を設定するには、搬送場所と搬送品の交わった個所をクリックします。 搬送場所と搬送品が選択

されると、荷積み・荷卸し作業が入力できます。 

 

搬送元には荷積みの数量を、搬送先には荷卸しの数量を設定します。 
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7-3-3-9. 端数処理 

搬送アクティビティの端数処理について説明します。 複数の部品をまとめて搬送する場合、製品の生産目標数まで生産す

るとそれ以上生産を行わないため、搬送数量が不足します。 GD.findi は、荷積み部品が製品の生産目標数まで生産さ

れると、端数処理を行います。メンバアセットは搬送数まで部品がそろっていなくとも、搬送アクティビティを実行します。 具体

例を以下に示します。 
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7-4. ステーション・アクティビティ編集 

この節では、ステーション・アクティビティの機能説明と編集方法について説明いたします。 

7-4-1. ステーション・アクティビティとは 

ステーション・アクティビティとは、設備担当者の割当や段取り作業など設備作業にかかわる詳細な情報です。 メニューから

「アクティビティ」を選択します。アクティビティ設定パネルが表示されます。ステーション・アクティビティパネルの”ステーション・アク

ティビティ”タブをクリックします。ステーション・アクティビティ画面が表示されます。 

 

項目 項目説明 設定する内容 

製品 固有の製品のアクティビティを追加するときの製品の選択複数

の製品が登録されているとき製品リストから選択が可能 

空白もしくは製品名デフォルトは、空白 

プロセス ステーションと関連付けられている要素作業名の表示 変更不可 

割当 ステーションの作業を行う Agent の割当割当枠をクリックする

と「アセット割当画面」を表示、アセット割当画面でアセットを

選択 

空白もしくは割当られたアセット名 

作業時間 設備によって処理能力が変わる場合に設備毎の作業時間を

入力 

空白もしくは正の半角数字のみ単位は

秒デフォルトは、空白 

ばらつき 作業時間にばらつきを与える 半角数字のみ 

不良率

（%） 

設備の不良率を設定（現在は未実装です） 空白もしくは正の半角数字のみ 

作業位置 割り当てた Agent の作業位置 作業位置画面を表示作業位置をフロア

プランペイン上でクリックし設定 

ビヘイビア ステーションの動作の条件設定 ビヘイビア用の書式 

有効化 ステーションの動作の有効化条件の設定 有効化用の書式 
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7-4-2. ステーション・アクティビティの編集 

ステーション・アクティビティの編集は、ステーション・アクティビティ画面で行います。 

7-4-2-1. 生産プロセスの切り替え 

ステーション・アクティビティ画面には 1 つの生産プロセスの情報を表示します。複数の生産プロセスがある場合、右上の生産

プロセスから生産プロセス名を選択し情報を切り替えます。 

 

7-4-2-2. 製品 

生産プロセス内で、製品に固有の情報を設定することができます。 

ステーション・アクティビティの枠を右クリックし「アクティビティの追加」を選択します。ステーション・アクティビティ枠が追加されるの

で、製品に固有の情報を追加することができます。空欄の場合、対象製品は生産プロセスに登録された全製品です。 
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7-4-2-3. 割当 

ステーションの作業担当を割当ることができます。 

割当枠をダブルクリックすると、アセット割当画面を表示します。稼働時間グループ、もしくはグループメンバにチェックを入れま

す。アセット割当画面の詳細については、前述の「アセット割当画面の操作方法について」をご参照ください。 

 

7-4-2-4. 作業時間 

固有の作業時間を設定できます。関連付けられている要素作業の作業時間より優先されます。 

下図の例のように、新しく設備を導入した際に、新旧の設備では作業時間が異なる場合があります。その際に、ステーション・

アクティビティの作業時間に各設備の作業時間を設定すると、作業時間の異なる設備のシミュレーションが行えます。 
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7-4-2-5. 不良率（現在は未実装です） 

ステーションの不良率を設定できます。 

7-4-2-6. 作業位置 

割当で作業担当を設定した際に、アセットの作業位置を設定できます。 作業位置の枠をダブルクリックすると、作業位置画

面が表示されます。フロアプランペイン上で作業位置をクリックすると、作業位置画面に位置が表示されます。作業位置は、

ステーションの左上をゼロとしその位置からのセル数を表示します。 作業位置をフロアプラン上でクリックしたら、右上の[×]をク

リックして閉じます。 

 

 

7-4-2-7. ビヘイビア 

ステーションでの作業のふるまいを設定できます。これをビヘイビアと呼びます。 ビヘイビアの設定方法について、詳細は別冊マ

ニュアルリファレンスマニュアル（ビヘイビア編）をご参照ください。 

7-4-2-8. 有効化条件 

ステーションの作業の有効化条件・無効化条件を設定できます。 条件の設定方法について、詳細は有効化条件の章をご

参照ください。 

7-4-2-9. ばらつき 

作業時間にばらつきを与えることもできます。 設定方法について、詳細は作業時間の変動機能をご参照ください。 

  

index.rst
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7-4-3. 作業時間の変動機能 

作業者が作業を行うとき、体調や労働時間など様々な条件により作業の処理速度は変動します。 GD.findi では、ステー

ション・アクティビティに作業時間のばらつきを指定することにより、この処理速度（作業時間）が変動する動作が表現できま

す。 

 

7-4-3-1．「ばらつき」の指定方法 

作業時間を変動するには、ステーション・アクティビティタブにある「ばらつき」の項目に、要素作業時間を変動させる幅（秒）

を指定します。 

作業時間を変動するには、ステーション・アクティビティ画面のステーション・アクティビティタブにある「ばらつき」の項目に、要素

作業時間を変動させる幅（秒）を指定します。 ビヘイビア枠に、ばらつきの際の確率分布の種類を設定できます。 
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作業時間を確率分布に従って変動させる設定方法 要素作業時間、もしくはステーション・アクティビティの作業時間に設定

された作業時間を、以下の 4 種類の確率分布に従ってばらつかせることができます。 

確率分布の種類の設定方法 ビヘイビア枠に表中の文字列を設定してください。空白の場合は、一様分布となります。 

確率分布の種類 設定文字列 要素作業時間、もしくは、

作業時間 

ばらつきに設定する値 

一様分布 D:UN もしくは空白 作業時間の平均値 ばらつき範囲の半分 

正規分布 D:GA 作業時間の平均値 作業時間の標準偏差 

指数分布 D:EX 作業時間の平均値 作業時間の平均値 

ワルド分布 D:WA 作業時間の平均値 作業時間の標準偏差 

※作業時間の値は、ステーション・アクティビティに設定された作業時間が優先されます。空

白時には、ステーションと関連する要素作業の要素作業時間が適用されます。 

7-4-3-2．一様分布の設定例 

 ステーション“設備”の作業時間に 120 秒、ばらつきに 10 秒を設定した例です。  作業時間は、120 秒±10 秒の間で

ばらつきます。 

 

7-4-3-3.正規分布の設定例 

ステーション“設備”の作業時間に 120 秒、ばらつきに 10 秒、確率分布“正規分布”を設定した例です。  

 



 

115 

 

7-4-3-4.指数分布の設定例 

ステーション“設備”の作業時間に 120 秒、ばらつきに 120 秒、確率分布“指数分布”を設定した例です。 

 

 

7-4-3-5.ワルド分布の設定例 

ステーション“設備”の作業時間に 120 秒、ばらつきに 10 秒、確率分布“ワルド分布”を設定した例です。 
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7-4-4. 惹起条件 

惹起条件は、“指定した条件を満たすときに、ステーション・アクティビティを実行する”という制御を行うことができます。 ただ

し、ステーション・アクティビティを実行するためには、必要なモノ（部品、ツール、情報など）が揃っていること、かつ、惹起条件

の成立が必要です。 

 

 

7-4-4-1. 惹起条件とは 

GD.findi の基本動作では、必要な入力部品が揃った瞬間に、ステーションでステーション・アクティビティ（関連付けられてい

る要素作業）が実行可能となります。 しかし、現実の現場では、後工程のバッファ量など様々な条件を元に作業の実行タ

イミングを制御しています。このような実行タイミングの制御を表現するため、GD.findi では、ステーション・アクティビティに惹起

条件を設定することができます。 

7-4-4-2. 惹起条件の設定方法 

各ステーション・アクティビティの惹起条件は、ステーション・アクティビティのビヘイビア欄に記載します（下図参照）。 
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7-4-4-3. 惹起条件の入力形式 

ステーション・アクティビティへ惹起条件を設定する場合、“C:”に続けて惹起条件を入力します（下記参照）。 

“C:”以降に続ける惹起条件の条件式は、ステーションパラメタ、各種演算子、接続文字、その他の文字列での項目により

構成されています。惹起条件として設定できる文字は全て半角です。なお、条件式の詳細については、別冊のリファレンス 

ビヘイビア 5 コマンドの章をご参照ください。 

 

 

上記の惹起条件の設定例は、ステーション（ID-“F2”）にある処理待ちの部品数が 0 個の場合に処理を実行する、という

条件を表しています。 惹起条件の条件式にステーション・アクティビティの選択条件を追加する場合、惹起条件＋ビヘイビア

の入力形式は下記となります。 

S:選択条件;C:惹起条件 

ビヘイビアと惹起条件を同時に入力する形式 

 第 1 要素 第 2 要素 第 3 要素 第 4 要素 第 5 要素 

書式 固定文字列 半角 半角 固定文字列 半角 

入力項目 S: ビヘイビア（文字列

と条件） 

;（セミコロン） C: 惹起条件 

以下に選択条件と、惹起条件を同時に設定する参考例を示します。 

S:FI;C:F2.INSTOCK=0 

上記はステーション・アクティビティの選択は”FI”で行う。 

惹起タイミングはステーション（F2）の処理待ち在庫数が 0 個のとき、という設定となります。 

ステーション・アクティビティのビヘイビアについては、別冊のリファレンス ビヘイビア３ ステーション・アクティビティ・ビヘイビアの章

をご参照ください。  

index.rst
index.rst
chapter1.md
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7-4-4-4. 惹起条件の記入例 

惹起条件の記入例１を下図に示します。 

 

 

このときの惹起条件の意味は 「F1 の処理待ち部品数と F2 の処理待ち部品数の合計値が 0 個のとき実行する」 となりま

す。 

惹起条件の記入例２を下図に示します。 

 

このときの惹起条件の意味は 「F1 の全部品数が 0 個かつ、F2 の処理待ち部品数が０個ならば実行する」 となります。 
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7-4-4-5. 惹起条件の有無による動作比較 未記入 

惹起条件が未記入の場合、例として下図のようなモデルを考えます。 

 

このときのステーション・アクティビティの設定を下図に示します。 

 

 

このモデルで製品 A を１０個生産するために必要な時間は 

60 ＋（90 × 10）= 960［sec］ → 16 ［min］ 

となります。以下に参考として、生産レンダリングの結果を表示します。 
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7-4-4-6. 惹起条件の有無による動作比較 惹起条件を記入した場合 

ステーションと要素作業の設定は変更せず、下記のように惹起条件を記入した場合を考えます。 

 

このとき、製品 A を１０個生産するために必要な時間は 

（60 ＋ 90）× 10 = 1500 ［sec］→ 25 ［min］ 

となります。 ステーション F1 は、ステーション F2 の処理待ち部品数が 0 個のときにのみ作業を行うため、惹起条件が未設

定の場合よりも生産時間が長くなることが表現されています。以下に参考として、生産レンダリングの結果を表示します。 
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7-4-5. 有効化条件 

有効化条件は、“指定した条件を満たすときに、ステーション・アクティビティを選択する”という制御を行うことができます。 選

択されたステーション・アクティビティを実行するためには、必要なモノ（部品、ツール、情報など）が揃っていること、かつ、有効

化条件の成立（惹起条件が設定されていれば、惹起条件の成立）が必要です。有効化条件として指定するパラメタは、

各ステーションの在庫数を使用します。 

7-4-5-1. ステーション・アクティビティに有効化条件を設定したときの挙動 

例として、ステーションでの要素作業を実行する条件を、「別ステーションの在庫数が 0 個のとき」、などのように指定をすること

ができます。 

下図に有効化条件の機能を使用した場合の動作の一例を示します。 

例）「ステーション 1 と要素作業 1 のアクティビティの有効化条件」＝“ステーション２の在庫数が 0 個” 
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7-4-5-2. ステーション・アクティビティの有効化条件の設定方法** 

有効化条件を設定するには、ステーション・アクティビティの「有効化」の項目に条件を入力します。 有効化条件の条件式

は、ステーションパラメタ、各種演算子、接続文字、その他の文字列での項目により構成されています。有効化条件として設

定できる文字は全て半角です。なお、有効化条件の条件式の詳細については、別冊の「リファレンスマニュル 5 コマンド」の

章をご参照ください。 

有効化の条件に、特定のステーションの在庫数を指定する場合には下記の形式で記述します。 

「ステーション ID（ステーション属性の名前）」 ＋ 「.count」  

※「.count」は固定の文字列となります。 

下図に示す設定例では、ステーション１は要素作業１を実行するアクティビティの有効化条件として、「ID が F2 のステーショ

ンの在庫数が 0 個」と指定しています。 
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7-5. ツーリング・アクティビティ編集 

7-5-1. ツーリング・アクティビティとは 

ツーリング・アクティビティは、実際の現場で発生する設備の段取り替え作業などの付随作業を表現する機能です。 まず、実

際の付随作業で使用するプレス機の金型やドリルの刃などを、“ツーリングアセット”として設定します。 次に、“ツーリング・アク

ティビティ”に、設定済みの”ツーリングアセット”を使用し、開始のタイミングや付随作業内容を設定します。 

ツーリング・アクティビティは、作業を行うために必要な付随作業を、必要なときに必要な分だけ行います。また、ツーリングアセ

ットを常に新規のモノから使用するのか、以前使用したモノから使うのかの選択もできます。 

下記にツーリング・アクティビティの概念図を示します。 
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7-5-2. ツーリング・アクティビティの設定方法 

ツーリング・アクティビティは、任意のステーション・アクティビティに対して設定します。 設定方法は、アクティビティ設定パネルに

ある任意の要素作業の右クリックメニューから「ツーリング・アクティビティの追加」を選択します。ツーリング・アクティビティを１つ

追加することができます。 

 

 

追加されたツーリング・アクティビティは、（１）から（８）で説明します。 
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7-5-2-1. 開始条件（入力必須） 

開始条件では、ツーリング・アクティビティが実行されるタイミングを選択します。 

開始条件で指定されたタイミングで、対象のツーリング・アクティビティの必要性が評価され、必要有りと判定されたアクティビテ

ィが実行されます。全てのツーリング・アクティビティ実行する必要が無ければ、開始条件が設定されているタイミングでもツーリ

ング・アクティビティは実行されません。 

開始条件は、下表の開始条件から選択できます。 

開始条件 開始タイミング 

製品の切替 製品が変更時 

作業の開始 作業の開始時 

作業の終了 作業が終了時 

事前交換 取り付けられたツーリングアセットのライフが作業の実行のために不足している時 

使い切り 取り付けられたツーリングアセットをライフの分だけ使い切った時 

作業の中断 休憩前など作業が中断される時 

作業の再開 休憩後など作業が再開される時 

それぞれの条件を選択したときに、ツーリング・アクティビティが開始されるタイミングを説明いたします。 

「製品の切替」 

生産する製品の種類が、直前に実行した要素作業とこれから実行する要素作業とで異なる場合に、実行の評価が発生し

ます（下図参照）。 
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「作業の開始」 

要素作業を実行する前に、実行の評価が発生します（下図参照）。 

 

 

「作業の終了」 

要素作業を実行した後に、実行の評価が発生します（下図参照）。 

 

「事前交換」 

「事前交換」が選択されたツーリング・アクティビティは、ステーションで要素作業を実行する前に、取り付けられたツーリングアセ

ットのライフが作業の実行のために不足しているとき、実行されます。 ステーションでツーリングアセットのライフの範囲内で要素

作業を実行している間は、「事前交換」のツーリング・アクティビティは実行されません。 

ライフが回数で指定された場合 

あるステーションに、ライフ 3 回と指定されたツーリングアセットが取り付けられている場合のガントチャートを下記に示します。下

記の例では「事前交換」のツーリング・アクティビティでツーリングアセットの取付け・取外しを行っているものとしています。 
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ライフが回数で指定された場合、その値は、ツーリングアセットが要素作業を実行できる回数となります。そのため「事前交換」

のツーリング・アクティビティは、ツーリングアセットのライフの回数だけステーションが要素作業を実行した後、次の要素作業を開

始する前に実行されます。 

ライフが時間で指定された場合 

あるステーションに、ライフ 10 時間と指定されたツーリングアセットが取り付けられている場合のガントチャートを下記に示しま

す。下記の例では「事前交換」のツーリング・アクティビティでツーリングアセットの取付け・取外しを行っているものとしています。 

 

 

ライフが時間で指定された場合、その値は、ツーリングアセットが要素作業を実行可能な時間間隔となります。そのため「事前

交換」のツーリング・アクティビティは、ツーリングアセットのライフと実行する要素作業のサイクルタイムを比較して、ライフがサイク

ルタイム未満の場合に実行されます。 ツーリングアセットのライフの時間は、取り付けられたステーションの稼働時間中に消費

され、要素作業を実行していない待機状態には消費されません。例としては下図のようになります。 
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「使い切り」 

「使い切り」が選択されたツーリング・アクティビティは、ステーションに取り付けられたツーリングアセットをライフの分だけ使い切っ

た場合に実行されます。 ステーションでツーリングアセットのライフの範囲内で要素作業を実行している間は、「使い切り」のツ

ーリング・アクティビティは実行されません。 

ライフが回数で指定された場合 

あるステーションに、ライフ 3 回と指定されたツーリングアセットが取り付けられている場合のガントチャートを下記に示します。下

記の例では「使い切り」のツーリング・アクティビティでツーリングアセットの取付け・取外しを行っているものとしています。 

 

ライフが回数で指定された場合、その値は、ツーリングアセットが要素作業を実行できる回数となります。そのため「使い切り」

のツーリング・アクティビティは、ツーリングアセットのライフの回数だけステーションが要素作業を実行した後、次の要素作業を開

始する前に実行されます。 ツーリングアセットのライフを回数で指定した場合、「事前交換」と「使い切り」のツーリング・アクティ

ビティは同様の動作となります。 

ライフが時間で指定された場合 

あるステーションに、ライフ 10 時間と指定されたツーリングアセットが取り付けられている場合のガントチャートを下記に示しま

す。下記の例では「使い切り」のツーリング・アクティビティでツーリングアセットの取付け・取外しを行っているものとしています。 
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ライフが時間で指定された場合、その値は、ツーリングアセットが要素作業を実行可能な時間間隔となります。そのため「事前

交換」のツーリング・アクティビティは、ツーリングアセットのライフと実行する要素作業のサイクルタイムを比較して、ライフがサイク

ルタイム未満の場合に実行されます。 ツーリングアセットのライフの時間は、取り付けられたステーションの稼働時間中に消費

され、要素作業を実行していない待機状態には消費されません。例としては下図のようになります。 

 

「作業の中断」 

作業中の要素作業が休憩などの理由によって中断する場合に、実行の評価が発生します（下図参照）。 

 

「作業の再開」 

中断していた要素作業を再開する場合に、実行の評価が発生します（下図参照）。 

 

  



 

131 

 

7-5-2-2. ツーリングアセット 

本パラメタでは、ツーリング・アクティビティで取り扱うツーリングアセットを設定します。 ツーリングアセットには、マスタに設定され

ているツーリングアセットを選択することができます。また、ツーリングアセットを”なし”と設定することも可能です。ツーリングアセッ

トが”なし”の場合、対象のツーリング・アクティビティは開始条件を満たすタイミングで必ず実行されます。 

 

7-5-2-3. 数量 

本パラメタでは、ツーリング・アクティビティで使用するツーリングアセットの必要個数を入力します。ツーリングアセットが選択され

ている場合、必ず数量を入れてください。 

 

7-5-2-4. ツール操作 

本パラメタでは、使用するツーリングアセットに対する操作内容を選択します。ツーリングアセットが選択されている場合、必ず

選択してください。ツーリングアセットの設定が”なし”の場合、本パラメタは選択できません。 ツール操作は、“取付け”、“取外

し”、“一次利用”の３つから選択できます。次頁以降でそれぞれの操作を選択したときの、動作内容を説明します。 

「取付け」 

本操作を対象とするツーリング・アクティビティは、リンクしているステーション・アクティビティを実行するために必要なツーリングア

セットを、ステーションに取り付ける作業を行います。取り付けられたツーリングアセットは、取外し操作のツーリング・アクティビテ

ィが実行されるまでステーションに占有されます。 

取付け操作のツーリング・アクティビティは、実行が評価されたタイミングでステーションにツーリングアセットが必要数まで取り付

けられていない場合、実行されます。 
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「取外し」 

本操作を対象とするツーリング・アクティビティは、リンクしているステーション・アクティビティを実行するには必要のないツーリング

アセットを、ステーションから取り外す作業を行います。取り外されたツーリングアセットは、占有していたステーションから解放さ

れ、任意のツーリング・アクティビティで操作可能となります。 取外し操作のツーリング・アクティビティは、実行が評価されたタイ

ミングでステーションにツーリングアセットが１つ以上、取り付けられている場合、実行されます。 

 

「一時利用」 

本操作を対象とするツーリング・アクティビティは、リンクしているステーション・アクティビティを実行するために、必要な何らかの作

業を行います。ツーリングアセットは、選択されたツーリング・アクティビティを実行している間、ステーションに占有され、実行完

了後には解放されて、任意のツーリング・アクティビティで操作可能となります。 一次利用操作のツーリング・アクティビティは、

実行が評価されたタイミングで必ず実行されます。 
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7-5-2-5. 割当 

本パラメタでは、ツーリング・アクティビティを実行するメンバアセットを選択します。Agent Designer で設定したメンバアセット

から選択してください。本項目の設定方法は搬送アクティビティの割当方法と同様です。 

 

7-5-2-6. 作業時間 

本パラメタでは、ツーリング・アクティビティを実行する際の作業時間を入力します。 

下記のいずれかに該当する場合、作業時間はツーリングマスタで設定された値を使用します。そのため未入力でも問題ありま

せん。作業時間の時間単位は(秒)です。 

• ツーリング・アクティビティの「ツール操作」設定が「取付け」であり、取り付ける「ツーリングアセット」のマスタ設定の「取

付け時間」が設定済みの場合 

• ツーリング・アクティビティの「ツール操作」設定が「取外し」であり、取り外す「ツーリングアセット」のマスタ設定の「取外

し時間」が設定済みの場合 

 

7-5-2-7. 作業位置 

割当られたメンバアセットの作業位置を設定します。 

 

7-5-2-8. ビヘイビア 

本パラメタでは、ツーリング・アクティビティの条件を設定することができます。 
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第 8 章. Agent Designer 

Agent Designer は、シミュレーション上で使用する作業者や搬送手段などの資源を統合管理する機能です。GD.findi 

では、 

作業者や搬送手段などの資源のことをアセットと呼びます。 アセットには、作業者・無人搬送機等の振る舞いを持つエージェ

ントモデルがあり、エージェントモデルを選択することにより、動作に制約を与えることができます。 

 

Agent Designer は、メニュー「Agent Designer 」を選択すると表示します。 
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8-1. エージェントアセット 

エージェントアセットは、エージェントモデルを設定することにより、作業者や搬送手段（牽引車・AGV・コンベアなど）の動作

表現や稼働時間などを設定できます。 

エージェントアセットにエージェントモデルを設定し、稼働時間内で稼働するメンバアセットを追加します。 

稼働時間グループ内に作成された動的資源のことを、メンバアセットと呼びます。 
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8-1-1. エージェントアセットの作成と削除 

エージェントアセットの作成は、以下の通りです。 

8-1-1-1. エージェントアセットの追加 

 

8-1-1-2. エージェントアセットの削除 

エージェントアセットの削除は、エージェントアセット名の上で右クリックし「削除」を選択します。 
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8-1-2. 稼働時間グループの選択 

エージェントアセットにメンバアセットを作成するため、稼働時間グループを選択します。 

稼働時間を選択するには、Asset タブを右クリックし「追加」を選択します。 

 

アセットタブに表示される各項目を以下に示します。 

アセットタブの項目説明 

項目 説明 設定書式 

アイコン メンバアセットのアイコン アイコン画像 

名前 メンバアセットの名前 英数文字列 

要員数 要員数の指定 正の自然数 
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8-1-3. メンバアセット 

メンバアセットとは、作業者や無人搬送機等の振る舞いを持つエージェントモデルの制約を持ち、稼働時間枠に設定された

動的資源のことです。 

8-1-3-1. メンバアセットの追加と削除 

メンバアセットを追加するには、エージェントモデルを選択や稼働時間の設定が必要です。 

メンバアセットを追加する際は、追加したい稼働時間グループ内で右クリックし、メニューから[追加]を選択します。 

 

8-1-3-2. メンバアセットの削除 

メンバアセットを削除するには、削除したいメンバアセット上で右クリックし「削除」を選択します。 
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8-1-3-3. 要員数について 

要員数の値によって、個々のメンバアセットの割当や、多数メンバアセットの一括作成を可能とします。 

稼働時間グループ内に５人の作業者を作成するときの設定を例に説明します。 
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8-2. エージェントモデル 

エージェントモデルは、GD.findi モデル上でフロアプランに対してマッピングを行うことで搬送アクティビティの振る舞いを変更す

ることができる制約です。 

 

下図のように、Agent Designer でエージェントモデルを設定することにより、メンバアセットの振る舞いを選択します。 
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下表は、エージェントモデルの種類とその説明です。 

エージェントモデルの項目説明 

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搬送を行う 

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 

利用者モデル 未実装 

AdvancedAGV 充電機能付き AGV の動作を行う 

AGV_Scheduled 搬送開始時間が決まっている AGV の動作を行う 

不良品判定エージェント 指定した割合で不良を発生させる表現を行う 

選択条件設定エージェント 未実装 

AGV_Unscheduled 搬送経路上を移動し続ける AGV の動作を行う 

かんばんシステム 未実装 

非同期コンベヤ ローラーコンベヤ等の動作を行う 

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）の動作を行う 

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を行う 
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8-2-1. 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エージェントモデルです。移動速度などが設定できます。 

作業者をステーションでの作業に割り当てるには、7-4-2 ステーション・アクティビティの編集をご参照ください。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 書式 

移動速度［m/s］ メンバアセットの移動速度 正の数値 デフォルトは、１[m/s] 

幅[m] 非同期コンベア上の搬送部品の間隔 正の数値 デフォルトは、１[m] 

長さ[m] メンバアセットの長さ 正の数値 デフォルトは、１[m] 

レート値 メンバアセットのレート値 正の数値 デフォルトは、１ 

技能 メンバアセットの技能 文字列 
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レート値 

作業者と通路指定作業のレート値を設定することで、下図のようにベテランと新人との異なるメンバアセットを作成できます。 

作業者と通路指定作業者のレート値を 0.5 に変更すると、Working の作業時間のみ 2 倍となります。 
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8-2-2. 牽引車 

搬送経路が無い場合は、エージェントモデル「作業者」と挙動が同じです。 

搬送経路が有る場合、通路上の先行搬送するアセットを追い抜かない搬送表現ができます。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 書式 

移動速度[m/s] メンバアセットの移動速度 正の数値デフォルトは、１[m/s] 

幅[m] メンバアセットの幅 正の数値デフォルトは、１[m] 

長さ[m] メンバアセットの長さ 正の数値デフォルトは、１[m] 
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8-2-3. 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が行えます。このエージェントモデルを利用することにより、作業者が移動する

通路設定が簡単に行えます。 

フロアプランペインで、進行方向の通路アークを作成します。エージェントモデルから「通路指定作業者」を選択します。パラメタ

タブで、双方向通路の設定を行います。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 書式 

移動速度[m/s] メンバアセットの移動速度 正の数値デフォルトは 1[m/s] 

幅[m] メンバアセットの幅 正の数値デフォルトは 1[m] 

長さ[m] メンバアセットの長さ 正の数値デフォルトは 1[m] 

レート値 メンバアセットのレート値 正の数値デフォルトは 1[m] 

全方向を双方向に指定 適用範囲に含まれる全アークを双方向に指

定するかどうかのフラグ 

true/false デフォルトは、false

（一方通行） 
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8-2-3-1. 通路指定作業者のパラメタ 

エージェントモデル「通路指定作業者」は、双方向通路の指定をパラメタタブで行います。 

パラメタタブに表示される各項目とその説明を以下に示します。 

 

各パラメタの項目説明 

項目 説明 

適用範囲 通路指定作業者が通行可能な通路の設定アーク名（移動元ノード名 ―＞ 

移動先ノード名） 

「全ての経路を追加」 全ての経路を適用範囲に追加 

「選択された経路追加」 フロアプランペインで選択された通路を適用範囲に追加 

「削除」 適用範囲内の選択された通路を適用範囲から削除 

双方向通路テーブル 個別に双方向通路を指定したいアーク ID を指定 
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適用範囲 

通路指定作業者の搬送経路を指定します。通路指定作業者は、適用範囲に設定された経路情報に従って、搬送を行い

ます。 

適用範囲の設定方法を説明します。 

まず、フロアプランペインに通路指定搬送者が搬送を行う搬送点や経路（通路ノードや通路アーク）を進行方向に注意し

て作成します。次に、通路指定作業者が搬送する通路アークを選択します。「全ての経路を追加」ボタン、もしくは「選択され

た経路を追加」ボタンをクリックすると、通路アーク ID が適用範囲に追加されます。 
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全通路を双方向にするには 

エージェントモデルのリストから「通路指定作業者」を選択します。“全通路を双方向に指定”欄をクリックし、フラグを”true”に

します。パラメタタブの適用範囲の「全ての通路を追加」ボタンをクリックします。 
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一部の通路を双方向にするには 

一部の指定通路を往復歩行させるには、フロアプランペインで通路アークを選択します。エージェントモデルのリストから「通路

指定作業者」を選択します。“全通路を双方向に指定”欄をクリックし、フラグを”false”にします。パラメタタブの双方向通路

テーブルに通路アーク ID を追加します。 

 

双方向通路テーブルへ通路アークを追加 

一部の通路を双方向にしたい場合、双方向通路テーブルに通路アーク ID を登録します。 

通路アークを追加するには、“アーク ID”タブを右クリックし、“追加”を選択します。入力欄が追加されるので、通路アーク ID

を入力します。 
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8-2-4. 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が行えます。 

このエージェントモデルを利用することにより、牽引車が指定通路を往復できるようになり、衝突退避も指定できます。 

 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 設定書式 

移動速度

［m/s］ 

メンバアセットの移動速度 正の数値デフォルトは 1［ｍ］ 

幅［ｍ］ メンバアセットの幅 正の数値デフォルトは 1［ｍ］ 

長さ［ｍ］ メンバアセットの長さ 正の数値デフォルトは 1［ｍ］ 
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本エージェントモデルは、エージェントアセットに経路情報を設定することができます。パラメタタブにて、適用範囲、退避場所、

双方向の通路を設定します。 

パラメタタブに表示される各項目とその説明を以下に示します。 

 

各パラメタの項目説明 

項目 説明 

適用範囲 通路指定牽引車の適用範囲 

全ての経路を追加」 全ての経路を適用範囲に追加 

「選択された経路追加」 フロアプランペインで選択された通路を適用範囲に追加 

「削除」 適用範囲内の選択された通路を適用範囲から削除 

機能ユニット 適用範囲内の経路にある搬送点や通路ノードを一覧表示送点

や通路ノードを「退避ユニット」を指定 

双方向通路テーブル 個別に双方向通路を指定したい通路アーク ID を指定 

エージェントモデル「通路指定牽引車」の適用範囲と双方向通路テーブルの設定は、エージェントモデル「通路指定作業者」

と同様です。双方向通路にするには、「双方向通路テーブル」に通路アーク ID を登録します。  
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8-2-4-1. 機能ユニット 

適用範囲に通路アークを追加すると、機能ユニットに通路アーク上の通路ノードと搬送点（通路アークにポートノードで連

結）が表示されます。機能ユニットでは、通路ノードや搬送点に、エージェントモデルに固有な機能を設定できます。 

退避ユニット 

エージェントモデル”通路指定牽引車”では、通路ノードや搬送点を「退避ユニット」として指定できます。「退避ユニット」は、

双方向通路前後で牽引車の衝突が起こらないように退避位置（通路ノードや搬送点）を指定します。 

エージェントモデル”通路指定牽引車”は、同一通路上のエージェントアセットを追い越しません。そのため、前のエージェントア

セットが待機していると、それ以上搬送を行いません。「退避ユニット」として退避位置を設定し、衝突回避の表現が行えま

す。 

「退避ユニット」の設定方法は、機能ユニット内の退避位置となる搬送点やノードの＜未定義＞をクリックし、表示されたリス

トから「退避ユニット」を選択します。 
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8-2-5. AGV_Scheduled 

搬送時刻になったら搬送を行う AGV(無人搬送機)の動作表現ができます。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 書式 

移動速度［m/s］ メンバアセットの移動速度 正の数値デフォルトは 1[m/s] 

幅[m] メンバアセットの幅 正の数値デフォルトは 1[m] 

長さ[m] メンバアセットの長さ 正の数値デフォルトは 1[m] 

最大積載量[個] メンバアセットの最大積載量 正の整数デフォルトは 1 個 

本エージェントモデルは、エージェントアセットに経路情報を設定することができます。パラメタタブにて、搬送時の荷積み・荷卸

しの場所や、搬送機の待機場所と搬送開始時間を設定します。 
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パラメタタブに表示される各項目とその説明を以下に示します。 

各パラメタの項目説明 

項目 説明 

適用範囲 AGV_Scheduled の適用範囲 

「全ての経路を追加」 全ての経路を適用範囲に追加 

「選択された経路を追加」 フロアプランペインで選択された通路を適用範囲に追加 

「削除」 適用範囲内の選択された通路を適用範囲から削除 

機能ユニット 各ユニットの搬送設定 

搬送開始時刻 1 日に行われる搬送の開始時刻 HH:MM 

次項では、各項目の設定方法を説明いたします。 

8-2-5-1. 適用範囲 

フロアプランに搬送点、通路ノード、通路アークが作成されている時、エージェントアセットに適用範囲に通路アークの名前を

設定することができます。メンバアセットは適用範囲に設定された経路情報に従って、搬送を行います。 

8-2-5-2. 機能ユニット 

機能ユニットは、エージェントモデル「AGV_Scheduled」と後述の「AGV_Unsheduled」「非同期コンベヤ」に設定できるパ

ラメタです。 

機能ユニットには、変量荷積み・荷卸しユニット、定量荷積み・荷卸しユニット、待機ユニットの３種類があります。各ユニット

には、荷積み・荷卸しの場所・数量・時間やメンバアセットの待機場所を設定することができます。 
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機能ユニットの項目説明を下に示します。 

 

機能ユニットの項目説明 

項目 説明 

搬送ポート 搬送品の荷積み・荷卸し場所、待機ユニットの設定場所 

通路ノード 待機ユニットの設定場所 

機能ユニット名 機能ユニットを設定 

次に、機能ユニットの機能を下に示します。 

 

機能ユニットの項目説明 

項目 説明 

変量荷積み・荷卸しユニット 搬送数量の最大値と最小値を設定 1 個あたりの荷積み・荷卸しにかかる時間の

設定 

定量荷積み・荷卸しユニット 搬送数量は一定量、１個あたりの荷積み・荷卸しにかかる時間の設定 

待機ユニット 待機させるメンバアセットの設定 
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変量荷積み・荷卸しユニット 

変量の荷積みと荷卸し作業の設定を行います。搬送点の機能ユニットで変量荷積み・荷卸しユニットを選択します。変量荷

積み・荷卸しユニットを追加するには、ヘッダを右クリックし「追加」をクリックします。 

 

 

追加された枠に各項目を設定します。 

 

変量荷積み・荷卸しユニットの荷積み・荷卸し作業に設定する項目を下表に示します。 

 

荷積み・荷卸し作業の項目説明 

項目 説明 設定書式 

荷積み/荷卸し 搬送品を荷積みするか荷卸しするかを文字

列で指定 

load または unload 

部品 ID 搬送する部品 ID 部品 ID 

下限部品数[個] 部品 ID で指定した搬送品の下限部品数 正の整数 

上限部品数[個] 部品 ID で指定した搬送品の上限部品数 正の整数 

作業時間[秒/個] 1 個あたりの荷積み・荷卸しにかかる時間 正の数値 単位は秒 
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定量荷積み・荷卸しユニット 

定量の荷積みと荷卸し作業の設定を行います。 

搬送点の機能ユニットで定量荷積み・荷卸しユニットを選択します。 

定量荷積み・荷卸しユニットを追加するには、ヘッダーを右クリックし「追加」をクリックします。 

 

 

追加された枠に各項目を設定します。 

 

定量荷積み・荷卸しユニットの荷積み・荷卸し作業に設定する項目を下表に示します。 

荷積み・荷卸し作業の項目説明 

項目 説明 設定書式 

荷積み/荷卸し 搬送品を荷積みするか荷卸しの設定 「load」または「unload」 

部品 ID 搬送する部品 ID 部品 ID 

部品数[個] 部品 ID で指定した搬送品の搬送数量 正の整数 

作業時間[秒/個] 1 個あたりの荷積み・荷卸しにかかる時間 正の整数 単位は秒 
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待機ユニット 

エージェントモデル「AGV_Scheduled」、「AGV_Unsheduled」、「非同期コンベヤ」では、通路ノードや搬送点を「待機ユ

ニット」として指定できます。  

「待機ユニット」は、エージェントアセットの待機位置（通路ノードや搬送点）を指定します。  

「待機ユニット」の設定方法は、機能ユニット内の待機位置となる搬送点やノードの＜未定義＞をクリックし、表示されたリス

トから「待機ユニット」を選択します。待機ユニットを選択すると、待機台数の枠が表示されます。待機台数を設定します。 

 

待機ユニットに設定する項目を下表に示します。 

待機ユニットの項目説明 

項目 説明 設定書式 

待機台数 待機させるメンバアセットの台数 正の整数最大値は、エージェントアセットに設

定したメンバアセットの数 
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機能ユニットの設定例 

下図のような搬送経路に対して機能ユニットを設定した時の搬送例を説明いたします。 
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8-2-5-3. 搬送開始時刻 

搬送開始時刻は、エージェントモデル「AGV_Scheduled」に設定できるパラメタです。1 日の搬送スケジュールを設定できま

す。 

以下、搬送開始時刻の設定方法を説明します。 

 

割当 

本エージェントモデルが適用されたメンバアセットは、搬送アクティビティの割当枠をクリックし割当てます。 
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8-2-6. AGV_Unscheduled 

エージェントモデル「AGV_Unscheduled」は、エージェントモデル「AGV_Scheduled」とは異なり、稼働時間内に搬送経

路上を移動し続けます。 

搬送待ちの仕掛品がある場合に荷積み・荷卸しを実行します。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 設定書式 

移動速度[m/s] メンバアセットの移動速度 正の数値デフォルトは 1[m/s] 

幅[m] メンバアセットの幅 正の数値デフォルトは 1[m] 

長さ[m] メンバアセットの長さ 正の数値デフォルトは 1[m] 

最大積載量[個] メンバアセットの最大積載量 正の整数デフォルトは 1 個 

本エージェントモデルは、エージェントアセットに経路情報を設定することができます。パラメタタブにて、搬送時の荷積み・荷卸

しの場所や、搬送機の待機場所を設定します。 

詳細な設定方法につきましては、前述の AGV_Scheduled の章をご参照ください。 
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8-2-7. AdvancedAGV 

AdvancedAGV は、AGV は移動距離に応じて電力を消費し充電率は低下する AGV の動作をします。 

既存の AGV エージェントに比べて以下の特徴を持っています。 

   充電機能 

   回転機能 

   帰還機能 

   充電率出力 

   搬送作業設定機能 
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8-2-7-2.AdvancedAGV の詳細設定パラメタ 

 AdvancedAGV で設定できるパラメタは以下の図の通りです。 

 

 詳細設定の内容を下表に示します。 

項目名 単位と指定文字列 デフォルト 詳細 

移動速度 [m/s] 1 AGV の移動速度 

幅 [m] 1 AGV の幅 

長さ [m] 1 AGV の長さ 

充電速度 [%/min] 1 AGV が待機ユニット上で充電する際の充電速度 

最低充電率 [%] 50 強制的に充電作業を開始す充電率 

消費電力 [m/%] 1 移動中に AGV が消費する電力 

※0 のときは移動により消費しない設定となる。 

基準回転速度 [degree/sec] 1 AGV が方向転換をする際の回転速 

※0 のときは方向転換の時間も 0 秒となる 

帰還設定 固定文字列 

COA / NOA / NOT 

COA GV が充電可能な待機位置まで帰還するタイミングの設定 

選択条件 固定文字列 

FI / SW / LW / PR 

SW AGV が次に行う動作を選択するときに利用する条件 
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下表に機能ユニットへ設定する項目と値の説明をします。 

充電位置（待機位置ユニット） 

名称 詳細 入力形式 デフォルト 

充電設備 充電可能な待機位置 true/false true 

回転位置（回転ユニット） 

名称 詳細 入力形式 デフォルト 

回転速度[degree/sec] ノード上での回転速度指定時には最優先で適

用 

数値 1 

8-2-7-3. AdvancedAGV の動作説明 

AdvancedAGV は、AGV の充電率が低下した際、充電位置へ帰還し、充電に必要な時間だけ待機（充電）します。 

AdvancedAGV の充電動作 

AGV は移動距離に応じて電力を消費し充電率は低下します。 AGV は充電率が最低充電率以下になった際には、充電

位置まで移動して消費した電力を充電します。 AGV は充電率が搬送可能な最低充電率[%]になるまで、充電位置で

待機します。 充電中の AGV は搬送可能な最低充電率まで充電されるまでは、充電以外の動作をすることはできません。 

 

AdvancedAGV は、以下の２つの条件を満たすときに充電作業を行います。 

1. 待機ユニット上で待機しており、充電率が最低充電率未満である場合  

2. 待機ユニット上で待機しており、実行可能なアクティビティが無い場合 

※充電が間に合わず AGV の充電率が 0[%]になった場合、AGV は移動を停止します。 ※消費電力[m/%]が 0 の場

合、移動による電力消費はないものとして充電作業は発生しない。 

 

回転動作 

AdvancedAGV は、ノードもしくはポートに到着した際、次方向への回転が必要であれば回転速度で回転します。 

 回転速度を 1[degree/sec]の場合、 N1 =>(Arc1)=> N2 =>(Arc2)=> N3 （Arc1 が 90deg で Arc2 が

130deg の角度）と移動する際に、 AGV は N2 に到着した際に 40deg の回転を 40sec で実施します。回転中は移

動できません。 
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【回転動作は以下の図に従う】 
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帰還動作 

AdvancedAGV は、帰還機能の設定値に従って待機ユニットに帰還します。 以下に設定値と AdvancedAGV の動作

内容を説明します。 ただし、AdvancedAGV は、最低充電率未満の際にも、待機ユニットへ帰還し充電作業を開始しま

す。 

設定値 正式名 詳細 

COA COmpleted Action １つのアクティビティが完了したら待機ユニットへ帰還 

NOA NO Action 実行可能なアクティビティが無い場合に待機ユニットへ帰還 

NOT NOT return 待機ユニットへ帰還しない  

作業の選択順位 

詳細は、リファレンスマニュアル（ビヘイビア）をご参照ください。 

設定 名称 詳細 

FI 先着順 先に部品が到着している作業を優先 

SW 作業量の少ない順 作業量（要素作業時間と在庫数）からステーションの処理時間の短い作業を優

先 

LW 作業量の多い順 作業量（要素作業時間と在庫数）からステーションの処理時間の長い作業を優

先 

PR 優先順位順 アクティビティの作業者ビヘイビアに定義された優先順位で要素作業を処理 

作業の開始条件 

AdvancedAGV は、割り当てられた搬送アクティビティのビヘイビアに開始条件を設定できます。 詳細はリファレンスマニュア

ル（ビヘイビア）をご参照ください。 

設定 名称 詳細 

FT Fixed Time 設定した開始時刻から繰り返し間隔毎（単位は分） 

ST Scheduled Time 設定した時刻 

INV Inventory ステーションおよびモジュールの搬送部品数が指定された条件で、か

つ、積荷部品の待機条件が揃ったとき 
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搬送作業設定機能 

AdvancedAGV は、荷積み、荷卸し部品数および荷積み、荷卸し時間を設定できます。 割り当てられた経路変動型搬

送アクティビティのビヘイビアに以下の設定をいます。 

 ※ 経路固定型搬送アクティビティのビヘイビアに本設定がある場合、経路固定型搬送アクティビティが優先されます。 

 TW,（個数[個]）,（作業時間[sec]） 

設定 詳細 

TW TransportWork の意味。固定の文字列 

個数[個] 搬送する部品の個数（個） 

作業時間[sec] 荷積み、荷卸しをする作業時間（秒） 

ex) Process1 => Process2：Process1 から Process2 への出力部品は Part1×1 の場合 Process1 から

Process2 への搬送アクティビティに ”TW,5,100” と設定すると AdvancedAGV は、Process1 を実行したステーション

から Part1 を５個、100 秒かけて荷積みします。 その後 Process2 を実行するステーションへ移動した後、Part1 を５

個、100 秒かけて荷卸します。 

AdvancedAGV の動作例 

充電速度[%/min] 

 充電位置に到着後、充電する速度。  充電率が 45%で充電位置に到着時、100%までの充電率に必要な量は

55％となります。  充電に必要な時間は 55 分となります。式は以下の通り。 55[%] / 1[%/min] = 55min 

最低充電率[%] 

 搬送が可能な充電率の閾値です。  AGV の充電率が最低充電率未満になったタイミングで待機ユニットまで移動して充

電作業を開始します。  最低充電率以上まで充電された場合に実行可能なアクティビティがあれば、充電作業を中断して

アクティビティを開始します。 

消費電力[m/%] 

 移動距離に応じて消費する電力を計算します。  消費電力が 1[m/%]とする。AGV が充電率 70%で N1 から N2 へ

移動を開始した場合、N1 から N2 への距離が 30[m]だとすると  消費電力は 30[%]であり、N2 に到着した時点で充

電率は 70[%] - 30[%] = 40[%]となります。 
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8-2-7-4.AdvancedAGV の結果出力 

AdvancedAgv は、集計ファイルに以下の項目を出力します。 

「$$Parameters of PlugInAgent」以外は、ファレンスマニュアル（生産レンダリング）に記載している「メンバアセットのス

テータスログ」と同様のフォーマットです。 

タイトル 名称 詳細 

$$The detail rate Of 

PlugInAgent operation 

AdvancedAgv のステータスロ

グ 

AdvancedAgv のステータスに要した時間を右側

の列に出力 

$$Parameters of 

PlugInAgent 

AdvancedAgv 固有のパラメタ

の時間推移 

AdvancedAgv 固有のパラメタである充電率を統

計データ出力間隔（毎）出力詳細は「９．充電

率の結果出力」をご参照ください。 

AdvancedAgv のステータスは、集計ファイルには以下の通り出力します。 

設定 名称 詳細 

Working 作業中 ステーション・アクティビティを実行中の状態 

Loading 荷積み中 荷積み作業を実行中の状態 

Unloading 荷卸し中 荷卸し作業を実行中の状態 

Moving 移動中 搬送部品を持たずに移動中の状態 

Idling 手待ち中 稼働時間帯の中で作業待ちの状態 

Resting 休憩中 非稼働時間（休憩中）帯である状態 

OutOfHours 休日中 非稼働時間（休日）帯である状態 

DayOff 就業時間外 非稼働時間（就業時間外）帯である状態 

Rotating 回転中 コーナーで回転をしている状態 

Transporting 搬送中 少なくとも１個の搬送部品を持って移動中の状態 

Terminated 電源 Off 充電率が 0%となり止まっている状態 

Undefined 未定義状態 上記以外の Agent 独自に設定された状態 AdvancedAgv では

Charging（充電）中の状態 
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充電率の結果出力 

以下の表に示すように統計インターバル間隔（毎）に AdvancedAgv の充電率を出力します。 
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8-2-7-5.AdvancedAGV の制約事項 

AdvancedAGV は以下の制約があります。ご了承ください。 

No 制約 

1 AdvancedAGV はステーション・アクティビティ、ツーリングアクティビティの実行はできない。 

各アクティビティに AdvancedAGV が割り当てられている場合には割り当てられている設定が無視される。 

2 開始条件 INV にて荷積み部品の待機条件の設定値は無視され、常に true と判定される。 

3 経路変動型搬送アクティビティの搬送時間に設定は、無視される。 

4 選択条件”PR”にて優先順位を繰り上げる機能は利用できない。 

5 開始条件は INV / FT / ST 以外では利用できない。 

6 AdvancedAGV の充電率の初期値は設定できず、100%から開始する。 

7 複数の Agent が協力して１つのアクティビティを実行することはできない。 

8 AdvancedAGV が中断した作業を別の AdvancedAGV が引き継ぐことはできない。稼働時間グループの稼

働時間や休日の終了動作に作業を引き継ぐ設定がある場合には無視される。 

9 アニメーション上は、作業者や TowTractor と同じステータスとして出力される。 

アニメーション上では AdvancedAGV のステータスは以下の通り変換されます。 

Agent.Status ⇒ Output.Status 

Working ⇒ Working 

Loading ⇒ Loading 

Unloading ⇒ Unloading 

Moving ⇒ Moving 

Idling ⇒ Idling 

Resting ⇒ Resting 

OutOfHours ⇒ OutOfHours 

DayOff ⇒ DayOff 

Rotating ⇒ Idling 

Transporting ⇒ Moving 

Terminated ⇒ Idling 

Undefined ⇒ Idling 



 

171 

 

8-2-8. 不良品判定エージェント 

エージェントモデル「不良品判定エージェント」は、不良品が発生する生産ラインの動作表現が行えます。不良品発生確率に

応じて、良品は良品の搬送先へ不良品は不良品の搬送先へそれぞれ搬送します。 

不良品を発生させるには、メインライン、良品、不良品のそれぞれの生産プロセスフローを作成し、異なる生産プロセスフローと

して連結します。メインラインの不良品を判定する搬送点、良品と不良品を搬送する搬送先の搬送点を設定します。搬送ア

クティビティに不良品判定エージェントを割り当てます。 

下図は、不良品判定エージェントの作成例です。 

 

エージェントモデルにメンバアセットを追加 

Agent Designer 画面で、エージェントモデルを追加し、リストから”不良品判定エージェント”を選択します。メンバアセットを

追加します。 
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割当 

搬送アクティビティ画面で分岐前の生産プロセスフローの変動経路搬送の割当にメンバアセットを割当ます。 

 

詳細設定 

エージェントモデル”不良品判定エージェント”は、“詳細設定の注意モード強制搬送点”と”注意モード搬送回数”が設定でき

ます。 

 

2 つの項目は、不良が発生したときに不良が発生から N 個は注意して検査しなければならず、一定数を強制的にある設備

へ搬送するという場合に利用します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 書式 

注意モード強制搬送点 不良発生時に不良品として搬送する搬送点 搬送点 

注意モード搬送回数 不良発生時に不良品と判断し搬送する回数 正の数値デフォルトはゼロ 
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パラメタタブ 

エージェントモデル”不良品判定エージェント”は、パラメタタブで、不良品の発生確率や確率分布などを設定します。 

 

パラメタタブに表示される各項目とその説明を以下に示します。 

各パラメタの項目説明 

項目 説明 

適用範囲 良品の搬送経路と不良品の搬送経路を追加 

「全ての経路を追加」 全ての経路を適用範囲に追加 

「選択された経路を追加」 フロアプランペインで選択された通路を適用範囲に追加 

「削除」 適用範囲内の選択された通路を適用範囲から削除 

機能ユニット 搬送点に 3 種類のユニットから機能を選択・不良品判定する搬送元：不良品判

定ユニット・良品の搬送先：良品ユニット・不良品の搬送先：不良品ユニット 
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8-2-8-1. 機能ユニット 

機能ユニットには、良品ユニット、不良品ユニット、不良品発生ユニットが選択できます。 

不良品を発生させるには、不良品を判断する搬送元の搬送点に不良品発生ユニットを選択します。不良品発生ユニットを

選択し、不良品の発生確率や確率分布などを設定します。良品の搬送先の搬送点に良品ユニットを、不良品の搬送先の

搬送点に不良品ユニットを指定します。 

} 

不良品の発生確率は、以下の 3 種類があります。  

不良品発生ユニット（一様分布）  

不良品発生ユニット（ポアソン分布）  

不良品発生ユニット（指数分布） 

不良品発生ユニット（一様分布） 

不良品発生を発生確率内で一様に発生させます。 
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不良品発生ユニット（一様分布）の項目説明 

項目 説明 設定書式 

グループ ID グループ名を指定し１つの不良品判定エージェントで複数の

分岐を表現 

任意の文字列 

発生確率（％） 不良品の発生率を設定 数値 

注意モード切替 不良発生時に、そのあとの部品の注意モード搬送回数分を

不良と判定し、注意モード強制搬送点に搬送する 

ture もしくは false デフォルトは、

false（搬送しない）true（搬

送する） 

不良品発生ユニット（指数分布） 

不良品発生を指数分布で発生させます。 

 

不良品発生ユニット（指数分布）の項目説明 

項目 説明 設定書式 

グループ ID グループ名を指定し１つの不良品判定エー

ジェントで複数の分岐を表現 

任意の文字列 

平均発生時間（秒） 不良品の平均発生時間 数値単位は、秒 

注意モード切替 不良発生時にそのあとの部品の注意モード

搬送回数分を不良と判定し注意モード強制

搬送点に搬送する 

ture もしくは false デフォルトは、false（搬

送しない）true（搬送する） 
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不良品発生ユニット（ポアソン分布） 

不良品発生をポアソン分布で発生させます。 

 

不良品発生ユニット（ポアソン分布）の項目説明 

項目 説明 設定書式 

グループ ID グループ名を指定し１つの不良品判定エージ

ェントで複数の分岐を表現 

任意の文字列 

平均発生回数（回/時

間） 

不良品の平均発生回数 数値単位は、1 時間単位当たりの発生回

数 

注意モード切替 不良発生時に、そのあとの部品の注意モード

搬送回数分を不良と判定し、注意モード強

制搬送点に搬送する 

ture もしくは false デフォルトは、false

（搬送しない）true（搬送する） 
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8-2-9. 非同期コンベヤ 

ローラーコンベヤのような動作表現が可能です。 

決められた経路に沿って一定の間隔で仕掛品（モノ）を搬送します。アニメーション再生時に、搬送先のステーションのバッフ

ァサイズを超えると、コンベア上に仕掛品が残ります。 

 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 設定書式 

移動速度[m/s] メンバアセットの移動速度 正の数値 

ピッチ[m] 非同期コンベア上の搬送部品の間隔 正の数値 
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割当 

本エージェントモデルが適用されたメンバアセットは、経路変動型アクティビティの割当にのみ有効です。 

設定方法は、割当をご参照ください。 

 

 

パラメタタブ 

本エージェントモデルは、エージェントアセットに経路情報を設定することができます。パラメタタブにて、搬送時の荷積み・荷卸

しの場所や、搬送経路の分岐点を設定します。 

パラメタタブの各項目とその説明を以下に示します。 

chapter7.md
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各パラメタの項目説明 

項目 説明 

適用範囲 搬送経路の情報 

機能ユニット 各ユニットの搬送設定 

適用範囲の設定方法は、前述のエージェントモデル「AGV_Scheduled」と同じです。設定方法については、エージェントモ

デル（AGV_Scheduled）をご参照ください。 
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次項では、機能ユニットの設定方法を説明いたします。 

機能ユニット 

エージェントモデル「非同期コンベヤ」の機能ユニットに設定できる項目を説明します。 

機能ユニットの項目説明 

 

項目 説明 

荷積み・荷卸しユニット 搬送部品の荷積み荷卸し場 

分岐ユニット※１ 搬送部品 

※１「分岐ユニット」は、ノードのみ設定できます。 

以下、各ユニットの設定方法を説明します。 

8-2-9-1. 荷積み・荷卸しユニット（必須） 

荷積み・荷卸しする搬送品や数量を指定します。指定された搬送品や数量で、搬送を行いますので、必ず指定してくださ

い。 
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荷卸し作業に設定する項目を下表に示します。 

機能ユニットの項目説明 

項目 説明 設定書式 

荷積み/荷卸し 搬送品の荷積み・荷卸しを文字列で入力 「load」または「unload」の文字列 

部品 ID 搬送する部品 ID を入力 正の整数 

作業時間[秒/個] 1 個あたりの荷積み・荷卸しの作業時間 正の整数単位は秒 

設定方法は、ヘッダを右クリックしメニューから「追加」を選択し、追加された枠に項目を入力します。 

 

8-2-9-2. 分岐ユニット 

分岐型コンベアの動作表現が行えます。分岐ユニットは、ノードにのみ設定できます。ノードを分岐ユニットとして指定すると、

どのルートにどの部品を流すかを指定できます。 
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分岐設定の設定方法と、設定する項目について以下に示します。 

 

分岐設定の項目説明 

項目 説明 

アーク ID 分岐先の通路アークの名前 

部品 ID 搬送する部品 ID 

バッファ条件 ステーションの在庫数により搬送先を切り替える 

バッファ条件 

ステーションの在庫数に応じて、搬送先を切り替えることができます。分岐ユニットの分岐設定のバッファ条件に、在庫数を確

認するステーションとステーションの最大バッファ数、搬送先を切り替える閾値を設定します。 
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バッファ条件の書式には、以下のとおりです。 

「ステーション ID」、「最大在庫数」、「在庫数の閾値」をカンマ区切りで入力します。 

 第１項目 第２項目 第３項目 

説明 ステーション ID 最大在庫数 在庫数の閾値 

書式 文字列 正の整数 正の整数 

ステーションが「最大在庫数」に到達するまでは、指定されたアーク ID にモノを流します。最大在庫数になった後、ステーショ

ンの在庫数が「在庫数の閾値」以下になるまで、指定されたアーク以外にモノが流れます。 
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8-2-10. 先入先出非同期コンベヤ 

フロアプランの指定範囲内で、投入ユニットに投入された製品の順番に出力ユニットへ製品を搬送するような、追い越しを禁

止する生産ラインの表現が可能です。 

 

詳細設定の内容を下表に示します。 

詳細設定の項目説明 

項目 説明 設定書式 

移動速度[m/s] メンバアセットの移動速度 正の数値 

ピッチ[m] メンバアセットの幅 正の数値 

入力個数 [個]］ コンベアの入力個数 正の整数 



 

185 

 

8-2-10-1. 機能ユニットの設定方法 

パラメタの機能ユニットで、部品が投入される最初のステーションの搬送点には”入力ユニット”を、部品が最後に荷卸しをする

ステーションの搬送点に”出力ユニット”を、先出先入非同期の対象のステーションの搬送点には、“待機ユニット”を設定しま

す。 
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8-2-10-2. 搬送アクティビティへの割当 

搬送アクティビティの先入先出非同期コンベアの割当に、先入先出非同期コンベアを割り当てます。 
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第 9 章. 製品マスタ 

製品マスタでは、製品の登録や削除する機能があります。製品マスタ管理を行うには、製品マスタ画面で行

います。 

製品マスタ画面は、左メニューより「製品マスタ」をクリックします。現在、プロジェクト内に存在する製品一覧を

表示します。製品マスタに登録された製品は、生産プロセス画面に表示されます。 

 

製品を生産プロセスに登録する方法につきましては、前述の『3-3. 生産プロセスに製品を登録』をご参照くだ

さい。 

9-1. 製品の追加 

製品の追加を行うには、タブを右クリックし「追加」をクリックします。 新規の製品枠が追加されます。 

 

9-2. 製品の削除 

製品の削除を行うには、タブを右クリックし「削除」をクリックします。 製品が削除されます。 

 

  

項目 説明 

製品 製品名 

詳細 製品の説明 
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第 10 章. ツーリングマスタ 

ツーリングマスタとは、段取り替えなどで使用する工具や刃型などを設定する機能です。ツーリングマスタに設定

されたツーリングアセットがステーション・アクティビティのツーリング・アクティビティで使用することができます。ツーリ

ングセットの数量や取付け・取り外し時間の設定、利用ポリシなどの設定が行えます。 

10-1. ツーリングマスタの設定方法 

ツーリングマスタにツーリングアセットを追加するには、メニューから「ツーリングマスタ」をクリックします。 

ツーリングマスタ設定画面を表示します。 

 

ツーリングマスタ設定パネルの各パラメタの説明を下表に示します。 

ツーリングマスタ設定画面の項目説明 

パラメタ名 意味 入力形式 

名前 ツーリングアセットの名称 任意の文字列 

数量 ツーリングアセットの数量ツーリングアセットを

使用時には、1 個以上を設定してください。 

任意の自然数 

取付け時間(秒) ツーリングアセットの取付け時間 任意の自然数[単位は、秒] 

取外し時間(秒) ツーリングアセットの取外し時間 任意の自然数[単位は、秒] 

ライフ ツーリングアセットの寿命[回数／時間] 任意の自然数［時間を指定した

際の単位は、時］ 

利用ポリシ ツーリングアセットの利用ポリシの選択 以下のどちらかを選択[使用時間

の短い順]もしくは、[使用時間の

長い順] 
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ツーリングアセットの追加 

ツーリングアセットを追加するには、ツーリングマスタ設定パネルのタグを右クリックしメニューから「新規作成」を選

択します。ツーリングアセット枠が追加されます。 

 

10-1-1. ツーリングアセットのライフ 

ツーリングアセットのライフとは、ツーリングアセットがステーションに取り付けられた状態でプロセスを実行可能な

回数もしくは時間です。ツーリングアセットは、ライフの値の分のプロセス実行後、使用できなくなります。そのた

めライフとは、ツーリングアセットの寿命と言い換えることができます。 

ツーリングアセットのライフの単位には回数、もしくは時間を選択することができます。ライフを回数で選択した場

合、ライフはプロセスを実行することが可能な回数となります。また、ライフを時間で選択した場合、ライフはプロ

セスを実行することが可能な稼働時間となります。 
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ツーリングアセットのライフは１つあたりの値となります。つまりツーリングアセットに個数を 4 個、ライフを 5 時間と

設定した場合、ライフが 5 時間のツーリングアセットが 4 個あるという設定になります。 

 

下記の条件の場合、ライフが不足しないように、ツーリングアセットの交換作業をツーリング・アクティビティで設

定します。 

• ライフが指定されたツーリングアセットを使用して、ステーションが作業を行う 

かつ 

• ステーションの総作業時間がツーリングアセットのライフよりも長い 

 

10-1-2. ツーリングアセットの利用ポリシ 

ツーリングアセットの利用ポリシとは、ステーションにツーリングアセットを取り付ける際に、使用可能なものの中か

ら、取り付けるツーリングアセットを選択するための規則を表しています。 

ツーリングアセットの利用ポリシは、「使用時間の短い順」と「使用時間の長い順」から選択することができます。

以下に、各利用ポリシを設定した場合の選択規則を示します。 
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10-1-2-1. 使用時間の短い順 

使用可能なツーリングアセットの中から、使用時間が最も短い、つまりライフの残り値が最も大きいツーリングア

セットを選択します。常に新品に近いモノから使います。 

 

10-1-3-2. 使用時間の長い順 

使用可能なツーリングアセットの中から、次に行う作業分のライフが残っていて、かつ使用時間が最も長い、つ

まりライフの残り値が最も小さいツーリングアセットを選択します。最も使い込まれているモノから使います。 
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第 11 章. 稼働時間グループマスタ管理機能 

稼働時間グループマスタ管理機能とは、稼働時間の設定や編集、休日設定が行える機能です。 

休憩時間などを含む複数の稼働時間帯の設定や 3 交代勤務などのシフトに応じた勤務時間を設定するこ

とができます。 

11-1. 稼働時間グループマスタ管理機能とは 

稼働時間グループマスタ管理機能には、稼働時間と休日を設定する機能があります。 

 

 

稼働時間グループマスタ画面を表示するには、左メニューから[稼働時間グループマスタ]を選択します。 

稼働時間グループマスタ画面には、稼働時間グループ名、稼働時間名、休日カレンダ名、稼働時間リスト、

休日リストが表示されます。 

稼働時間グループには、稼働時間と、休日カレンダを組み合わせて設定を行えます。登録した稼働時間グル

ープは、アセットやステーションに適用することができます。 

 

作業者の休日や 

設備の稼働時間を 

シミュレーション上で表現 
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稼働時間は、[Group0]という名称の稼働時間グループ名と[Default]という名称の稼働時間と休日カレン

ダが登録されております。 

このデフォルト設定では、稼働時間は 0:00 から 24:00 の 24 時間フル稼働となります。この稼働時間グル

ープ[Group0]および設定されている稼働時間と休日カレンダの[Default]は削除することができません。パラ

メタは任意に変更することができます。ただし、プロジェクト全体の稼働時間となりますので、ご注意ください。稼

働時間を設定される場合、新しく稼働時間を作成し、稼働時間帯を設定してください。 
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11-2. 稼働時間グループの編集 

11-2-1. 稼働時間グループの追加 

稼働時間グループの作成方法を以下に示します。 

 

稼働時間グループ下に下位グループを作成することも可能です。類似する勤務形態の稼働時間グループを、

整理するときに便利です。 
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11-2-2. 稼働時間グループの削除 

削除したい稼働時間グループ名を右クリックし、メニューから「削除」をクリックします。 

 

11-3. 稼働時間の編集 

11-3-1. 稼働時間の追加 

稼働時間を複数作成することで、様々な稼働時間をアセットやステーションに適用することができます。稼働

時間の追加方法を以下に示します。 
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11-3-2. 稼働時間の削除 

削除したい稼働時間名を右クリックしメニューから「削除]ボタンをクリックします。 

 

11-4. 稼働時間リストの編集 

11-4-1. 稼働時間リストの追加 

稼働時間に稼働時間リストを作成する方法を以下に示します。 

稼働時間のヘッダで右クリックしメニューから「新規作成」をクリックします。 
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稼働時間帯の各パラメタの項目を下表に示します。 

稼働時間名の項目説明 

項目 説明 設定書式 

開始日 稼働の開始日 DD（ゼロも含む正の整数） 

開始日時 稼働の開始時刻 HH:MM 

終了日 稼働の終了日 DD（ゼロも含む正の整数） 

終了日時 稼働の終了時刻 HH:MM 

終了動作 稼働終了時の動作 後述の 11-5.終了時間の動作設定を参照 

11-4-2. 稼働時間帯の削除 

削除したい稼働時間帯を右クリックしメニューから「削除」を選択します。 

 

  

chapter11.md
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11-5. 終了時間の動作設定 

登録した稼働時間帯の終了時刻になった時、稼働時間グループが適用されたアセットやステーションが行う動

作を細かく設定することができます。 

メンバアセットに稼働時間グループを適用した時の各終了動作について説明いたします。 

11-5-1. 終了時刻で作業を引き継がずに中断する 

本例は、２人の作業者が１つの要素作業を行えるよう、設定されたものとします。 

作業者は、開始時刻より作業を開始し、終了時刻で作業を中断します。サイクルタイムの途中で、作業を中

断した場合、同じ作業者が引き続き担当します。 

 

11-5-2. 終了時刻で作業を引き継いで中断する 

本例は、２人の作業者が１つの要素作業を行えるよう、設定されたものとする。 

作業者は、開始時刻より作業を開始し、終了時刻で作業を中断します。サイクルタイムの途中で、作業を中

断した場合、他の作業者が作業を引き継ぎます。 
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11-5-3. 終了時刻を超す作業は取り掛からない 

本例は 1 人の作業者が 1 つの要素作業を行うよう、設定されたものとする。 

作業者は、開始時刻より作業を開始し、途中で終了する作業は行いません。 

 

11-5-4. 終了時刻を越して完了させる 

本例は 1 人の作業者が 1 つの要素作業を行うよう、設定されたものとする。 

作業者は、開始時刻より作業を開始し、終了時刻を越して作業を完了します。着手した作業については、

終了時刻を超えても、完了するまで作業を行います 
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11-6. 休日管理機能 

休日管理機能では、休日のカレンダを設定できます。 

11-6-1. 休日カレンダ 

11-6-1-1. 休日カレンダの追加 

休日カレンダを複数作成することで、様々な休日情報をアセットやステーションに適用することができます。 

 

休日カレンダの追加方法を以下に示します。 
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11-6-1-2. 休日カレンダの削除 

削除したい休日カレンダ名を右クリックし「削除」を選択します。 
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11-6-2. 休日リストの作成 

休日カレンダに休日リストを作成する方法を以下に示します。 
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休日リストの各パラメタの項目を下表に示します。 

休日リストの項目説明 

項目 説明 設定書式 

開始日 休日の開始日 DD（ゼロも含む正の整数） 

開始日時 休日の開始時刻 HH:MM 

終了日 休日の終了日 DD（ゼロも含む正の整数） 

終了日時 休日の終了時刻 HH:MM 

終了動作 稼働終了時の動作※詳

細は前述の終了時間の動

作設定をご参照ください。 

稼働終了時の動作リストから選択 

周期 休日が発生する周期 ゼロも含む正の整数 

• 生産レンダリングの開始時刻は、0 日 0 時 0 分 0 秒です。 

• 休日リストで設定する日付は、ゼロを始めとする相対日で設定します。 

• 休日リストの開始日、終了日、周期の設定例を下図に示します。 
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chapter11.md


 

204 

 

11-6-2-1. 周期の設定 

周期の項目に任意の数を入力することで、休日が発生する周期を設定することができます。 

下図の例は、3 時から次の日の 5 時が休日となります。周期７なので、7 日ごとに繰り返します。 

 

周期設定例１ 

 

周期設定例２ 

 

 


