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第2版

GD.findi
チュートリアルマニュアル



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 仕様変更に伴い製品や投入順の設定手順の変更、表記修正

2021/10/29 第1.2版 経路固定搬送の操作方法を追記

2022/３/4 第2版 Ver10.2のバージョンアップに伴う画面操作画像修正

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
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変更履歴
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はじめに

・リリースノート

・このマニュアルについて

   ・GD.findiのシミュレーションにあたり必要な情報について
      

１章：基本操作

・シミュレーション想定条件

・勤務時間帯マスタの作成

・レイアウトを作成（ステーション）

・生産プロセスを作成

   ・製品マスタと生産プロセスの紐付け

・ステーションと要素作業の関連付け

・設備(ステーション)に対しての初期在庫設定及びバッファ設定

・作成したモデルをシミュレーションを実行し動作を確認

２章：作業者やコンベヤなどを使用した搬送設定

・アセット（設備作業者、搬送作業者）の登録

   ・ステーションアクティビティに登録したアセット(設備作業者)を登録

   ・搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

・コンベヤ用に搬送点の作成

・搬送点と搬送アーク(コンベヤ搬送路)の接続

・アセット（コンベヤ）の登録

   ・搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ)を登録

   ・コンベヤの速度と搬送部品間隔を設定

３章：経路固定搬送設定

   ・アセット（AGV）の登録

   ・搬送点と通路(通路ノードと通路アーク）の作成

   ・経路固定で搬送経路(搬送点⇒搬送点)と搬送部品と搬送部品数と積み下ろし時間を設定

４章：シミュレーション結果の見方や詳細情報の集計などの説明

・アニメーションとProduction Cockpitで生産数の確認方法

・集計ファイルの出力項目と確認方法

付録：GD.findiの間違いやすいポイントなど事例を解説
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このマニュアルについて

・このマニュアルは、マニュアルのガイドに沿ってサンプルプロジェクトを

作成してゆくことによって、ユーザの皆様がGD.findi の操作方法や

モデリングの考え方を習得する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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GD.findiでのシミュレーション必要情報

・生産情報

    目標生産数、稼働時間（設備作業者）

・レイアウト情報

    シミュレーション対象の工場(フロア)の設備配置や通路などがわかる図面

    ※CAD図や画像でも可

・プロセス情報

    製品を作成するために必要な、生産フロー、各工程の設備タクト、使用材料など、

    製品完成すために必要になる情報

・作業情報

    設備作業担当者、搬送する作業者、AGVなど自動搬送機器などの人員や台数

    移動速度、担当工程、シフト情報、稼働時間、搬送形態など

次のページより、レイアウト、プロセス、作業情報を説明します。
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シミュレーション対象の工場（フロア）の設備位置や通路幅などの実測値がわかる

画像やCAD図 及び 生産フローや各設備処理時間（タクト）や搬送情報を収集する。

生産フロー

50m

5
0
m

※１マス １m

通
路

通
路

投入 部品加工 組立加工1 組立加工2 検査工程 包装工程 出荷組立加工3

◆レイアウト情報

・フロアサイズ

・設備台数

・設備配置

・処理時間(タクト)

・設備サイズ

・通路幅

・通路長

◆搬送経路情報

・検査引渡し⇒検査処理前

    コンベヤ搬送

・包装機器⇒出荷

    コンベヤ搬送

 ※その他搬送は人搬送

◆搬送情報

・搬送移動速度

・荷物の積み降ろし時間

レイアウト図
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部品
1個

投入 部品加工 組立加工1 組立加工2 検査工程 梱包工程 出荷組立加工3

カバー
1個

金線
1ｍ

ペースト
2ｇ

樹脂
1個

梱包材
1個

外箱
1個

完
成
品

使用材料の情報（材料BOM）

材料使用工程、使用量の情報を収集する。

材料消費
POINT

材料消費
POINT

材料消費
POINT

材料消費
POINT

使用材料

製造フロー
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１章：基本操作
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シミュレーション想定条件
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◆稼働情報
  

目標生産数：544個
 
生産体制
・24時間稼働、2班2交代

シミュレーション期間
       ・00:00～翌00:00

作業者及び搬送者作業時間
・A班

休憩時間：03:00～03:15
                        09:00～09:15

食事時間：06:00～07:00
・B班

休憩時間：15:00～00:15
                         21:00～21:15

食事時間：18:00～19:00
  

設備稼働時間
・フル稼働

  

コンベア稼働時間
・フル稼働

◆搬送情報
  

搬送経路
・前工程完了⇒部品加工⇒D/B⇒W/B⇒封止⇒

検査引渡し⇒検査前置場
 

   搬送物（２種類）
   ・部品ID：A1 部品名：部品1
   ・部品ID：B1 部品名：通い箱

搬送形態
・部品１０個で、通い箱１個

 

搬送方法
   ・通い箱１個単位で搬送
   ・通い箱は、空５個（５個を使い回し使用する）
   ・通い箱積み込み時間は、10個で100秒
    

部品：10個 通い箱搬送経路
・検査前置場⇒検査⇒検査完了品置場⇒

外観検査⇒梱包前置場⇒梱包⇒出荷室

   搬送形態
   ・部品１個搬送

搬送方法
   ・部品は、１個ずつ搬送する。    
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◆レイアウト
50m

5
0
m

※１マス １m

◆生産フロー

前工程完了

外観検査

部品加工

D/B

W/B

封止

検査引渡し

検査前置場

検査

検査完了品置場

包装前置場

包装

出荷
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◆設備情報
工程 設備処理時間 設備台数 投入Buffer 排出Buffer 置場最大数

部品加工 100秒 1台 １個 １個 －

D/B 200秒 2台 １個 １個 －

W/B 300秒 3台 １個 １個 －

封止 200秒 2台 １個 １個 －

検査引渡し 0秒 １か所 － － 20個

検査前置場 0秒 １か所 － － 20個

検査機 800秒 ８台 １個 １個

検査完了置場 0秒 １か所 － － 20個

外観検査機 300秒 3台 １個 １個

梱包前置場 0秒 １か所 － － 20個

梱包機 300秒 3台 １個 １個

出荷室 0秒 － － － 無制限

工程 部品ID 部品名 初期在庫(入力) 初期在庫(出力)

前工程完了 B1 通い箱 5個 0

◆初期在庫設定
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◆作業者情報
工程 担当者数 速度 投入時作業時間 搬出時作業時間 作業終了条件

部品加工 1名 0.75m/s 10s 10s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

D/B ２名 0.75m/s 10s 10s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

W/B 3名 0.75m/s 10s 10s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

封止 2名 0.75m/s 10s 10s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

◆搬送者情報

工程 担当者数 速度 積み時間
下ろし業時
間

作業終了条件

前工程完了⇒部品加工
部品加工⇒D/B

1名 0.75m/s 0s 0s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

D/B⇒W/B
W/B⇒封止機

1名 0.75m/s 0s 0s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

封止機⇒検査引渡し 1名 0.75m/s 0s 0s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

検査前置場⇒検査機
検査機⇒検査完了品置場

2名 0.75m/s 0s 0s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

検査完了品置場⇒外観検査機
外観検査機⇒梱包前置場
梱包置場⇒梱包機

1名 0.75m/s 0s 0s 「終了時刻を引き継がずに中断する」とする。

◆コンベア情報
工程 速度 搬送ピッチ 投入時作業時間 搬出時作業時間

検査引渡し(P1)⇒検査前置場(P2) 0.5m/s 0.5ｍ 0 0

梱包機(P3、P4、P5)⇒出荷室(P6) 0.5m/s 0.5ｍ 0 0
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勤務時間帯マスタの作成
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◆作業者の勤務時間帯設定

想定条件設定の勤務時間帯を設定する。

◆設定条件
・A班→休憩時間：03:00～03:15、09:00～09:15
           食事時間：06:00～07:00
・B班→休憩時間：15:00～15:15、21:00～21:15
           食事時間：18:00～19:00
・終了動作→終了時刻を引き継がずに中断する。

※設備及びコンベアは24時間稼働なのでDefaultを使用する。

稼働時間グループを右クリックし
メニューを表示する。

メニューが表示される。
新規作成をクリックする。

稼働時間グループマスタを
クリックする。
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作業者の勤務時間帯設定（A班を登録）

◆新規作成された稼働時間グループ“Group1”をクリックし名前を変更する。

A班と入力する。

Group1が追加される。
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作業者の稼働時間帯設定（A班を登録）

新規作成をクリックする。

◆稼働時間の下部を右クリックし、メニューから「新規作成」をクリックする。

右クリックでメニューを表示する。
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作業者の稼働時間帯設定（A班を登録）

◆新規作成されたWorking1を稼働時間名に書き換える。

Working1が表示される。

A班と入力する。
開始時刻の上で右クリックしメニューを表示する。
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作業者の稼働時間帯設定（A班を登録）

新規作成をクリックする。

稼働時間を入力する。

◆新規作成をクリックすると稼働時間入力行が追加される。



20

作業者の稼働時間帯設定（A班を登録）

「終了時刻で作業を引き継がずに中断する」をクリックし選択

◆稼働時間と終了操作を選択する。

00:00から03:00までを
稼働時間として入力する。

作業者及び搬送者稼働時間
・A班

休憩時間：03:00～03:15
                     09:00～09:15

食事時間：06:00～07:00
・B班

休憩時間：15:00～00:15
                     21:00～21:15

食事時間：18:00～19:00

Ｖ をクリックしメニューを表示する。
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◆登録作業を繰り返し行いすべての稼働時間を登録する。

設定条件
・A班→休憩時間：03:00～03:15、09:00～09:15  食事時間：06:00～07:00
・終了動作→終了時刻で作業を引き継がずに中断する。

※設備及びコンベアは24時間フル稼働なのでDefaultを使用する。

作業者の稼働時間帯設定（A班を登録）

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。
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作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）

◆想定条件設定の稼働時間を設定する。

稼働時間グループを右クリックし
メニューを表示する。

メニューが表示される。
新規作成をクリックする。

Group1が追加される。
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◆新規作成された稼働時間グループに名前を付ける。

B班と入力する。

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）

Group1が追加される。
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新規作成をクリックする。

◆稼働時間の下部を右クリックし、メニューから「新規作成」をクリックする。

右クリックでメニューを表示する。

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）
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◆新規作成されたWorking1を稼働時間名に書き換える。

Working1が表示される。

B班と入力する。

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）
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稼働時間を入力する。

◆開始時刻の上で右クリックしメニューを表示する。
新規作成をクリックすると稼働時間入力行が追加される。

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）

開始時刻の上で右クリックし
メニューを表示する。
新規作成をクリックする。
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「終了時刻で作業を引き継がずに中断する」をクリックし選択

◆稼働時間と終了操作を選択する。

12:00から15:00までを
稼働時間として入力する。

作業者及び搬送者稼働時間
・A班

休憩時間：03:00～03:15
                     09:00～09:15

食事時間：06:00～07:00
・B班

休憩時間：15:00～15:15
                     21:00～21:15

食事時間：18:00～19:00

Ｖ をクリックしメニューを表示する。

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）
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◆登録作業を繰り返し行い残りすべての稼働時間を登録する。

設定条件
・B班→休憩時間：15:00～15:15、21:00～21:15  食事時間：18:00～19:00
・終了動作→終了時刻で作業を引き継がずに中断する。
※設備及びコンベアは24時間フル稼働なのでDefaultを使用する。

B班稼働時間グループ

作業者の稼働時間帯設定（B班を登録）

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。
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レイアウトを作成



30

フロアサイズを設定する。

左のレイアウトエリア上のRootをクリックする。

Rootの文字を
クリックする。

入力後に「×」を
クリックし終了する。

フロア横の
長さを入力する。

※50を入力

フロア縦の
長さを入力する。
※50を入力

レイアウト説明など入力する。
任意入力

レイアウト名を入力する。
デフォルトでも可

◆想定条件設定のフロア横を５０ｍ、フロア縦を５０ｍを設定する。
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◆レイアウト図
50m

5
0
m

※１マス １m

◆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。

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。

設備(ステーション)を作成する。
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◆ステーション作成をクリックし新規にステーションを作成する。

前工程完了のステーションを作成する。

ステーション作成をクリックすると
設備(ステーション)が作成される。

設備(ステーション)が作成される。
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◆ステーションの右下にカーソルを合わせてカーソルが矢印に変わったらマウスの左ボタンを
クリックしたあと目的の大きさに変更する。

ステーションサイズを変更する。

カーソルをステーションに
合わせてマウス左ボタンを
押したままサイズを変更
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ステーションに名前を付ける。

◆ステーションをダブルクリックし、
ステーション属性を表示し、
表示名欄にステーション名を入力する。

表示名(F1)を変更する。

表示名をF1から前工程完了と
変更する。

ステーションをダブルクリックする。
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部品加工のステーションを作成する。

◆ステーション作成をクリックし新規にステーションを作成する。

ステーション作成をクリックすると
設備(ステーション)が作成される。

設備(ステーション)が作成される。
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◆ステーションの右下にカーソルを合わせてカーソルが矢印に変わったらマウスの左ボタンを
   クリックしたあと目的の大きさに変更する。

ステーションサイズを変更する。

カーソルをステーションに
合わせてマウス左ボタンを
押したままサイズを変更
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ステーションに名前を付ける。

◆ステーションをダブルクリックし、
   ステーション属性を表示し、

表示名欄にステーション名を入力する。

表示名(F2)を変更する。

表示名をF2から部品加工と
変更する。

ステーションをダブルクリックする。



38

ステーション作成の操作を繰り返し行いレイアウト上に全ての

ステーションを配置する。

ID ステーション名 ID ステーション名

F1 前工程完了 F20 検査完了品置場

F2 部品加工 F21 外観検査 No1

F3 D/B No1 F22 外観検査 No2

F4 W/B No1 F23 外観検査 No3

F5 封止 No1 F24 梱包 Line1

F6 検査引渡し F25 梱包 Line2

F7 D/B No2 F26 梱包 Line3

F8 W/B No2 F27 梱包前置場

F9 W/B No3 F28 出荷室

F10 封止 No2 F29 完成品置場1(IN)

F11 検査前置場 F30 完成品置場1(OUT)

F12 検査機 No1 F31 完成品置場2(IN)

F13 検査機 No2 F32 完成品置場2(OUT)

F14 検査機 No3 F33 完成品置場3(IN)

F15 検査機 No4 F34 完成品置場3(OUT)

F16 検査機 No5 F35 完成品置場4(IN)

F17 検査機 No6 F36 完成品置場4(OUT)

F18 検査機 No7

F19 検査機 No8

全てのステーションを
レイアウト通りに作成する。
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生産プロセスの作成
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◆レイアウトを作成した左側の枠内で右クリックしメニューを表示し
   プロセス作成を選択する。

生産プロセスフロー通りに、要素作業を作成する。

プロセス作成をクリックする。

要素作業が作成される。
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要素作業に名前を付ける。「前工程完了」

◆要素作業をダブルクリックし、プロセス属性を表示する。

要素作業をダブルクリックし
プロセス属性を表示
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◆プロセス属性の名前欄に前工程完了と入力し、要素作業時間(設備処理時間)は
   デフォルトの0秒と入力する。

名前、要素時間(設備処理時間) を入力する。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に前工程完了と入力する。

要素作業時間欄は、デフォルトの ０秒とする。
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入力部品、出力部品を入力する。

◆入力部品の設定で、Process:Local In 上で右クリックし、メニューを表示後に追加を選択し
   新規に１行追加し、部品ID：A1、部品名：部品1、数量：１0個と入力する。

Process:Local In 上を右クリックする。
追加をクリックする。

新規行が追加される。

下記を入力する。
・部品ID：A1
・部品名 ：部品１
・数 量 ：10個
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入力部品の新規追加された行の部品IDに使用材料を登録する。

◆Process:Local In 上で右クリックし、メニューを表示後に追加を選択し
   新規にもう１行追加し、部品ID：B1、部品名：通い箱、数量：１個と入力する。

新規にもう１行追加される。

追加をクリックし
新規にもう１行追加する。

下記を入力する。
・部品ID：B1
・部品名 ：通い箱
・数 量 ：１個

入力部品の登録完了
・Process Local In は、先頭プロセスより部品などを
  投入すること。

・部品IDがA1の部品1が10個と
  部品IDがB1の通い箱が1個を同時に投入する。
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出力部品を入力するために次の要素作業を追加する。

◆作成した要素作業上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップすると
次の要素作業が追加されます。

   要素作業の前工程完了をダブルクリックしプロセス属性を表示する。

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

次の要素作業が
追加される。

要素作業をダブルクリックし
プロセス属性を表示する。
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出力部品の新規追加された行の部品IDに使用材料を登録する。
◆プロセス属性の出力部品の設定欄に、先ほど追加した要素作業のProcess：Process1が
   追加される。追加したプロセス名(要素作業)のProcess：Process1を右クリックし、
   メニューの追加を選択して新規行を追加する。

追加したプロセス名(要素作業)の
Process：Process1が追加されている。

Process:Process1を
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。
出力部品の新規入力行が
追加される。
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出力部品を登録する。

◆出力部品に新規追加された行に、部品ID：A1、部品名：部品1、数量：１0個と入力する。 
   Process：Process1を右クリックし、メニューの追加を選択し新規行を追加する。

新規追加された行に、部品ID：B1、部品名：通い箱、数量：１個と入力する。

下記を入力する。
・部品ID：A1
・部品名 ：部品１
・数 量 ：１０個

追加をクリックし
新規にもう１行追加する。

出力部品の新規入力行が
追加される。

部品IDにB1を入力する。

部品名は自動で表示

数量に１を入力する。
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前工程完了の要素作業の登録は完了です。

◆出力部品の登録完了
・Process Process1 は、先頭プロセスより部品などを

   出力すること。

・部品IDがA1の部品1が10個と
    部品IDがB1の通い箱が1個を同時に出力する。

出力部品の登録が完了
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要素作業をダブルクリックし
プロセス属性を表示

要素作業に名前を付ける。「完成品置場1(IN)」

◆要素作業をダブルクリックし、
   プロセス属性を表示し名前欄に
   名前を入力する。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に完成品置場1(IN)と入力する。

要素作業時間欄は、デフォルトの ０秒とする。
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出力部品を入力するために完成品置場1(IN)の次の要素作業を追加し、
完成品置場1(IN)に出力部品を追加する。

次の要素作業が
追加される。

◆完成品置場1(IN)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
完成品置場1(IN)上で、ダブルクリックしプロセス属性を表示する。

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

完成品置場1(IN) をダブルクリックし
プロセス属性を表示する。

Process:Process2の
文字上で右クリックし
メニューを表示する。

部品IDと部品名は前工程
出力部品がセットされる。
数量は、デフォルトの１になるので、
部品１の数量を10に変更する。
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完成品置場1(IN)に出力部品を追加する。

◆Process:Process2の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにA1を入力する。
数量には、搬送数の１０を入力する。

   ※部品名は、自動で部品1が表示される。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。
部品名は自動で表示

数量に１０を入力する。

新規行が追加される。

投入(部品)への出力部品の登録完了
・Process Process2 への出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が10個を出力する。
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完成品置場1(IN)からProcess3へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

◆完成品置場1(IN)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
要素作業の投入(部品)をダブルクリックしプロセス属性を表示し追加された
Process3上で右クリックする。

Process3が追加される。

完成品置場1(IN)を
ダブルクリックする。

Process3が追加される。
Process3の文字上で
右クリックしメニューを表示
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Process3に出力部品を追加する。

◆Process:Process3の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにB1を入力する。
数量には、搬送数の１を入力する。

   ※部品名は、自動で通い箱が表示される。

追加をクリックする。

部品IDにB1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

出力部品の登録完了
・Process Process2 及び Process Process3 への
  出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が10個を、完成品置場(IN)から
  Process2(投入(部品))へ出力する。
・部品IDがB1の通い箱が1個を、完成品置場(IN)から
  Process3(完成品置場(OUT))へ出力する。

新規行が追加される。
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要素作業に名前を付ける。「投入(部品)」

◆Process2 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

要素作業をダブルクリックし
プロセス属性を表示

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に投入(部品)と入力する。

要素作業時間欄を１0秒とする。

10



55

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

投入(部品)からProcess4へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

◆投入(部品)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
   要素作業の投入(部品)をダブルクリックしプロセス属性を表示し追加された

Process4上で右クリックする。

Process4が追加される。

投入(部品)を
ダブルクリックする。

Process4が追加される。
Process4上で右クリックし
メニューを表示する。

部品IDと部品名は前工程
出力部品がセットされる。
数量は、デフォルトの１で表示する。
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Process4に出力部品を追加する。

◆Process:Process4の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにA1を入力する。
数量には、１を入力する。

   ※部品名は、自動で通い箱が表示される。

出力部品の登録完了
・Process Process4 への出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が1個を、投入(部品)から
Process4(部品加工)へ出力する。
部品加工は、1個ずつ処理するために、
出力部品は1個とする。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

新規行が追加される。
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要素作業に名前を付ける。「部品加工」

◆Process4をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process4を
ダブルクリックする。

名前欄に部品加工と入力する。

要素作業時間欄を100秒 とする。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。
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Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

投入(部品)からProcess4へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

◆投入(部品)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
   要素作業の投入(部品)をダブルクリックしプロセス属性を表示し追加された

Process5上で右クリックする。

Process5が追加される。

部品加工を
ダブルクリックする。

Process5が追加される。
Process5上で右クリックし
メニューを表示する。

部品IDと部品名は前工程
出力部品がセットされる。
数量は、デフォルトの１で表示する。



59

Process5に出力部品を追加する。

◆Process:Process5の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにA1を入力する。
数量には、１を入力する。

   ※部品名は、自動で通い箱が表示される。

出力部品の登録完了
・Process Process5 への出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が1個を、投入(部品)から
  Process5(排出(部品))へ出力する。
  部品加工は、1個ずつ処理するために、出力部品は
1個とする。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

新規行が追加される。
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要素作業に名前を付ける。「排出(部品)」

◆Process5 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process5をダブルクリックし
プロセス属性を表示

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に排出(部品)と入力する。

10

要素作業時間欄を10秒とする。
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Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

排出(部品)からProcess5へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

◆排出(部品)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグしProcess3上にドロップする。
要素作業の排出(部品)をダブルクリックする。
表示されたプロセス属性の追加されたProcess3上で右クリックする。

排出(部品)からProcess3に
矢印で接続される。。

排出(部品)を
ダブルクリックする。

Process3が追加される。
Process3上で右クリックし
メニューを表示する。

部品IDと部品名は前工程
出力部品がセットされる。
数量は、デフォルトの１で表示する。
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Process3の出力部品を追加する。

◆Process:Process3の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにA1を入力する。
数量には、１個を入力する。

  ※部品名は、自動で部品1が表示される。

出力部品の登録完了
・Process Process3 への出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が1個を、排出(部品)から
  Process3(完成品置場1(部品))へ出力する。
  部品加工は、1個ずつ処理するために、出力部品は
1個とする。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

新規行が追加される。
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要素作業に名前を付ける。「完成品置場1(OUT)」

◆Process3 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process3をダブルクリックし
プロセス属性を表示

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に完成品置場1(OUT)と入力する。

要素作業時間は、デフォルトの ０秒とする。
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Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

完成品置場1(部品)のProcess6へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

◆完成品置場1(部品)上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
要素作業の完成品置場1(部品)をダブルクリックする。
表示されたプロセス属性の追加されたProcess6上で右クリックする。

Process6が作成される。

Process6が追加される。
Process6上で右クリックし
メニューを表示する。

部品IDと部品名は前工程出力部品がセットされる。
完成品置場1(IN)の出力部品が表示される。

部品IDと部品名は前工程出力部品が
セットされる。
排出(部品)の出力部品が表示される。

完成品置場1(部品)を
ダブルクリックする。
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Process6への出力部品を追加する。

◆Process:Process6の下に新規行が追加されるので出力部品の部品IDにA1を入力する
数量には、１個を入力する。

   ※部品名は、自動で部品1が表示される。

出力部品の登録完了
・Process Process6 への出力部品の登録完了

・部品IDがA1の部品1が10個を、完了品置場1(OUT)から
  Process6(完成品置場2(D/B))へ出力する。
  搬送は、10個ずつ搬送するために、出力部品は
10個とする。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。
部品名は自動で表示

数量に１0を入力する。

新規行が追加される。

入力の部品IDにA1の
数量に10と入力する。
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◆Process:Process6の文字上で右クリックしメニューを表示し、新規入力行を追加する。

Process6が追加される。
Process6上で右クリックし
メニューを表示する。

追加をクリックする。

部品IDにB1を入力する。
部品名は自動で表示

数量に１を入力する。新規行が追加される。

Process6へ新規入力行を追加する。
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出力部品の登録完了
◆Process Process6 への出力部品の登録完了

部品IDがA1の部品1が10個を、完成品置場1(OUT)からProcess6(完成品置場2(IN))へ
   出力する。

部品IDがB1の通い箱が 1個を、完成品置場1(OUT)からProcess6(完成品置場2(IN))へ
   出力する。
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完成品置場1(IN)⇒部品加工⇒完成品置場1(OUT)までの操作説明をして来ましたが、

以降の工程の登録方法は、完成品置場1(IN)⇒部品加工⇒完成品置場1(OUT)の

登録と同じ操作なので繰り返して下記の工程を登録する。

以下の３工程を登録する。
・完成品置場2(IN)⇒D/B⇒完成品置場2(OUT)
・完成品置場3(IN)⇒W/B⇒完成品置場3(OUT)
・完成品置場4(IN)⇒封止⇒完成品置場4(OUT)

設備タクトのみ工程毎に違う。
・D/B    200秒
・W/B   300秒
・封止 200秒

登録完了

登録必要

登録必要

登録必要

登
録
操
作
を
繰
り
返
し
行
う
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完成品置場4(OUT)からPrcess21(検査引渡し)の要素作業を登録する。
◆完成品置場4(OUT)上からCtrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ＆ドロップ

Process21が作成される。
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排出(部品)からProcess5へ出力部品を追加する。

完成品置場4(封止)を
ダブルクリックする。

Process21の文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

◆出力部品のProcess:Process21で右クリックし
   メニューを表示する。

入力の部品IDにA1の
数量に10と入力する。
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排出(部品)からProcess5へ出力部品を追加する。
◆出力部品のProcess:Process21の下に新規行が追加されるので、
   部品ID：A1で数量１０個と入力する。

◆出力部品のProcess:Process21の文字上で右クリックしメニューを表示し
新規行が追加される。

追加をクリックする。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１0を入力する。
新規行が追加される。

新規行が追加される。
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排出(部品)からProcess5へ出力部品を追加する。
◆出力部品のProcess:Process21の下に追加された新規行に、
   部品ID：B1で数量１個と入力する。

出力部品の登録完了
・Process Process21 への出力部品の登録完了
・部品IDがA1の部品1が10個を、完成品置場4(OUT)からProcess21へ出力する。
・部品IDがB1の通い箱が 1個を、完成品置場4(OUT)からProcess21へ出力する。

新規行が追加される。 部品IDにB1を入力する。

部品名は自動で表示

数量に１を入力する。
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要素作業に名前を付ける。「検査引渡し」
◆Process21 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process21を
ダブルクリックする。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に検査引き渡しと入力する。

要素作業時間欄は、デフォルトの ０秒とする。
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検査引渡しより、通い箱を前工程完了へ返却し、部品1をPrcess22(検査前置場)へ
出力する。

◆検査引渡し上で、Ctrlキーを押したままマウスドラッグし、前工程完了上でマウスの
左ボタンをはなす。

Ctrlキーを押したまま
上へドラッグ&ドロップする。

検査引渡しが前工程完了に接続される。
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検査引渡しより、通い箱を前工程完了へ返却し、部品1をPrcess22(検査前置場)へ
出力する。

◆検査引渡し上でダブルクリックし、プロセス属性を開く。
前工程完了の文字上で右クリックし、表示されたメニューから追加をクリックする。

検査引渡しを
ダブルクリックする。

前工程完了を右クリックし
メニューを表示する。

追加をクリックする。
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検査引渡しより、通い箱を前工程完了へ返却し、部品1をPrcess22(検査前置場)へ
出力する。

◆検査引渡しの出力部品の前工程完了の下に新規行が追加されるので、
部品IDにB1：通い箱、数量：１個と登録する。

部品IDにB1を入力する。

部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

新規行が追加される。

Point
  通い箱は、使いまわされるために前工程完了に返却する設定は完了です。

・部品IDがB1の通い箱が 1個を、検査引渡しから前工程完了へ出力する。
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検査引渡しからProcess22へ出力部品を追加するために、要素作業を追加する。

◆検査引渡し上で、Ctrlキーを押したままマウスをドラッグ&ドロップする。
要素作業の検査引渡しをダブルクリックする。
表示されたプロセス属性の追加されたProcess22上で右クリックする。

Ctrlキーを押したまま
マウスをドラッグ&ドロップ

検査引渡しを
ダブルクリックする。

Process22の文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。
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◆検査引渡しの出力部品のProcess22へ、部品ID：A1で数量：１0個を登録する。

新規行が追加される。

入力部品の数量に10を入力する。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示 数量に１0を入力する。

検査引渡しの出力部品を登録する。
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◆先頭プロセスの前工程完了上でダブルクリックを行いプロセス属性を表示し入力部品の
   Process:Local In のB1：通い箱を削除する。

前工程完了上で
ダブルクリックする。

B1:通い箱の部品ID横で
右クリックしメニューを表示する。

削除をクリックする。

Process Local In は新規投入する部品を表す。
新規投入される部品IDは、A1:部品１のみとなる。

Process 検査引渡しから返却された
部品IDのB1:通い箱が投入される。

Point
Local In のB1:通い箱を削除しないと

 A1:部品1が新規投入時に
 B1:通い箱も新規投入されてしまう。

 検査引渡しから返却された
 B1:通い箱が在庫として
 溜まってしまうため、
通い箱の使い回しにはならない。

先頭プロセスの前工程完了の通い箱を削除する。
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Point
  通い箱の使いまわし設定は、プロセスをループするように接続する。
  部品1は、検査前置場へ搬送し、通い箱は前工程完了に返却する設定は完了。

検査前置場へ通い箱を返す。

検査引渡しから前工程完了へ
返却された通い箱を前工程完了で
再投入する。

検査引渡し
プロセス属性

前工程完了
プロセス属性

通い箱をループ
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要素作業に名前を付ける。「検査前置場」

◆Process22 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process22を
ダブルクリックする。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に検査前置場と入力する。

要素作業時間欄は、デフォルトの ０秒とする。
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検査前置場からPrcess23(検査)の要素作業を登録する。
◆検査前置場上からCtrlキーを押しながらマウスをドラッグ&ドロップする。

◆検査前置場上でダブルクリックし、プロセス属性を表示しProcess23の文字上で
   右クリックしメニューを表示

検査前置場を
ダブルクリックする。

Ctrlキーを押しながら
マウスをドラッグ&ドロップ

Process23が
追加される。

Prosess23の文字上で右クリックする。
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◆検査前置場の出力部品の部品ID:A1 部品名:部品1 を 1個で登録する。

追加をクリックする。

Process23の下に
新規行が追加される。

部品IDにA1を入力する。 部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

検査前置場の出力部品を登録する。
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要素作業に名前を付ける。「検査」
◆Process23 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process23を
ダブルクリックする。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に検査と入力する。

要素作業時間欄は、800秒とする。
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検査からPrcess24(検査完了品置場)の要素作業を登録する。
◆検査上からCtrlキーを押しながらマウスをドラッグ&ドロップする。

検査を
ダブルクリックする。

Ctrlキーを押しながら
マウスをドラッグ&ドロップ

Process24が
追加される。

Prosess24の文字上で右クリックする。
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◆検査の出力部品の部品ID:A1 部品名:部品1 を 1個で登録する。

追加をクリックする。
Process24の下に
新規行が追加される。

部品IDにA1を入力する。
部品名は自動で表示

数量に１を入力する。

検査の出力部品を登録する。
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「検査」から検査の出力部品までの3ページの操作を繰り返し、

検査完了品置場から梱包までの４工程を追加する。

４工程を追加する。
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要素作業の名前の登録と最終工程の設定を行う。
◆Process28 をダブルクリックし、プロセス属性を表示し名前欄に名前を入力する。

Process28を
ダブルクリックする。

名前と要素作業時間(設備処理時間)を入力する。

名前欄に出荷室と入力する。

要素作業時間欄は、デフォルトの 0秒とする。

最終プロセスの右に、チェックを付ける。

最終プロセスにチェックを付けると
Process Final Productionが追加される。
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要素作業の登録はすべて完了です。

プロセス登録での注意事項
  通い箱(搬送治具)に部品1を１０個入れて搬送するところ
  通い箱(搬送治具)と部品1が分かれるところ

通い箱(搬送治具)と部品1が合流するところ
  通い箱の使い回すところ

上記を作成した要素作業に設定出来ているか
再確認してください。
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製品マスタと生産プロセスの紐付け
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製品マスタに製品名を編集する。

製品名が表示される。

製品と入力する。
※製品名は、任意文字列なので、シミュレーションの対象製品名など付けてもよい

製品マスタが表示されるので、製品名を編集する。

製品マスタをクリックすると
製品マスタが表示される。
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登録した製品生産プロセスを紐付ける。

登録した生産プロセスが表示される。
生産プロセスの名前を付ける。

完成品Aと入力する。
※生産プロセス名は、任意文字列なので、作成したプロセスで作られる完成品名などでもよい。

チェックを確認する。

製品マスタで登録した製品が表示される。

生産プロセスをクリックすると
生産プロセス画面が表示される。
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ステーションと要素作業の関連付け
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作成したレイアウトとプロセスを関連付ける。

◆前工程完了のプロセス上で、Aキー（または、Altキー）を押したままマウスでドラッグし
レイアウト上の対応するステーション(前工程完了)上でドロップする。
上記操作を次ページの関連図通りに繰り返して関連付けを行う。

Aキーを押しながらマウスでドラッグする。
Aキーをはなすと同時に、ドロップする。
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作成したレイアウトとプロセスを関連付ける。

◆すべてのプロセスを、レイアウト上のステーションに関連付ける。

要素作業名 レイアウト(ステーション名)

前工程完了 ⇒ 前工程完了

完成品置場1(IN) ⇒ 完成品置場1(IN)

投入(部品) ⇒ 部品加工

部品加工 ⇒ 部品加工

排出(部品) ⇒ 部品加工

完成品置場1(OUT) ⇒ 完成品置場1(OUT)

完成品置場2(IN) ⇒ 完成品置場2(IN)

投入(D/B) ⇒ D/B No1、D/B No2

D/B ⇒ D/B No1、D/B No2

排出(D/B) ⇒ D/B No1、D/B No2

完成品置場2(OUT) ⇒ 完成品置場2(OUT)

完成品置場3(IN) ⇒ 完成品置場3(IN)

投入(W/B) ⇒ W/B No1、W/B No2、W/B No3

W/B ⇒ W/B No1、W/B No2、W/B No3

排出(W/B) ⇒ W/B No1、W/B No2、W/B No3

完成品置場3(OUT) ⇒ 完成品置場3(OUT)

生産プロセス上の要素作業名と、レイアウト上のステーション名との対応表

要素作業名 レイアウト(ステーション名)

完成品置場4(IN) ⇒ 完成品置場4(IN)

投入(封止) ⇒ 封止

封止 ⇒ 封止

排出(封止) ⇒ 封止

完成品置場4(OUT) ⇒ 完成品置場4(OUT)

検査引渡し ⇒ 検査引渡し

検査前置場 ⇒ 検査前置場

検査

⇒

検査機 No1、検査機 No2
検査機 No3、検査機 No4
検査機 No5、検査機 No6
検査機 No7、検査機 No8

検査完了品置場 ⇒ 検査完了品置場

外観検査
⇒

外観検査 No1、外観検査 No2
外観検査 No3

梱包前置場 ⇒ 梱包前置場

梱包
⇒

梱包 Line1、梱包 Line2
梱包 Line3

出荷室 ⇒ 出荷室

※生産プロセス上の要素作業名が１つに対して、レイアウト上ステーション名に複数関連付
けする場合があります。
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設備(ステーション)の
初期在庫設定及びバッファ設定
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ステーションに初期在庫を設定する。

◆通い箱は使い回すため、初期在庫として前工程完了の入力のB1：通い箱に５個を設定する。
レイアウト上の前工程完了のステーションをダブルクリックし、
ステーション属性を開き、入力バッファのB1：通い箱の初期在庫欄に、５と入力する。

前工程完了の上で
ダブルクリックする。

B1:通い箱の
初期在庫に ５ を入力する。

B1:通い箱
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各ステーション(設備)に入力及び出力バッファサイズを設定する。

設備
入力バッファの
部品毎バッファ
サイズ

出力バッファの
部品毎バッファ
サイズ

部品加工 １個 １個

D/B No1 １個 １個

D/B No2 １個 １個

W/B No1 １個 １個

W/B No2 １個 １個

W/B No3 １個 １個

封止 No1 １個 １個

封止 No2 １個 １個

設備
入力バッファの
部品毎バッファ
サイズ

出力バッファの
部品毎バッファ
サイズ

検査機 No1 １個 １個

検査機 No2 １個 １個

検査機 No3 １個 １個

検査機 No4 １個 １個

検査機 No5 １個 １個

検査機 No6 １個 １個

検査機 No7 １個 １個

検査機 No8 １個 １個

外観検査 No1 １個 １個

外観検査 No2 １個 １個

外観検査 No3 １個 １個

梱包 Line1 １個 １個

梱包 Line2 １個 １個

梱包 Line3 １個 １個

◆下記の表の内容で、設備毎に部品毎バッファサイズを設定する。
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各ステーションに入力及び出力バッファサイズを設定する。

◆レイアウトの部品加工(設備)上でダブルクリックしステーション属性を表示する。
部品加工のステーション属性にバッファサイズを設定する。

入力バッファサイズ入力欄

出力バッファサイズ入力欄

入力バッファサイズに１を入力

出力バッファサイズに１を入力

※上記操作を繰り返し、設定必要設備すべてにバッファサイズを設定する。

部品加工の上で
ダブルクリックする。
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各ステーション(製品置場)に全体バッファサイズを設定する。

設備 全体バッファサイズ

検査引渡し 20個

検査前置場 20個

検査完了品置場 20個

梱包前置場 20個

◆下記の表の内容で、設備毎にバッファサイズを設定する。

◆レイアウトの 検査引渡し(製品置場)上でダブルクリックしステーション属性を表示する。
検査引渡しのステーション属性にバッファサイズを設定する。

検査引渡しの上で
ダブルクリックする。

全体バッファサイズ欄

全体バッファサイズを
20に設定する。
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完成品置場1(IN)に、入力部品毎バッファサイズと全体バッファサイズを設定する。

部品
入力部品毎のバッ
ファサイズ

全体バッファサイズ

A1:部品1 10個

B1：通い箱 1個

全体バッファサイズ 11個

◆下記の表の内容で、設備毎にバッファサイズを設定する。

◆レイアウトの 完成品置場1(IN)上でダブルクリックしステーション属性を表示する。
完成品置場1(IN)のステーション属性に全体バッファサイズと入力部品毎バッファサイズを設定する。

完成品置場1(IN)の上で
ダブルクリックする。

全体バッファサイズ欄

全体バッファサイズを
11に設定する。

入力部品毎バッファサイズ欄

入力部品毎バッファサイズを
A1:部品1は、10に設定する。
B1:通い箱は、1に設定する。
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作成したモデルのシミュレーションを
実行し動作を確認
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レンダリング設定を行う。
◆Renderingの文字上をクリックし、生産レンダリング画面を表示する。

◆生産レンダリング画面の製品の目標数を544個と入力する。

製品の目標生産数入力欄 目標生産数を、544 と入力する。

Renderingの文字上を
クリックする。
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レンダリング設定を行う。
◆生産レンダリング画面の投入順序を登録する。

投入順序下の製品の文字上で右クリックしメニューを表示する。

投入数に、１を入力する。

Point
  投入順序は、複数投入する製品がある場合に上から順番に投入される。
  投入する製品が1個の場合は、投入数は１に設定すればよい。
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レンダリングを実行する、
◆生産レンダリング画面の生産レンダリング実行の文字上をクリックすると
   レンダリングが開始される。

◆生産レンダリングの実行中画面
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レンダリングが完了する。

◆レンダリングが完了すると、Production Cockpitが表示される。
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レンダリング結果参照方法
◆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

１秒間隔に設定

１クリックで
定義された時間進む

１クリックで
定義された時間戻る

生産数 経過時間
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レンダリング結果の確認

◆アニメーションを矢印( || )を押して、シミュレーション結果を最後まで進めます。
生産目標数544個とOutcomeの生産数が一致していれば正しく動作していることが確認できる。

クリックしレンダリングを
最後まで進める。

作成したモデルのシミュレーションを実行した動作確認は完了です。

544個
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２章：作業者やコンベヤなどを
         使用した搬送設定
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アセット(設備作業者)を登録する。

◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。

Agent Designerを
クリックする。
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アセット(設備作業者A)を登録する。
◆左端の名前の文字上で右クリックし、新規行を追加。名前のDefault0を作業者に変更する。

エージェントモデルの名前を変更した行の ∨ を押してエージェントモデル一覧を表示し 
作業者をクリックする。

  ※デフォルトが作業者なので変更不要

名前の文字上を
右クリックする。 追加をクリックする。

Default0の新規行が追加される。

∨ を押してエージェント
モデル一覧を表示

作業者を
クリックする。

Default0を設備作業者Aに変更する。
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アセット(設備作業者A)を登録する。

◆設備作業者の歩行速度（移動速度）を0.75m/sで設定する。

0.75と入力する。デフォルトは、１
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アセット(設備作業者A)を登録する。

◆Assetタブの下にある名前の文字上で右クリックし、表示されたメニューから追加をクリッ
クする。

名前の文字上を
右クリックする。

追加をクリックする。

A班にチェックを付ける。

選択をクリックする。

新規行が追加される。

◆表示される稼働時間グループマスタからA班の稼働時間グループを選択し、選択
ボタンをクリックする。新規行が追加される。
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アセット(設備作業者A)を登録する。

◆追加された新規行のUntitledをA班_部品Workerに名前を変更する。

2人目のA班_D/BWorkerを登録する。
Assetの名前の文字上で右クリックしメニューを表示し追加をクリックする。

工程 名前 担当者数 速度

部品加工 A班_部品Worker 1名 0.75m/s

D/B A班_D/BWorker ２名 0.75m/s

W/B A班_W/BWorker 3名 0.75m/s

封止 A班_封止Worker 2名 0.75m/s

設備作業者及び歩行速度一覧

Member:A班の文字上を
右クリックする。

追加をクリックする。

Untitledを変更する。 UntitledをA班_部品Workerに変更する。
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アセット(設備作業者A)を登録する。

◆新規行が追加される。

新規行が追加される。

Untitledを変更する。

UntitledをA班_D/BWorkerに変更し
要員数も２とする。

◆追加された新規行のUntitledをA班_D/BWorkerに名前を変更する。
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◆アセット登録手順を繰り返して、A班の作業者をすべて登録する。

◆設備作業者及び歩行速度一覧

◆作業者の表示順変更方法

変更する作業者上で
右クリックしメニュー表示

工程 名前 担当者数 速度

部品加工 A班_部品Worker 1名 0.75m/s

D/B A班_D/BWorker ２名 0.75m/s

W/B A班_W/BWorker 3名 0.75m/s

封止 A班_封止Worker 2名 0.75m/s

アセット(設備作業者A)を登録する。

上へ移動または下へ移動で
作業者に位置が変更される。
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◆左端の名前の文字上で右クリックし新規行を追加し、名前がDefault1を作業者に変更する。
エージェントモデルの名前を変更した行の ∨ を押してエージェントモデル一覧を表示し

  作業者をクリックする。

名前の文字上を
右クリックする。

追加をクリックする。

Default1の新規行が追加される。
Default0を設備作業者Bに変更する。

∨ を押してエージェント
モデル一覧を表示

作業者を
クリックする。

アセット(設備作業者B)を登録する。
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◆設備作業者の歩行速度（移動速度）を0.75m/sで設定する。

0.75と入力する。デフォルトは、１

アセット(設備作業者B)を登録する。
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◆Assetタブの下にある名前の文字上で右クリックし、表示されたメニューの追加を
クリックする。

名前の文字上を
右クリックする。 追加をクリックする。

B班にチェックを付ける。

選択をクリックする。

新規行が追加される。

アセット(設備作業者B)を登録する。

◆表示する稼働時間グループマスタからB班の稼働時間グループを選択し、
選択ボタンをクリックする。新規行が追加される。
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◆追加された新規行のUntitledをB班_部品Workerに名前を変更する。

◆2人目のD/B作業者を登録する。Assetの名前の文字上で
   右クリックしメニューを表示し追加をクリックする。

設備作業者及び歩行速度一覧

Member:B班の文字上を
右クリックする。

追加をクリックする。

Untitledを変更する。

UntitledをB班_部品Workerに変更する。

工程 名前 担当者数 速度

部品加工 B班_部品Worker 1名 0.75m/s

D/B B班_D/BWorker ２名 0.75m/s

W/B B班_W/BWorker 3名 0.75m/s

封止 B班_封止Worker 2名 0.75m/s

アセット(設備作業者B)を登録する。
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◆新規行が追加される。

新規行が追加される。

Untitledを変更する。

UntitledをB班_D/BWorkerに変更し
数量も２とする。

◆追加された新規行のUntitledをB班_D/BWorkerに名前を変更する。

アセット(設備作業者B)を登録する。
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◆アセット登録手順を繰り返して、B班の作業者を
すべて登録する。

◆設備作業者及び歩行速度一覧

◆作業者の表示順変更方法

変更する作業者上で
右クリックしメニュー表示

上へ移動または下へ移動で
作業者に位置が変更される。

工程 名前 担当者数 速度

部品加工 B班_部品Worker 1名 0.75m/s

D/B B班_D/BWorker ２名 0.75m/s

W/B B班_W/BWorker 3名 0.75m/s

封止 B班_封止Worker 2名 0.75m/s

アセット(設備作業者B)を登録する。
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◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。
名前の文字上で右クリックし、メニューを表示し追加をクリックする。

名前の文字上で
右クリックし
メニューを表示

追加をクリック

アセット(搬送作業者Ａ)を登録する。

Agent Designerを
クリックする。
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Default0の新規行が
追加される。

Default0を搬送作業者Aに
変更する。

作業者になっている事を確認

移動速度に0.75と入力する。

名前の文字上で
右クリックし
メニューを表示

追加をクリック

A班にチェック

選択をクリック

◆Default0で新規行が追加されるので、Default0を搬送作業者Aと入力し移動速度に0.75を入
力する。Assetタブの名前の文字上で右クリックしメニューを表示後に追加をクリックする。
稼働時間グループ選択画面よりA班にチェックを付ける。

アセット(搬送作業者Ａ)を登録する。
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◆AssetにUntitledの新規行が追加されるので、 UntitledをA班_搬送作業者(D/B)に変更する。
   Member:A班の文字上で右クリックしメニューを表示後に、追加をクリックし
   Untitledの新規行が追加される。

工程 名前 担当者数 速度

前工程完了⇒部品加工
部品加工⇒D/B

A班_搬送作業者(D/B) 1名 0.75m/s

D/B⇒W/B
W/B⇒封止機

A班_搬送作業者(封止) 1名 0.75m/s

封止機⇒検査引渡し
検査引渡し⇒前工程完了

A班_搬送作業者(引渡し) 1名 0.75m/s

検査前置場⇒検査機
検査機⇒検査完了品置場

A班_搬送作業者(検査) 1名 0.75m/s

外観検査機⇒梱包前置場
梱包置場⇒梱包機 A班_搬送作業者(梱包) 1名 0.75m/s

搬送経路、搬送作業者一覧

Untitledの新規行が
追加される。

Member:A班の文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリック

Untitledの新規行が
追加される。名前をUntitledから

A班_搬送作業者(D/B)に変更する。

アセット(搬送作業者Ａ)を登録する。
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◆AssetにUntitledの新規行が追加されるので、 UntitledをA班_搬送作業者(封止)に変更する。

◆アセット(搬送作業者A)登録の手順を繰り返して、
   A班の搬送作業者をすべて登録する。

工程 名前 担当者数 速度

前工程完了⇒部品加工
部品加工⇒D/B

A班_搬送作業者(D/B) 1名 0.75m/s

D/B⇒W/B
W/B⇒封止機

A班_搬送作業者(封止) 1名 0.75m/s

封止機⇒検査引渡し
検査引渡し⇒前工程完了

A班_搬送作業者(引渡し) 1名 0.75m/s

検査前置場⇒検査機
検査機⇒検査完了品置場

A班_搬送作業者(検査) 2名 0.75m/s

外観検査機⇒梱包前置場
梱包置場⇒梱包機 A班_搬送作業者(梱包) 1名 0.75m/s

搬送経路、搬送作業者一覧

Untitledの新規行が
追加される。

名前をUntitledから
A班_搬送作業者(封止)に変更する。

登録完了

アセット(搬送作業者Ａ)を登録する。
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◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。
名前の文字上で右クリックし、メニューを表示し追加をクリックする。

名前の文字上で
右クリックし
メニューを表示

追加をクリック

アセット(搬送作業者B)を登録する。

Agent Designerを
クリックする。
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◆Default1で新規行が追加されるので、Default1を搬送作業者Bと入力し移動速度に
0.75を入力する。Assetタブの名前の文字上で右クリックし追加メニューをクリックする。

   稼働時間グループ選択画面よりB班にチェックを付ける。

Default1の新規行が
追加される。

Default1を搬送作業者Bに
変更する。

作業者になっている事を確認

移動速度に0.75と入力する。

名前の文字上で
右クリックし
メニューを表示

追加をクリック

B班にチェック

選択をクリック

アセット(搬送作業者B)を登録する。
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工程 名前 担当者数 速度

前工程完了⇒部品加工
部品加工⇒D/B

B班_搬送作業者(D/B) 1名 0.75m/s

D/B⇒W/B
W/B⇒封止機

B班_搬送作業者(封止) 1名 0.75m/s

封止機⇒検査引渡し
検査引渡し⇒前工程完了

B班_搬送作業者(引渡し) 1名 0.75m/s

検査前置場⇒検査機
検査機⇒検査完了品置場

B班_搬送作業者(検査) 1名 0.75m/s

外観検査機⇒梱包前置場
梱包置場⇒梱包機 B班_搬送作業者(梱包) 1名 0.75m/s

搬送経路、搬送作業者一覧

Untitledの新規行が
追加される。

Member:B班の文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリック

Untitledの新規行が
追加される。

名前をUntitledから
B班_搬送作業者(D/B)に変更する。

アセット(搬送作業者B)を登録する。
◆AssetにUntitledの新規行が追加されるので、 UntitledをB班_搬送作業者(D/B)に変更する。
   Member:B班の文字上で右クリックしメニューを表示後に、追加をクリックしUntitledの

新規行が追加される。
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◆AssetにUntitledの新規行が追加されるので、 UntitledをB班_搬送作業者(封止)に変更する。

◆アセット(搬送作業者B)登録の手順を繰り返して、
   B班の搬送作業者をすべて登録する。

工程 名前 担当者数 速度

前工程完了⇒部品加工
部品加工⇒D/B

B班_搬送作業者(D/B) 1名 0.75m/s

D/B⇒W/B
W/B⇒封止機

B班_搬送作業者(封止) 1名 0.75m/s

封止機⇒検査引渡し
検査引渡し⇒前工程完了

B班_搬送作業者(引渡し) 1名 0.75m/s

検査前置場⇒検査機
検査機⇒検査完了品置場

B班_搬送作業者(検査) 2名 0.75m/s

外観検査機⇒梱包前置場
梱包置場⇒梱包機 B班_搬送作業者(梱包) 1名 0.75m/s

搬送経路、搬送作業者一覧

Untitledの新規行が
追加される。

名前をUntitledから
B班_搬送作業者(封止)に変更する。

登録完了

アセット(搬送作業者B)を登録する。
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◆アクティビティをクリックし、ステーション・アクティビティのタブをクリックする。
アクティビティ画面が表示される。

ステーション・アクティビティタブをクリックする。

ステーション・アクティビティ画面が表示される。

ステーションアクティビティに登録したアセット(設備作業者)を登録

アクティビティを
クリックする。
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◆アクティビティ画面のプロセスの投入(D/B)行をクリック後、割当枠をクリックする。
   表示されるアセット割当から稼働時間グループA班の文字上をクリックする。
   メンバーが表示されるので作業者を選択する。（複数メンバー選択可能）

投入（D/B）をクリックする。

割当の空欄をクリックする。

A班の文字上をクリックする。

A班に登録されている
作業者の一覧が表示される。

D/Bの装置担当の
A班_D/BWorkerに
チェックを入れる。

ステーションアクティビティに登録したアセット(設備作業者)を登録
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◆稼働時間グループのB班の文字上をクリックし、メンバーが表示されるので作業者を選択する。
（複数メンバー選択可能）

B班の文字上をクリックする。

B班に登録されている
作業者の一覧が表示される。

D/Bの装置担当の
B班_D/BWorkerに
チェックを入れる。

更新をクリックする。

ステーションアクティビティに登録したアセット(設備作業者)を登録
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◆投入(D/B)のステーション(装置）の設備作業者のA班及びB班の登録が完了

設備作業者が登録された。

◆D/Bに登録した操作を繰り返して、登録必要な装置すべてに設備作業者を登録する。

工程 名前

投入(部品)
排出(部品)

A班_部品Worker

投入(D/B)
排出(D/B)

A班_D/BWorker

投入(W/B)
排出(W/B)

A班_W/BWorker

投入(封止)
排出(封止)

A班_封止Worker

工程 名前

投入(部品)
排出(部品)

B班_部品Worker

投入(D/B)
排出(D/B)

B班_D/BWorker

投入(W/B)
排出(W/B)

B班_W/BWorker

投入(封止)
排出(封止)

B班_封止Worker

登録完了登録完了

ステーションアクティビティに登録したアセット(設備作業者)を登録
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◆アクティビティをクリックし、搬送アクティビティのタブをクリックする。
   ※すでに搬送アクティビティタブが表示されている場合は、搬送アクティビティのタブを

クリックは不要です。

搬送アクティビティタブをクリックする。

搬送アクティビティ画面が表示される。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

アクティビティを
クリックする。
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◆搬送経路に登録する搬送作業者一覧に従い登録する。

搬送作業者 モジュール/ステーション プロセス モジュール/ステーション プロセス

A班、B班 搬送作業者(D/B) 前工程完了(F1) 前工程完了 ⇒ 完成品置場1(IN)(F29) 完成品置場1(IN)

A班、B班 搬送作業者(D/B) 完成品置場1(OUT)(F30) 完成品置場1(OUT) ⇒ 完成品置場2(IN)(F31) 完成品置場2(IN)

A班、B班 搬送作業者(封止) 完成品置場2(OUT)(F32) 完成品置場2(OUT) ⇒ 完成品置場3(IN)(F33) 完成品置場3(IN)

A班、B班 搬送作業者(封止) 完成品置場3(OUT)(F34) 完成品置場3(OUT) ⇒ 完成品置場4(IN)(F35) 完成品置場4(IN)

A班、B班 搬送作業者(引渡し) 完成品置場4(OUT)(F36) 完成品置場4(OUT) ⇒ 検査引渡し(F6) 検査引渡し

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No1(F12) 検査機 No1

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No2(F13) 検査機 No2

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No3(F14) 検査機 No3

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No4(F15) 検査機 No4

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No5(F16) 検査機 No5

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No6(F17) 検査機 No6

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No7(F18) 検査機 No7

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査前置場(F11) 検査前置場 ⇒ 検査機 No8(F19) 検査機 No8

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No1(F12) 検査機 No1 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No2(F13) 検査機 No2 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No3(F14) 検査機 No3 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No4(F15) 検査機 No4 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No5(F16) 検査機 No5 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No6(F17) 検査機 No6 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No7(F18) 検査機 No7 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

A班、B班 搬送作業者(検査) 検査機 No8(F19) 検査機 No8 ⇒ 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場

搬送経路と搬送作業者一覧

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録
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搬送作業者 モジュール/ステーション プロセス モジュール/ステーション プロセス

搬送作業者設定なし 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場 ⇒ 外観検査 No1(F21) 外観検査 No1

搬送作業者設定なし 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場 ⇒ 外観検査 No2(F22) 外観検査 No2

搬送作業者設定なし 検査完了品置場(F20) 検査完了品置場 ⇒ 外観検査 No3(F23) 外観検査 No3

A班、B班 搬送作業者(梱包) 外観検査 No1(F21) 外観検査 No1 ⇒ 梱包前置場(F27) 梱包前置場

A班、B班 搬送作業者(梱包) 外観検査 No2(F22) 外観検査 No2 ⇒ 梱包前置場(F27) 梱包前置場

A班、B班 搬送作業者(梱包) 外観検査 No3(F23) 外観検査 No3 ⇒ 梱包前置場(F27) 梱包前置場

A班、B班 搬送作業者(梱包) 梱包前置場(F27) 梱包前置場 ⇒ 梱包 Line1(F24) 梱包 Line1

A班、B班 搬送作業者(梱包) 梱包前置場(F27) 梱包前置場 ⇒ 梱包 Line2(F25) 梱包 Line2

A班、B班 搬送作業者(梱包) 梱包前置場(F27) 梱包前置場 ⇒ 梱包 Line3(F26) 梱包 Line3

A班、B班 搬送作業者(引渡し) 検査引渡し(F6) 検査引渡し ⇒ 前工程完了(F1) 前工程完了

搬送経路と搬送作業者一覧

◆搬送経路に登録する搬送作業者一覧に従い登録する。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録
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◆前工程完了から完成品置場1(IN)の搬送経路をクリックする。

前工程完了(F1)の割当の
空欄をクリックする。

前工程完了(F1)をクリックする。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

◆選択した行の割当枠をクリックしアセット割当を表示する。
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◆アセット割当から稼働時間グループのA班の文字上をクリックする。
表示されるグループメンバからA班_搬送作業者(D/B)にチェックを入れる。

A班の文字上をクリックする。 A班に登録されている
作業者の一覧が表示される。

A班_搬送作業者(D/B)に
チェックを入れる。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

更新の文字上をクリックする。
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◆アセット割当から稼働時間グループのB班の文字上をクリックする。
表示されたグループメンバからB班_搬送作業者(D/B)にチェックを入れる。

B班の文字上をクリックする。

B班_搬送作業者(D/B)に
チェックを入れる。

更新の文字上をクリックする。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

B班に登録されている
作業者の一覧が表示される。
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◆前工程完了(F1)から完成品置場1(IN)への搬送経路に、A班・B班の搬送作業者(D/B)が
   登録される。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録

割当欄に搬送作業者が登録される。



142

◆前工程完了から完成品置場1(IN)への搬送は、１パレットに部品１０個をのせた搬送が
必要なので、搬送条件をビヘイビアに設定する。
完成品置場1(IN)のA1:部品が０ になったら、前工程完了から１パレットと部品１０個を
搬送するようにビヘイビアに入力する。

ステーションパラメータ

ビヘイビア
・INV：ステーション在庫数から条件付き搬送
条件
・搬送元(前工程完了)から搬送先(完成品置場1(IN))に
   A1:部品１を10個、B1:通い箱を1個を搬送する。
ビヘイビア
・INV,F29.A1.COUNT=0
   ※F29の在庫が、0個になったら搬送を開始する。

搬送アクティビティのビヘイビアに搬送条件を登録する。

ビヘイビア欄に搬送開始条件を登録する。
条件：INV,F29.A1.COUNT=0

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録
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◆搬送アクティビティにアセット(搬送作業者)を登録作業を繰り返し、搬送経路と
   搬送作業者一覧の通りに登録する。
   ※ビヘイビアは、前工程完了から完成品置場1(IN)の経路のみ設定のため以後設定不要です。

ビヘイビアは、前工程完了から完成品置場1(IN)の経路のみ設定する。

搬送アクティビティに登録したアセット(搬送作業者)を登録
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◆検査引渡しから検査前置場の搬送は、コンベヤを使用して行うので、検査引渡し
   ステーション及び検査前置場ステーションへの搬送点を設定する。

ステーションの搬送点を設定する場所にカーソルを合わせてカーソルが変化した状態で
   右クリックしメニューを表示後に搬送点をクリックする。

搬送点を設定する場所上にカーソルを合わせてカーソルが
変化した状態で右クリックでメニューを表示する。

搬送点作成をクリックする。

搬送点が作成される。

搬送点を設定する場所上にカーソルを合わせてカーソルが
変化した状態で右クリックでメニューを表示する。

搬送点作成をクリックする。

搬送点が作成される。

検査引渡しと検査前置場の搬送点設定は完了です。

搬送点と搬送アーク(コンベヤ搬送路)の接続（検査引渡しから検査前置場へ搬送）



145

◆検査引渡しの搬送点P1にカーソルを合わせてCtrlキーを押したままドラッグし、
   検査前置場の搬送点P2上でドロップすると、検査引渡しP1から検査前置場P2が接続される。

検査引渡しの搬送点と検査前置場の搬送点の接続が完了です。

カーソルが矢印から手に変わる。カーソルを搬送点(P1)に合わせる。

Ctrlキーを押しながらドラッグし
搬送点(P2)上でドロップする。

接続完了

搬送点と搬送アーク(コンベヤ搬送路)の接続（検査引渡しから検査前置場へ搬送）



146

◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）

Agent Designerを
クリックする。
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追加をクリックする。

検査コンベヤに変更する。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

新規行が追加される。

◆Agent Designerの名前の文字上で右クリックしメニューを表示する。

◆新規行が追加されるので、Default0を検査コンベヤに変更する。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆変更したコンベヤの右のエージェントモデル ∨ を押してエージェントモデル一覧を表示し
   非同期コンベヤを選択する。

∨ を押してエージェントモデル一覧を表示する。

非同期コンベヤを
クリックする。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

◆Assetタブの名前の文字上で右クリックしメニューを表示し追加をクリックする。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆稼働時間グループのGroup0(デフォルト：0:00～0:00)にチェックを付けて、
   選択をクリックする。

◆新規行が追加されるので、Untitledを検査コンベヤに変更する。

Group0 にチェックを付ける。

選択をクリックする。

新規行が追加される。 検査コンベヤに変更する。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆Parameterタブをクリックし、適応範囲と機能ユニットの設定を行う。

◆レイアウト上で、検査引渡しの搬送点と検査前置場の搬送点を、ドラッグ＆ドロップで
   選択した後にAgent DesignerのParameterタブをクリックし、適応範囲の選択されて
   経路を追加をクリックする。

ドロップする。

ドラッグする。

赤字で選択される。

Parameterタブを
クリックする。

適用範囲と機能ユニット欄が表示される。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆レイアウト上で選択された状態で、Agent DesignerのParameterタブをクリックする。
適応範囲の選択された経路を追加をクリックする。

レイアウト上で選択された状態

Parameterタブを
クリックする。

選択された経路を登録を
クリックする。

◆適用範囲に選択した経路の搬送点(P1→P2)と表示される。
機能ユニットには、P1・P2が表示される。

AR1(P1→P2）が表示される。
※AR1は、経路名が自動付与される。

選択した経路の搬送点が表示される。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆機能ユニットの P1 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットを
   クリックする。

機能ユニットの P1 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

◆荷積み・荷卸し作業が表示されるので、荷積み・荷卸しの文字上で右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は荷卸しを表す。

新規行が追加される。

◆搬送点のP1は荷積みを行うので、荷積み・荷卸し欄は load のままで、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は無しと
   想定なので、０のまま変更しない。

load とする。

コンベヤに荷積みする
部品IDの A1 を設定する。 0 とする。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆機能ユニットの P2をクリックし、荷卸しの部品を設定する。

P2 をクリックする。

機能ユニットの P2 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。 荷積み・荷卸しユニットを

クリックする。

◆機能ユニットの P2 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットを
   クリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆荷積み・荷卸しユニットが選択される。

◆荷積み・荷卸しの文字上で、右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は
   荷卸しを表す。

unload と入力する。

コンベヤに荷卸しする
部品IDの A1 を設定する。

0 とする。

◆搬送点のP2は荷卸しを行うので、荷積み・荷卸し欄は unload に変更し、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は
   無しと想定なので、０のまま変更しない。

アセット（コンベヤ）の登録（検査引渡しから検査前置場へ搬送）

新規行が追加される。
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搬送点作成をクリックする。

搬送点が作成される。

搬送点を設定する場所上にカーソルを合わせてカーソルが
変化した状態で右クリックでメニューを表示する。

上記作業を繰り返し、
残りの梱包ステーションに
搬送点を作成する。

梱包Lineすべてに
搬送点が設定された。

◆出荷室にも梱包Line同様に搬送点を作成する。

搬送点を設定する場所上に
カーソルを合わせてカーソルが
変化した状態で右クリックで
メニューを表示する。

搬送点作成を
クリックする。

搬送点が
作成される。

コンベヤ用に搬送点の作成（梱包から出荷室へ搬送）

◆梱包から出荷室の搬送は、コンベヤを使用して行うので、梱包ステーション及び出荷室
   ステーションへの搬送点を設定する。ステーションの搬送点を設定する場所にカーソルを
   合わせてカーソルが変化した状態で右クリックしメニューを表示後に搬送をクリックし
   梱包Lineすべてに搬送点を設定する。
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◆梱包Line1の搬送点P3にカーソルを合わせてCtrlキーを押したままドラッグし、
   梱包Line2の搬送点P4上でドロップすると、梱包Line1のP3から梱包Line2のP4に
   接続される。

Ctrlキーを押しながらドラッグし
搬送点(P4)上でドロップする。

カーソルを搬送点(P3)に
合わせる。

接続される。

カーソルを搬送点(P4)に
合わせる。

Ctrlキーを押しながらドラッグし
搬送点(P5)上でドロップする。

接続される。

搬送点と搬送アーク(コンベヤ搬送路)の接続（梱包から出荷室へ搬送）

◆次に梱包Line2のP4から梱包Line3のP5を接続する。
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◆梱包Line3の搬送点P5にカーソルを合わせてCtrlキーを押したままドラッグし、
右に移動し出荷室の搬送点のP6の上に交わる部分でドロップする。

ドロップする場所

カーソルを搬送点(P5)に
合わせる。

P5からドロップした場所に
ノード(●)が作成され接続される。

◆梱包Line3のP5からドロップした場所にノード(●)が作成され接続されるので、
   ノード(●)から出荷室のP6上へドラッグ＆ドロップし接続する。

P6上でドロップする場所

接続される。

梱包Line3の搬送点と出荷室の
搬送点の接続が完了です。

搬送点と搬送アーク(コンベヤ搬送路)の接続（梱包から出荷室へ搬送）
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Agent Designerを
クリックする。

◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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追加をクリックする。

梱包コンベヤに変更する。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

新規行が追加される。

◆Agent Designerの名前の文字上で右クリックしメニューを表示する。

◆新規行が追加されるので、Default1を梱包コンベヤに変更する。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆変更したコンベヤの右のエージェントモデル ∨ を押してエージェントモデル一覧を表示し
   非同期コンベヤを選択する。

∨ を押してエージェントモデル一覧を表示する。

非同期コンベヤを
クリックする。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

◆Assetタブの名前の文字上で右クリックしメニューを表示し追加をクリックする。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆稼働時間グループのGroup0(デフォルト：0:00～0:00)にチェックを付けて、
   選択をクリックする。

◆新規行が追加されるので、Untitledを梱包コンベヤに変更する。

Group0 にチェックを付ける。

選択をクリックする。

新規行が追加される。 梱包コンベヤに変更する。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆Parameterタブをクリックし、適応範囲と機能ユニットの設定を行う。

◆レイアウト上で、梱包の搬送点とノードを、ドラッグ＆ドロップで選択後に、
ノードから出荷室の搬送点をドラッグ＆ドロップで選択する。

ドラッグする。

赤字で選択される。

Parameterタブを
クリックする。

適用範囲と機能ユニット欄が表示される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）

ドロップする。
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◆レイアウト上で、ノードから出荷室の搬送点をドラッグ＆ドロップで選択する。

ドロップする。

ドラッグする。

赤線で選択される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆レイアウト上で選択された状態で、Agent DesignerのParameterタブをクリックし、
適応範囲の選択された経路を追加をクリックする。

レイアウト上で選択された状態 Parameterタブを
クリックする。

選択された経路を登録を
クリックする。

P3、P4、P5、P6、N1が表示される。

選択した経路の搬送点が表示される。
※AR5(N1→P6),AR2(P3→P4),AR3(P4→P5),AR4(P5→N1)

適用範囲に選択した経路の搬送点AR5(N1→P6)、AR2(P3→P4)
AR3(P4→P5)、AR4(P5→N1)と表示される。
機能ユニットには、P3・P4・P5・P6・N1が表示される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆機能ユニットの P３ 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットを
   クリックする。

機能ユニットの P3 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

◆荷積み・荷卸し作業が表示されるので、荷積み・荷卸しの文字上で右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は
      荷卸しを表す。

◆搬送点のP3は荷積みを行うので、荷積み・荷卸し欄は load のままで、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は
   無しと想定なので、０のまま変更しない。

load とする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）

コンベヤに荷積みする
部品IDの A1 を設定する。 0 とする。

新規行が追加される。



169

◆機能ユニットの P4をクリックし、荷卸しの部品を設定する。

P4 をクリックする。

機能ユニットの P4 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

◆機能ユニットの P4 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆荷積み・荷卸しユニットが選択される。

◆荷積み・荷卸しの文字上で、右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は
      荷卸しを表す。

load とする。

コンベヤに荷卸しする
部品IDの A1 を設定する。

0 とする。

◆搬送点のP4は荷積みを行うので、荷積み・荷卸し欄は load なので変更なし、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は無しと
   想定なので、０のまま変更しない。

新規行が追加される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆機能ユニットの P5をクリックし、荷卸しの部品を設定する。

P5 をクリックする。

機能ユニットの P5 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

◆機能ユニットの P5 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットをクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆荷積み・荷卸しユニットが選択される。

◆荷積み・荷卸しの文字上で、右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は
      荷卸しを表す。

load とする。

コンベヤに荷卸しする
部品IDの A1 を設定する。

0 とする。

◆搬送点のP5は荷積みを行うので、荷積み・荷卸し欄は load なので変更なし、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は無しと
   想定なので、０のまま変更しない。

新規行が追加される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆機能ユニットの P6をクリックし、荷卸しの部品を設定する。

P6 をクリックする。

機能ユニットの P6 横の ∨ を
クリックしメニューを表示する。

◆機能ユニットの P6 横の ∨ をクリックしメニューを表示し、荷積み・荷卸しユニットを
   クリックする。

荷積み・荷卸しユニットを
クリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆荷積み・荷卸しユニットが選択される。

◆荷積み・荷卸しの文字上で、右クリックしメニューを表示する。

荷積み・荷卸しの文字上で
右クリックしメニューを表示する。

追加をクリックする。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）
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◆新規行が追加される。
   ※荷積み・荷卸し欄に load と表示されているが、load は荷積みを表し unload は
      荷卸しを表す。

unload に変更する。

コンベヤに荷卸しする
部品IDの A1 を設定する。

◆搬送点のP6は荷卸しを行うので、荷積み・荷卸し欄は unload に変更し、部品IDに
   搬送するA1:部品1を設定する。作業時間[秒/個]は、荷積み・荷卸しにかかる時間は無しと
   想定なので、０のまま変更しない。

新規行が追加される。

アセット（コンベヤ）の登録（梱包から出荷室へ搬送）

0 とする。
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搬送作業者 モジュール/ステーション プロセス モジュール/ステーション プロセス

検査コンベヤ 検査引渡し(F6) 検査引渡し 検査前置場(F11) 検査前置場

梱包コンベヤ 梱包Line1(F24) 梱包 出荷室(F28) 出荷室

梱包コンベヤ 梱包Line2(F25) 梱包 出荷室(F28) 出荷室

梱包コンベヤ 梱包Line3(F26) 梱包 出荷室(F28) 出荷室

搬送経路とコンベヤ一覧

アクティビティを
クリックする。

◆アクティビティをクリックし、アクティビティ画面を表示する。

搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ)を登録
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◆搬送アクティビティタブをクリックする。

◆検査引渡しから検査前置場の搬送経路をクリックし、割当欄上でクリックし
   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。

検査引渡しから検査前置場の
搬送経路をクリックする。 割当をクリックする。

搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ)を登録
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◆アセット割当画面より、検査コンベヤにチェックを付けて更新をクリックする。

検査コンベヤに
チェックを付ける。

更新をクリックする。

◆搬送アクティビティの検査引渡しから検査前置場の搬送経路の割当に
   検査コンベヤが設定される。

割当欄に検査コンベヤはセットされている。

搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ)を登録
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◆検査コンベヤの登録手順を繰り返して、梱包Line1から梱包Line3の経路すべてに
   梱包コンベアを設定する。

◆搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ）の登録は完了です。

搬送アクティビティに登録したアセット(コンベヤ)を登録

梱包Line1～梱包Line3の３経路に
梱包コンベヤを設定する。

梱包コンベヤが設定される。
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Agent Designerを
クリックする。

◆Agent Designerをクリックし、アクティビティ画面を表示する。

コンベヤの速度と搬送部品間隔を設定する。
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検査コンベヤを
クリックする。

◆検査コンベヤの移動速度に0.5m/s、ビッチに0.5mを設定する。

移動速度：0.5m/s
ピッチ：0.5m
と入力する。

梱包コンベヤも同様に、移動速度に0.5m/s、ビッチに0.5mを設定する。

作業者やコンベヤなどを使用した搬送設定は完了です。

コンベヤの速度と搬送部品間隔を設定する。
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３章：経路固定搬送設定



185

Agent Designerを
クリックする。

◆Agent Designerをクリックし、Agent Designer画面を表示する。

アセット（AGV）の登録（検査完了品置場から外観検査へ搬送）
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追加をクリックする。

AGVに変更する。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

新規行が追加される。

◆Agent Designerの名前の文字上で右クリックしメニューを表示する。

◆新規行が追加されるので、Default0をAGVに変更する。

アセット（AGV）の登録（検査完了品置場から外観検査へ搬送）
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Group0にチェックを付ける

エージェントモデルの右端の 「v」 をクリックし
メニューを表示する。

新規行が追加される。

◆エージェントモデルの右端の「v」をクリックしメニューを表示する。

アセット（AGV）の登録（検査完了品置場から外観検査へ搬送）

牽引車をクリックする。

名前の文字上を右クリックし
メニューを表示する。

◆Assetタブの名前の文字上で右クリックしメニューを表示し追加をクリックし
   稼働時間グループのGroup0にチェックする。

選択をクリックする。
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「Untitled」を「AGV」に変更する。

◆新規行が追加されるので「Untitled」を「AGV」に変更する。

アセット（AGV）の登録（検査完了品置場から外観検査へ搬送）

「AGV」

画像をクリックし
画像を変更する。

◆変更した「AGV」の左の画像をクリックし、好みの画像に変更する。
   クリックを繰り返し行うと画像が変化する。

AGVの画像に変更
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「1」を「0.9」に変更する。

◆AGVの搬送速度を 「1m/s」から「0.9m/s」に変更する。

アセット（AGV）の登録（検査完了品置場から外観検査へ搬送）

「0.9」
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ステーション「検査完了品置き場」の
左真ん中で右クリックする。

◆レイアウト上で、搬送開始するステーションで右クリックしメニューから「搬送点作成」を
   選択すると搬送開始する搬送点が作成される。

AGVで部品を搬送開始する搬送点と搬送終了する搬送点と搬送経路を登録する。

「搬送点作成」を選択する。 搬送開始の搬送点が
作成される。

◆上記と同じ操作を繰り返し、ステーションの外観検査No1からNo3の３つのステーションの
   上真ん中に搬送終了の搬送点を作成する。

搬送開始と終了の搬送点が
作成される。
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「ノード作成」をクリックする。

◆レイアウト上の搬送経路の開始位置で右クリックし、メニューを表示し「ノード生成」を
   クリックし搬送経路開始のノードを作成する。

AGVで部品を搬送開始する搬送点と搬送終了する搬送点と搬送経路を登録する。

マウスをドラッグする。

◆上記で作成したノード上でマウスをドラッグし目的の位置でドロップし搬送経路を作成し
   AGVが走行するすべての搬送経路を作成する。

ノードを作成する場所にカーソルを
合わせて右クリックしメニューを
表示する。

マウスをドラッグする。

搬送開始のノード上で
マウスをドラッグし
搬送経路を完成させる。
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アクティビティを
クリックする。

◆「経路固定」文字下の「割当」文字上で右クリックし、「追加」を表示しクリックする。

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

右クリックする。

追加をクリックする。
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◆「搬送作業」文字下の空白をダブルクリックし、部品を搬送開始する搬送点と搬送完了する
     搬送点を登録する。
     ※搬送先の外観検査は、No1からNo3の３か所あるので固定経路は3個必要

クリックしアセット割当画面で
「AGV」を選択する。

更新をクリックする。

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

新規行の割当の空白をクリックする。
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部品の搬送開始の搬送点をクリックする。

◆割当のAGVが表示されたら「搬送作業」の空白でダブルクリックし搬送作業画面を表示し
   「搬送点選択」をクリックし「搬送経路設定」画面を表示する。

クリックした搬送点が
選択される。

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

ダブルクリックし搬送作業画面を
表示する。

「搬送点選択」をクリックし
搬送経路設定画面を表示。

右矢印をクリックし
搬送点を追加する。 搬送開始の搬送点が追加される。

◆レイアウト上の搬送開始する搬送点をクリックすると搬送経路設定画面で搬送点が選択され
   右矢印をクリックし、右側の搬送点に追加される。
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部品の搬送終了の搬送点をクリックする。

◆レイアウト上で搬送終了するステーションの搬送点をクリックし、右矢印で追加する。

クリックした搬送点が
選択される。

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

右矢印をクリックし
搬送点を追加する。

搬送終了の搬送点が追加される。

◆AGVが搬送開始の搬送点に戻るように搬送経路設定画面のP7を選択し右矢印ボタンを
   クリックし、P7を追加する。P7⇒P8⇒P7の経路固定搬送経路が作成される。
   ※P8からP7へは、搬送部品は設定不要   

「更新」ボタンをクリックする。

クリックし搬送点を選択 搬送点が選択される。

右矢印をクリックし
搬送点を追加する。

搬送開始の搬送点が追加される。
※AGVを空で戻すために必要

「更新」ボタンをクリックする。
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◆経路固定の１か所目の搬送経路が作成されるので、搬送作業画面より「部品選択」を
クリックし、搬送品設定画面から搬送する部品を選択し、搬送部品を登録する。

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

◆搬送開始する搬送点で、搬送する部品数と処理時間(荷積み)と搬送終了する搬送点で、
搬送する部品数と処理時間(荷卸し)を入力する。

「部品選択」ボタンをクリック

「A1:部品1」をクリック
右矢印をクリック

搬送する部品が追加される。

「更新」をクリック

搬送部品が設定

搬送開始の部品１の荷済み
荷卸し文字上をクリックする。

入力欄が表示され搬送する部品数と
荷済み時間を設定

入力した値が
反映される。

荷積みの数量に１個を入力し
処理時間は０のままとする。

搬送終了の部品１の荷済み
荷卸し文字上をクリックする。

入力欄が表示され搬送する部品数と
荷済み時間を設定
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◆搬送開始する搬送点で、搬送する部品数と処理時間(荷積み)と搬送終了する搬送点で、
   搬送する部品数と処理時間(荷卸し)を入力する。 

搬送アクティビティで経路固定搬送を登録する。

荷卸しの数量に１個を入力し
処理時間は０のままとする。

入力した値が
反映される。

「×」をクリックし終了

検査完了品置場から外観検査No1の経路固定搬送が登録される。

◆繰り返し、残りの２カ所への経路固定搬送を登録する。
   P7(検査完了品置場)⇒P9(外観検査No2)⇒ P7(検査完了品置場)及びP7(検査完了置場)⇒P10(外観検査No3)⇒ P7(検査完了品置場)
   P7の荷積み数：１ 荷積み時間：0、P8/P9：荷卸し数：１ 荷卸し時間：０

検査完了品置場から外観検査No1からNo3の経路固定搬送経路の登録が完了
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４章：シミュレーション結果の見方や
         詳細情報の集計などの説明
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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ます。

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です。

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

順序となります。

３、レンダリング期間
      ・シミュレーションを実行する期間となります。

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です。

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です。
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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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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 544を入力する。

投入順序は、1個だけ登録されている。
投入製品は、1種類なので、投入数１のままとする。
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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、デフォルト値の86400秒（24時間）とする。

デフォルト設定とする。

デフォルトは 86400秒
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生産レンダリング実行方法
◆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。

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。
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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
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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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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。

各ステーションに
部品が搬送される。
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◆シミュレーション結果をCSVデータへの出力方法
   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。

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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◆シミュレーション結果をCSVデータへの出力方法
   エラーチェックボタンをクリックし、エラーがないかチェックし
   生産レンダリングボタンをクリックする。

シミュレーション結果参照

エラーチェックボタンをクリック

生産レンダリングボタンをクリック
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◆結果エクスポートボタンをクリックし、メニューを表示し集計ファイルをクリックする。

集計ファイルを
クリック

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
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◆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。

シミュレーション結果参照

ファイル名

保存をクリック

保存先
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◆LOG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します。

   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

シミュレーション結果参照
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◆LOGファイルをExcelで読み込み（テキストファイルのインポート）
・Excelの空白のブックを開き、テキストから(レガシ)読み込みを行うため、

オプションを確認する。データメニューからテキストを開く。

シミュレーション結果参照

Excelのファイルメニューをクリックし、オプションをクリックする。
Excelのオプションのデータメニューをクリックし、テキストから（レガシ）にチェックを入れる。
Excelのデータメニュー ⇒ データ取得 ⇒ 従来のウィザード ⇒ テキストから（レガシ）をクリックする。

オプションをクリックする。

データメニューを
クリックする。

テキストから（レガシ）
にチェックを入れる。

データメニューを
クリックする。

データの取得メニューを
クリックする。

従来のウィザードメニューの
テキストから（レガシ）を
クリックする。

下記の画像は、office365の設定例です。
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◆LOGファイルをExcelで読み込み（テキストファイルのインポート）
・Excelの空白のブックを開き、テキストから(レガシ)よりシミュレーション結果ファイルを

      読み込む。

すべてのファイル(*,*)に変更

インポート(M)をクリック

Unicode(UTF-8)
を選択

コンマ(C)にチェック

次へ(N)をクリック

シミュレーション結果参照
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◆LOGファイルをExcelで読み込み（テキストファイルのインポート）

完了(E)をクリック

OK をクリック

シミュレーション結果参照
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◆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

シミュレーション結果参照
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◆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

搬送者稼働率計算例
・搬送作業者(D/B)(11.0)
   移動時間：995.7864945秒≒995秒
   停止時間：36804.21351秒≒36804秒
   稼働率：995秒÷(995秒＋36804秒)×100=2.63%

シミュレーション結果参照
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◆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

停止時間稼働時間設備名

設備稼働率計算例
・D/B No1(F3)
   作業時間：60290秒
   停止時間：21554.29407秒≒21554秒
   稼働率：60290秒÷(60290秒＋21554秒)×100=73.7%

シミュレーション結果参照
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GD.findiの間違いやすい
ポイントを解説
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◆生産条件
   要素作業1は、バッチ処理で5個で１バッチで生産する。(５個そろったら生産開始)

要素作業2は、１個ずつで生産する。

   要素作業3は、バッチ処理で２個で１バッチで生産する。(２個そろったら生産開始)

要素作業１

要素作業2

要素作業3

要素作業1 要素作業2 要素作業3

GD.findi上での要素作業フロー

上記生産条件の場合の要素作業設定の間違い例

入力部品数
     5個

設定値（部品名は同一部品名とする。）

出力部品数
     5個

入力部品数
     5個

出力部品数
     1個

入力部品数
     1個

出力部品数
     3個

同一部品名の場合は、入力部品数と出力部品数が同一でないとNGである。

よって、要素作業2の入力部品が出力部品数と一致しないためNG。 正しくは、１個

要素作業3の入力部品数と出力部品数が一致しないためNG。 正しくは、３個

要素作業1 要素作業2 要素作業3

要素作業設定の正解例

入力部品数
     5個

設定値（部品名は同一部品名とする。）

出力部品数
     5個

入力部品数
     1個

出力部品数
     1個

入力部品数
     3個

出力部品数
     3個

前要素作業の出力部品数と自要素作業の
入力部品数は一致させる必要があると
勘違いが多い。

※入力部品と出力部品の考え方の解説は次ページを参照

工程間(プロセス間)での出力部品と入力部品の設定間違い
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入力部品と出力部品の設定考え方

  要素作業は、同じ部品名の場合は、入力部品数と出力部品数が同数でないといけない。

分割及び統合時は、部品名を入力部品と出力部品で変更する必要がある。

要素作業1

部品A
  5個

部品B：3個

部品C：2個

分割する場合

要素作業1

部品C
  5個

部品A：3個

部品B：2個

統合する場合

要素作業1

部品A
  1個

１個生産

部品A
  1個

要素作業1

部品A
  5個

バッチ生産

部品A
  5個

要素作業1

部品A
  1個

入力部品と出力部品が １対１

部品B
  1個

要素作業1

部品A
  5個

入力部品と出力部品が 多対多(バッチ生産)

部品B
  5個

◆部品名が同じ場合

◆部品名が違う場合

要素作業1

部品A
  1個

入力部品と出力部品が １対多

部品B
  3個

要素作業1

部品A
  3個

入力部品と出力部品が 多対1

部品B
  1個
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AGVの搬送条件が成立していないためにシミュレーション停止

◆搬送出来ない設定例

製品のAGV搬送設定

搬送経路：P1(投入)  ⇒  P2(工程1)  ⇒  P3(工程2)  ⇒  P4(出荷)

搬送物 ： 部品1              部品2              部品3

AGVの搬送方法(連続で積み降ろしを行う)

P1(投入)より部品1を積んで、P2(工程1)で部品1を降ろして部品２を積み

  P3(工程2)で部品2を降ろして部品３を積みP4(出荷)で部品3を降ろす。

AGVの搬送する前に評価する条件

１，P1に搬送する部材があるか？

      投入計画で設定された部材が供給されているので部品1は存在している。

２，P2に搬送する部材があるか？

デフォルトの初期在庫が０なので、部品2がない状態

３，P3に搬送する部材があるか？

デフォルトの初期在庫が０なので、部品3がない状態

 上記より、２と３が条件を満たしていないのでAGVは部品の搬送を

開始しない。

デフォルト

・初期在庫：0

デフォルト

・初期在庫：0

デフォルト

・初期在庫：0

デフォルト

・初期在庫：0
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◆搬送出来る設定例
製品のAGV搬送設定

搬送経路：P1(投入)  ⇒  P2(工程1)  ⇒  P3(工程2)  ⇒  P4(出荷)

搬送物 ： 部品1              部品2              部品3

AGVの搬送方法(連続で積み降ろしを行う)

P1(投入)より部品1を積んで、P2(工程1)で部品1を降ろして部品２を積み

  P3(工程2)で部品2を降ろして部品３を積みP4(出荷)で部品3を降ろす。

設定変更

・工程1の初期在庫をデフォルト 0から１に変更

・工程2の初期在庫をデフォルト 0から１に変更

AGVの搬送する前に評価する条件

１，P1に搬送する部材があるか？

      投入計画で設定された部材が供給されているので部品1は存在している。

２，P2に搬送する部材があるか？

初期在庫設定が１なので、部品2が存在し条件を満たしている。

３，P3に搬送する部材があるか？

初期在庫設定が１なので、部品3が存在し条件を満たしている。

   ※上記より、すべての条件を満たしているためAGVは部材搬送を開始する。

デフォルト

・初期在庫：0

変更

・初期在庫：1

デフォルト

・初期在庫：0

変更

・初期在庫：1

AGVの搬送条件が成立していないためにシミュレーション停止
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AGVが積み降ろしなどで停止し後ろから来たAGVが渋滞してAGVが詰まり

シミュレーション停止

◆搬送出来ない設定例
AGVが複数台設定している場合に発生

・搬送部材の最後の部品3をAGVが搬送を開始した時に、

その前を走行しているAGVがP4(出荷)で部品3を降ろし

その場で停止する。

後ろから来た最後の部品3を搬送してきたAGVは、

   P4(出荷)で停止しているAGVが邪魔になり

   シミュレーションが停止する。

先頭のAGVが停止しているため
後続のAGVが渋滞している。
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搬送出来る設定例

◆Agent DesignerでAGVのエージェントモデルを通路指定牽引車を選択

  すべての経路を追加を押す。

◆適用範囲にAGVの搬送経路と機能ユニット欄に搬送点が表示される。

通路指定牽引車を選択

すべての経路を追加ボタンを押す。

搬送点

AGVの搬送経路
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搬送出来る設定例

◆機能ユニットのP4(出荷)の未定義右の’∨’をクリックし一覧から退避ユニットを選択する。
    ※退避ユニットに設定すると設定した搬送点にAGVが停止していても次のAGVは
       荷卸しできる。

退避ユニットを選択

× をクリックし終了



LEXER
Virtual, powering everything.
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