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Real-eMOS
製造オ‐ダを基に設備毎の作業スケジュ‐ルを展開

Machine
oriented

scheduler

製造計画 の立案において、
Supply情報から 『作業情報(JOB) 』 を生成（工程展開）し、

超高速スケジュｰリング機能で、
作業エリアに沿った割付条件で、『設備』 に対して最適な作業割付けを行います。
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生
産
計
画
プ
ラ
ン

製
造
計
画
プ
ラ
ン

生産計画レベル と ニーズ：製造業一般的

購買計画

基準生産
日程計画

資材計画

製造計画

作業計画

販売計画や事業計画を基に計画した、中・長期の月・
週単位レベルの大日程計画

⇒工場のリソース計画や長ＬＴ部品の発注

納期評価
長期生産計画と受注情報を基に計画した短期の週・
日単位レベルの基準生産日程計画

⇒個別製品毎の出荷計画

基準生産日程計画を基に、全構成品の所要量展開を
行い、日単位の必要量・必要時期をＪＩＴで算出

⇒製造指示計画や資材発注計画

所要量展開結果に基づいて、中間部品の日・バケット
単位レベルの社内・社外製造実施計画を展開

⇒工程毎作業計画

工程能力

資材評価

ボトルネック

資源評価

長期計画

日・バケット単位 レベルの製造計画を基にして、作業工
程・設備毎に時・分単位の作業実施計画を展開

⇒設備毎作業計画

ＭakeToOrder

TOC/APS

MPS

MRP

CRP

SCH

MPP

PUR

受注
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製品シリーズ 構成

無制限評価

制限評価

納期評価
コンポーネント

Real-eMAP/APS

スケジューラ

コンポーネント
スケジューラ

Real-ｅＭＯＳ

基準生産日程計画

Real-ｅＭＰＰ

Master Production Planning

Manufacture  Planning

Machine Oriented Scheduling

製造計画立
案

生産計画立案

Real-eMAP/CBM

Constraint Based MRP

ＭＲＰ
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製品の適用範囲

需
要
予
測

設
計

生
産
計
画

作業指示

購
買
計
画

受
注

需要情報

在庫管理

需要予測

基準情報製品仕様

販売計画

生産計画

生産実績

製造オーダ 進捗

中間品実績

完成品実績

引き合い

資材納品

ベンダ
購入指示

購買進捗

製
品
出
荷
指
示

製品出荷

引合回答

受注情報

購買オーダ

購買進捗

在
庫
情
報

出荷指示

出荷

出庫指示

資
材
在
庫

資
材
入
庫

製品設計情報

工程設計情報

製造計画

作業指示 作業実績

製造計画

作業指示

市場・顧客
顧客情報

eＭＯＳ

活用

資
材
計
画
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ｅＭＯＳ エンジンの運用

基 幹 シ ス テ ム

ｅＭＯＳ デｰタベｰス

ｅＭＯＳ

・製造計画情報
・仕掛情報

・スケジュール情報
・評価情報

基準･運用情報更新 スケジュール 評価・分析 調 整

Ｓｅｒｖｅｒ
ＯＳ ＷｉｎｄｏｗｓServer２０１６

Memory ４Ｇ以上

Ｃｌｉｅｎｔ
ＯＳ Ｗｉｎｄｏｗｓ１０

Memory ４G以上

基幹システムとＬＡＮ接続
でも運用可能

機  能 概      要 

基準･運用情報更新 必要な『基準情報』と『トランザクション情報』を更新。 

スケジューリング スケジュ‐リング・アルゴリズムに基づいて割付け処理。 

評価・分析 割付け結果を種々カテゴリから分析し、確認・参照 

調整（マニュアル） ガントチャート上で任意な調整 
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スケジューリング・イメージ

品目A

工程１ 工程２ 工程ｎ

製造オーダ情報
t

Ｊｏｂ A① Ｊｏｂ A② Ｊｏｂ An

着手予定日

･
･

･
･

品目Y 品目X

Ｊｏｂ Y① Ｊｏｂ X①

・・

ジ
ョ
ブ
情
報

群

空設備をトリガーにした最適割付アルゴリズム

t手順情報

ＷＵ01

ＷＵ02

ＷＵ0n

工程情報

WＣ情報

WU情報

設
備
群

Ｊｏｂ Ａ ①

Ｊｏｂ X①

Ｊｏｂ Y ① Ｊｏｂ Ａ ②

Ｊｏｂ A n

Ｊｏｂ Y ②

Ｊｏｂ Y ③

Ｊｏｂ X n
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機能ポイント

Ｎｏ 機 能 内 容 

１ ＭＲＰと同期 ＭＲＰ展開オーダ情報をそのまま入力できます。 

２ １品目 ｎ工程定義 １品目には複数の作業工程が定義できます。 

３ ジョブ（作業）展開 スケジューリング ジョブ（作業）は、オーダから展開します。（工程定義） 

４ 設備中心 マシンへの割付けは、工場の空き設備優先です。（稼動状況に従う） 

５ 副設備も考慮 人・工具・型 等 副設備（サブユニット）も、スケジュールします。 

６ 最適な割付アルゴリズム 割付条件・段取・作業の性格 等評価しマシンへ最適なジョブを割付けます。 

７ 豊富な割付け条件 割付条件は、グループ（区・班）毎に定義できます。 （１５種類用意） 

８ 仕掛作業の反映 マシン毎に現在の稼動状況を反映します。 

９ 特殊作業の反映 マシン・副設備 の 非稼動時間（作業）を考慮します。 

１０ 手持在庫の反映 在庫引当による前倒し割付けが可能です。 

１１ オーバラッピング 工程間のオーバラッピング割付けが可能です。 

１２ 代替工程 標準工程優先、代替工程も可！ 定義が可能です。 

１３ バッチ・ライン 工程 バッチ工程（熱処理・鍍金 等）・ライン型（組立）工程も配慮します。 

１４ 調 整 スケジュール結果は、マニュアル調整が可能です。 

 



Machine oriented scheduler

Advanced Planning & Scheduling
Copyright Real Co.Ltd

8

基準情報 種類

代替工程情報

手順情報

工程情報

ワ‐クセンタ情報

工程詳細情報

ＷＣ詳細情報

ワ‐クユニット情報
工程SU関連情報

ＷＣＳＵ関連情報

サブユニット情報

稼働パターン情報

品目情報

バッチＷＣ詳細情報

カレンダー情報
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基準情報 内容

No 入力情報 内 容 

1.  カレンダー 稼動・休日カレンダー情報 

2.  稼動パターン情報 １日の稼働パターン種類を記述。 

3.  品目情報 品目に関する情報を記述。 

4.  手順情報 品目の工程手順を記述。 

5.  工程情報 手順内の作業内容（プロセス）と作業基準値を記述。 

6.  工程詳細情報 作業プロセス内のスケジューリング要素を記述。 

7.  代替工程情報 標準工程に対する代替工程情報を記述。 

8.  工程 SU 関連情報 工程で使用されるサブユニット（副設備）情報を記述。 

9.  ＷＣ情報 ＷＣ（同一機能・性能）属性を記述。（区・班のイメージ） 

10.  ＷＣ詳細情報 ＷＣ毎に、割付け時の条件要素を記述。 

11.  ＷＣＳＵ関連情報 ＷＣで使用されるサブユニット（副設備）情報を記述。 

12.  バッチＷＣ詳細情報 バッチ工程に対する割付条件要素を記述。 

13.  ＷＵ情報 マシン情報であり、割付優先度等を記述。 

14.  ＳＵ情報 サブユニット（副設備）の情報を記述。 （治工具・人） 

注］ ＷＣ：ワークセンタ（同一機能・性能単位）、ＷＵ：ワークユニットﾄ（設備）、ＳＵ：サブユニット（副設備）を意味します。 
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トランザクション情報 種類

稼働パターン変更情報

特殊作業計画情報

設備稼働状況情報

ＳＵ保全計画情報

確定割付情報

製造計画（オーダ）情報
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トランザクション情報 内容

No 入力情報 内 容 

１ 製造計画（オーダ）情報 品目単位の製造計画（オーダ・ロット）情報を記述。 

２ 稼働状況情報 
スケジューリング時の設備やサブユニットの稼働状況を記述 

・一般工程  ・バッチ工程 ・ライン 

３ 確定割付情報 
特定の作業について、固定的に設備割付する情報を記述 

・一般工程  ・バッチ工程 

４ 特殊作業計画情報 設備のメンテナンス 等 の 特殊作業計画を記述。 

５ サブユニット保全計画情報 サブユニットのメンテナンス 等 作業計画情報を記述。 

６ 

運
用
情
報 

稼働パターン変更情報 設備の標準稼働パターンの変更情報（日単位）を記述。 
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スケジューリング・ステップ

１st 設備／サブユニットの稼働状況把握

２nd 設備／サブユニットの特殊作業計画把握

４th 割付対象の品目・オーダを抽出（構成･時刻）

５th オーダから割付ジョブを生成 （初･次工程展開）

６th 最早空き設備の抽出（全設備群から）

７th 空き設備への割付可能ジョブ群抽出（複数）

８th １（設備）対Ｎ（ジョブ）で、割付条件評価

９th 最適な１ジョブを該当設備へスケジューリング

３rd 確定割り付け作業把握とスケジューリング
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ジョブ展開 概念

サブユニット情報

代替工程情報

ジョブ３／ＷＣ-ｃ
ジョブ２／ＷＣ-ｂ

１オーダからのジョブ生成はフォワード展開であり、前工程割付け後に次工程着手日を算出！

品目

製造オーダ 手順情報

工程‐p1

t

工程‐p2 工程‐p3

着手予定日

ジョブ１／ＷＣ-ａ

スケジューリング期間

割付けジョブ展開

完了工程反映

代替工程機能

完了予定日

フォワード展開

使用可能サブユニット

割付け巾考慮

確定割付け機能

工程情報

WC情報

段取り時間考慮
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ジョブ展開のポイント

No ポイント 内 容 

１ 完了工程の反映 進捗情報として完了工程が指定されている場合、次工程以降をスケジューリング。 

２ 完成数量の反映 未完成数量のみがスケジュール対象。 

３ 着手時刻管理 複数工程定義の場合、前工程完了認識後、後工程の着手可能時刻を算出。 

４ 代替ＷＣ振替 
ジョブは、基準情報に記述されているすべての代替ＷＣ（設備）を割付可能対象と認識。 

（標準設備優先機能考慮） 

５ 作業時間算出 
「段取時間」・「固定作業時間」・「比例作業時間」・「運搬時間」にてジョブの全体時間を

算出。 

６ 割付巾機能 
ある基点から一定時間内の複数の割付可能ジョブを対象として判断する機能である。 

（→設備空許容時間巾） 

７ 割付可能ジョブ群 割付対象となるジョブは、着手可能時刻が異なる複数ジョブ群が常に管理されている。 
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設備情報 管理概念

代替工程
サブユニット

代替工程
サブユニット

代替工程
サブユニット

工程-p1 工程-p2 工程-pn

WＣ‐Sa

WＵ‐１

WＣ‐Sb WＣ‐Sn

WＵ‐２ WＵ‐３

稼動状況反映

割付ワークユニット（設備）群

特殊作業計画反映
設備・サブユニット

日毎稼動パターン

代替ＷＣ機能

工程オーバラップ

段取り種別

豊富な割付条件

次回使用待時間

手順（品目）

サブユニット管理

作業内容

同一機能・性能Ｇ

設備・マシン

バッチ工程制御

代替工程

サブユニット

手順情報

工程情報

ＷＣ情報

ＷＵ情報
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設備情報管理ポイント

No 評価項目 内 容 

1 空設備をトリガー 割付けの基本は、最早空設備 に対して最適ジョブをスケジュール。 

2 豊富な割付条件設定 作業センタ別（Ex. 区・班）に豊富なジョブ 割付条件要素の設定機能。 

3 代替ＷＣ機能 標準工程に対する代替工程定義の採用（代替設備への割付を実現）。 

4 段取り種別 作業種別による段取りパターン（種別）の反映。 

5 割付優先度 複数ユニット割り付け可能な場合（同一空時刻）の設備優先度機能。 

6 サブユニット管理機能 設備に対して人・工具 等の副設備定義を可能とし、稼働状況も考慮。 

7 次回使用待時間 作業終了後、次回割付までの待時間（設備休息）管理機能。 

8 確定割付け作業考慮 特定作業（ジョブ）の特定設備・時間への強制割付け機能。 

9 前倒し機能 製造オーダを意図的に前倒しさせる機能。 （倒し方 ３種類） 

10 バッチ工程の考慮 熱処理炉・鍍金炉 等のバッチ工程割付け機能考慮。 

11 オーバラップ工程 前後工程間での作業のオーバラップ割り付け 

12 稼動状況反映 全ＷＵの稼動状況や完了日時の反映。 

13 特殊作業計画 設備・サブユニットに対するＰＭ等、特殊作業計画（非稼働計画）の反映 

14 日毎稼動パターン 日毎に稼動パターン設定が可能。 （標準Ｐ／日毎Ｐ） 
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割付け評価条件要素（例）

No 評価項目 内 容 ： 作業区毎に選択します。 

1 同一品目番号 前作業と同一品目番号を優先する。 

2 同一段取種別 前作業と同一段取り種別の作業を優先する。 

3 最早納期オーダ 作業の中で最早納期作業を優先する。 

4 着手待ち時間 スケジュール待ち時間大作業を優先する。 

5 作業時間 作業時間の「長」・「短」に対する優先指定。 

6 午前・午後 午前作業・午後作業での優先変更。（Ex午前中は作業短を優先する。） 

7 作業難易度 作業難易度による優先度指定。 

8 当日完了 当日完了作業に対する優先指定。 

9 標準ＷＣ優先 標準ＷＣへの割付を優先する。 

10 納期遅れ判定 完了予定日に対しての遅れ日数値による優先度指定。 

① 評価項目は、いずれもポイント制で評価され、総合点で決定！ 

② 評価項目は、ワークセンター（作業区）毎に設定することが可能です！ 
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Ｒｅ スケジュール実行

調整機能

スケジュール実行（新規）

ガントチャート確認・評価

ガントチャート上で調整

完了

割付条件・基準変更
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ＷＵ番号  Time１ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

WU-１ 
          

WU-２ 
          

WU-３ 
          

 

リ・スケジュール

調整イメージ

◆設備別ガントチャート操作

ＷＵ番号  Time１ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

WU-１ 
          

WU-２ 
          

WU-３ 
          

 

品番=８８ Ｏ-８８品番=６６ Ｏ-６６

Ｏ-１２３ 工程Ｂ

品番＝５５ O-５５

工程Ａ

品番Ｘ・製造オーダ＝１２３

工程Ｂ 工程Ｃ

品番=１１ Ｏ-１１

Ｏ-１２３ 工程Ｃ

Ｏ-１２３ 工程Ａ

品番=９９ Ｏ-９９品番=２２ Ｏ-２２

品番=３３ Ｏ-３３

品番=４４ Ｏ-４４

着手日 納期

Ｏ-１２３ 工程Ｂ

品番=８８ Ｏ-８８品番=６６ Ｏ-６６

品番＝５５ O-５５

品番=１１ Ｏ-１１ 品番=９９ Ｏ-９９品番=２２ Ｏ-２２

品番=３３ Ｏ-３３

品番=４４ Ｏ-４４

Ｏ-１２３ 工程Ｂ

Ｏ-１２３ 工程Ａ

Ｏ‐１２３ 工程Ｃ
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シミュレーション・メッセージ

スケジュール
情報

ワーニング
情報

割付不能
情報

割付遅延
情報

稼働状況
情報

スケジューラ 出力情報
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ｅＭＯＳ画面 ① ：メインメニュ－

基準・運用情報更新画面 基準情報ＤＢ構築画面 スケジュール実行画面 実行結果参照メニュ
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ｅＭＯＳ画面 ② ：基準情報更新

◇基準情報や運用情報を登録・更新するメニュ画面です。

◇任意なメニュを選択します。

◆カレンダ更新画面

◆工程情報更新画面

◆稼動パターン情報更新画面
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ｅＭＯＳ画面 ③ ：基準ＤＢ構築 起動画面

◇基準情報更新情報から、

高速スケジュールのためのＤＢを構築します。

・品目情報 ・工程情報 ・設備情報
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ｅＭＯＳ画面 ④ ：設備稼働率

◇設備（マシン）毎に割付結果の分析指標を確認します。

・稼働率 ・段取回数 ・ＳＵ使用回数

設備稼働率
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ｅＭＯＳ画面 ⑤ ：ガントチャート

◇割付け結果をガントチャートで確認します。

・ＷＣ毎 ・マシン毎 ・品番毎


