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汎知化®︎の流れ

ベテランの経験に裏付けされた思考プロセスに着目し、認知 ⇒ 判断 ⇒ 行動 に至る
プロセス / ルールを可視化・構造化手法を用いて整理します。

暗黙知が可視化されていく流れ

エキスパートの頭の中

（複雑な状態！）

設計全体のつながり （ネットワーク） を再構築

LIGHTzの設計可視化・構造化手法

Input/Output

整理

ブレインモデルやフロー/手順書の作成

ここが

ポイント

Noise

（誤差因子）

Process
Input

（設計諸元）

Output

（設計諸元）

Control

（制御因子）

熟達者思考の

ヒアリング実施
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汎知化による技術体系化イメージ

物性

メカニズム

熟達者知見

知
っ
て
い
る

知
ら
な
い

大根を美味しく煮るには、下茹でにコメのとぎ汁を使うといい！

おばあちゃんの知恵袋

下茹で 美味さ米のとぎ汁

熱デンプン細胞壁

固さ
アミラーゼ 苦味

デンプン

分解

細胞壁 破壊

糖分に変化

浸透性 向上

糖分浸透

苦味吸着

大根

“なぜ”の

メカニズムを

明確化

“熟達者の思考プロセス”を可視化・構造化

3
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ブレインモデル：樹脂成形ノウハウ

成形

条件

成形品

の状態

樹脂の

状態

凡例

金型キャビティ
要因

分岐点

言語ネットワークとして “ 視覚化（グラフ化）” された 「熟達者知見」

これをそのまま扱うのではなく、

システムへ実装するデータベースの

位置付けとなります。
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ソリューションラインナップ

R& D 設 計 ／ 生 産 技 術 設 備 保 守 ・ 運 転 管 理 技 術 伝 承 /教 育

【Gnius Park】

（ジーニアスパーク）

【Blooplinter】

（ブループリンター）

【トラブルシューティング

システム】

【Indst Park 】

（インダストパーク）

ソ
リ
ュ
ー
シ
ョ
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Seat_locking_Bracket_V190-12

判定結果

特徴形状 ノウハウサマリ

丸穴径

パラメータ

Φ5.5 590Mpaで板厚の丸穴径はΦ６以上

YX

Z

SIDE_CUSHION_SUPPORT_BRACKET-1_C121D-11

YX

Z

過去実績

Φ6

3.5 曲が高さは板厚の２倍以上4

穴/端面距離 2.5 穴と端部の距離は板厚の1.5倍以上3

品番 加工実績値加工要件 過去実績コメント

過去実績・ノウハウ 丸穴径

ノウハウ

＜丸穴径＞

・590MPa以上の引っ張り強度の材料の丸穴径は6mm以上

・材料の引っ張り強さと板厚の組み合わせによる加工限界の丸穴径は次のとおり
・・・・・・・
・・・・・・・
・・・・・・・

判定

NG

NG

NG

ORGENIUS Figure 3D

曲げ高さ

P-61135_... Φ6

P-61137_... Φ6

P-61138_... Φ6

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

Φ5.5

Φ5.8

Φ5.6

X

Z

Y

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

絞りコーナーR R5 角筒絞りのコーナーRはR6以上8NG

ブレインモデルを介して組織で

ノウハウを共有できるシステム

3Dをキーとしたフロント

ローディング支援システム

設備保守や設備トラブル

対応向けのナレッジシステム

熟達者の思考フローをベースと

した業務ナビゲーションシステム

• 研究開発リードタイムの短縮

• 研究開発者のノウハウ資産化

• フロントローディングの仕組構築

• 検討・チェック工数削減

• 手戻り／不良コスト削減

• トラブル対応工数削減

• 不具合未然防止

• 過去トラの有効活用

• 若手育成期間短縮

• 部署内負荷の平準化

• 応用力の高い人材教育

期
待
効
果

• デンソー

• 村田製作所

• パナソニック（2部門）

• 東京冷機工業（取組中）

• 富士テクニカ宮津

• ポッカサッポロ

導
入
実
績

（
開
発
中
含
む
）

• デンソー

• フタバ産業

• バンダイ

• ソニー

• 樋口製作所

• HILLTOP

対
象



Confidential Copyright © 2022 LIGHTz Inc. , All rights reserved.

Blooplinter紹介
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ソリューション名称

『Blooplinter』

blueprint：設計図、見取り図

loop："何か"と"何か"を繋ぐ

linter：解析ツールの総称

ブ ル ー プ リ ン タ ー
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Blooplinter（ブループリンター）とは

Blooplinter
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・材料の引っ張り強さと板厚の組み合わせによる加工限界の丸穴径は次のとおり
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判定
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曲げ高さ
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Ｘ
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Ｘ
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絞りコーナーR R5 角筒絞りのコーナーRはR6以上8NG

3Dデータを投入すると・・

3DCADモデルの  形状  をキーに熟達者のノウハウを表示して引き出す

自動で要件チェック＆ノウハウ表示

３D形状抽出ｘナレッジ連携により、

フロントローディングを強力に支援する

※

CADとは異なる独自の３Dシステム

CAD形式に依存せず、

ほとんどのメジャーCADデータに対応可

NX、CATIA、Solidworks etc
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Blooplinterで解決したい課題

売れる製品

操作感

軽くて丈夫

大量に早く安く

安定して作らなければいけない

こんなの作って

作れません！

なんで作れないの？

けっこう

わからない

設計側 生産側

間

設計 生産

間

メーカー サプライヤー

OR

上流で生産性を考慮した設計＝DFM（design for manufacturability）が弱くなっている
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主な機能

⚫ 主な機能としては、類似部品検索、自動ルールチェック、関連ドキュメント自動引き当てとなります。

⚫ 他にも、カスタマイズにより様々な自動処理が可能です。

自動ルールチェック
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Blooplinterの強み①

部分類似

3Dデータ

設計

ノウハウ

CAE/ノウハウ

データ

工程設計/

生産準備

ノウハウ

製造ノウハウ

MP情報

過去トラ

データ
３Dナレッジデータバンク

⚫ ３Dデータとノウハウ情報を紐づけることにより、ものづくりにおける様々な業務に適用可能です。
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Blooplinterの強み②

特徴形状単位でナレッジ化することで、新規部品への活用が可能となります。

⚫ ３D特徴形状ごとに「ナレッジデータ」を紐づけて一元管理することにより、新規部品に対する

過去ナレッジの転用を強力に支援いたします。
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Blooplinter活用までの流れ（必要な準備）

これらの作業はLIGHTzがご支援します

①汎知化

特徴形状に紐づいて表示させるノウハウ

を熟達者から引き出し整理します

②システム開発（標準をカスタマイズ）
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絞りコーナーR R5 角筒絞りのコーナーRはR6以上8NG

標準システム

貴社専用

カスタマイズ

③3D形状抽出プログラミング

汎知化ロジックをシステムで自動処理

できるようにプログラミングします

※教育プログラムを受講して頂くことにより、

ユーザー様で対応可能となります。
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汎知化の進め方

代表

3Dモデル

設計

検討項目
（設計基準）

形状 設計寸法 判定基準 設計ノウハウ

設計検討時チェック

する形状を抽出

抽出した形状の

各種寸法

各種寸法に対する

設計時の判定基準

熟練者の知見や

過去トラ等

モデルの対象形状

の確認

設計基準以外で

気を付けなければ

行けない寸法等

設計基準では対応

しきれない判定基準

や例外等

モデルに基づく知見等

過去実績などに活用

Φ Φ≧3 Φ≧3
金型寿命

に影響

形状 設計寸法 判定基準 設計ノウハウ

設計基準を記載した

社内資料等を元に実施

1~2のモデルを

対象に実施

例えば

- 設計頻度が高い

- 形状が複雑

- 設計難易度が高い

等が選定の目安となります

ヒアリング対象例

Φ Φ≧3 Φ≧3
バリが発生

するので注意

ヒアリング①

ヒアリング② ヒアリング対象例

板厚にも

注意

材料Aは

Φ≧2で

実績あり

※「穴形状」の汎知化の一例となります。実際の汎知化では設計内容に応じて各形状について整理させて頂きます。

⚫ 基準要件をベースに、実際の3Dモデルについて各形状毎にヒアリングさせて頂くのが一般的な進め方となります。
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汎知化事例
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導入効果

【思考業務の自働化と技術伝承の同時実現】

思考業務の自働化効果 技術伝承効果

業務負荷の平準化、コア技術の継承

Before（導入前）

3Dモデルを

目視で確認

判断ルールを

資料等で確認

ルールとの適合

チェックを判断

平均5～30分/件

After（導入後）

3Dモデルを

アップロード

システム解析・

自動判定

平均1分程度/件

検討時間の削減

ユーザーがROIを算出しやすい効果 全ての製造企業に当てはまる業界課題を解決

リソース不足による機会ロス削減
※解析結果の確認時間
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製造業エンジニアリングチェーンにおける活用イメージ

『Blooplinterを活用したフロントローディングにより、工程スルー・手戻りレスを実現』

製品企画

デザイン

開発/設計

生産準備/

手配
製造

トライ・評価

量産

企画プロセス

工 程 ス ル ー

デジタル

擦り合わせ

製品化プロセス

現場情報フィードバックサイクル構築

フロントローディング

SE自働化/試作レス

3D

正

工
程

ス
ル

ー

3D

正

Blooplinter

手直しレス手戻りレス

デジタル

擦り合わせ

上流での

潰し込み

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

Seat_locking_Bracket_V190-12

判定結果

特徴形状 ノウハウサマリ

丸穴径

パラメータ

Φ5.5 590Mpaで板厚の丸穴径はΦ６以上

YX

Z

SIDE_CUSHION_SUPPORT_BRACKET-1_C121D-11

YX

Z

過去実績

Φ6

3.5 曲が高さは板厚の２倍以上4

穴/端面距離 2.5 穴と端部の距離は板厚の1.5倍以上3

品番 加工実績値加工要件 過去実績コメント

過去実績・ノウハウ 丸穴径

ノウハウ

＜丸穴径＞

・590MPa以上の引っ張り強度の材料の丸穴径は6mm以上

・材料の引っ張り強さと板厚の組み合わせによる加工限界の丸穴径は次のとおり
・・・・・・・
・・・・・・・
・・・・・・・

判定

NG

NG

NG

ORGENIUS Figure 3D

曲げ高さ

P-61135_... Φ6

P-61137_... Φ6

P-61138_... Φ6

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

Φ5.5

Φ5.8

Φ5.6

X

Z

Y

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

絞りコーナーR R5 角筒絞りのコーナーRはR6以上8NG

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

Seat_locking_Bracket_V190-12

判定結果

特徴形状 ノウハウサマリ

丸穴径

パラメータ

Φ5.5 590Mpaで板厚の丸穴径はΦ６以上

YX

Z

SIDE_CUSHION_SUPPORT_BRACKET-1_C121D-11

YX

Z

過去実績

Φ6

3.5 曲が高さは板厚の２倍以上4

穴/端面距離 2.5 穴と端部の距離は板厚の1.5倍以上3

品番 加工実績値加工要件 過去実績コメント

過去実績・ノウハウ 丸穴径

ノウハウ

＜丸穴径＞

・590MPa以上の引っ張り強度の材料の丸穴径は6mm以上

・材料の引っ張り強さと板厚の組み合わせによる加工限界の丸穴径は次のとおり
・・・・・・・
・・・・・・・
・・・・・・・

判定

NG

NG

NG

ORGENIUS Figure 3D

曲げ高さ

P-61135_... Φ6

P-61137_... Φ6

P-61138_... Φ6

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工
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各工程の実績情報がリアルタイムにシステムへフィードバックされアップデート
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基本システム構成

Blooplinter

システム

開発準
備
工
程

汎知化
熟達者ノウハウ

ヒアリング
形状特徴定義

形状特徴に紐づく
紐づくノウハウ整

理

DFM Studio
(形状認識エンジン)

形状認識追加
プログラム開発

アドオン

システム
利用時

今回3Dデータ 今回形状ﾊﾟﾗﾒｰﾀ

関連ドキュメント類似3Dデータ 関連ノウハウ

実績・ノウハウ
データベース

ドキュメント
 ファイル
 サーバ

関連ドキュメント

過去

実績登録

過去3Dデータ 過去形状ﾊﾟﾗﾒｰﾀ
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導入事例：自動車Tier1／生産技術SE検討の自働化

19

SE＝サイマルテニアスエンジニアリング
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活動の狙い

✓ 易～中難易度部品のSEを自働化することにより、検討リードタイム1/4を目指す

品番

固有の

SE検討項目

標準的な

SE検討項目

これまで通り人がチェック

こちらにリソースを十分割ける体制をつくる

まずはこのレベルまでをシステムで自働化

SE

難易度（高）

SE

難易度

（易～中）
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システム概要

■画面イメージ（機密上、３Ｄモデルは実際の部品とは別サンプルとしております）

新規3Dモデルについて

設計要件を自動判定1

過去類似部品が

自動表示され

実績値を確認

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

Seat_locking_Bracket_V190-12

判定結果

特徴形状 ノウハウサマリ

丸穴径

パラメータ

Φ5.5 590Mpaで板厚の丸穴径はΦ６以上

YX

Z

SIDE_CUSHION_SUPPORT_BRACKET-1_C121D-11

YX

Z

過去実績

Φ6

3.5 曲が高さは板厚の２倍以上4

穴/端面距離 2.5 穴と端部の距離は板厚の1.5倍以上3

品番 加工実績値加工要件 過去実績コメント

過去実績・ノウハウ 丸穴径

ノウハウ

＜丸穴径＞

・590MPa以上の引っ張り強度の材料の丸穴径は6mm以上

・材料の引っ張り強さと板厚の組み合わせによる加工限界の丸穴径は次のとおり
・・・・・・・
・・・・・・・
・・・・・・・

判定

NG

NG

NG

ORGENIUS Figure 3D

曲げ高さ

P-61135_... Φ6

P-61137_... Φ6

P-61138_... Φ6

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

○○○により要件値外で加工

Φ5.5

Φ5.8

Φ5.6

X

Z

Y

Ｘ
Y

Y
X

Y
Z

Z
X

Ｘ
Z

Ｘ

Z

Y Y

Z

X

絞りコーナーR R5 角筒絞りのコーナーRはR6以上8NG

実績データの蓄積に

より、機械学習を活

用した判定ロジックの

アッデートも可能

アップデートするかどうか

の判断は人が行う要件ごとに汎知化したノウハウが

表示され、結果だけでなく理由も解る
ノウハウ表示

過去実績確認

要件適合自動判定

新規部品

類似部品

自動レポート

3Dアップロード

フィードバック

2

3

4

5

※中身のノウハウを入れ替えれば、SE以外にも適用可能
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