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2007年6月8日
株式会社トヨタケーラム

　　モノづくりにおける知識・ノウハウのモノづくりにおける知識・ノウハウの
伝承とそのシステム化伝承とそのシステム化

成子由則

SIGSIG--KST:KST:知識・技術・技能の伝承支援研究会　第１回研究会知識・技術・技能の伝承支援研究会　第１回研究会
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概要概要

• モノづくりにおける熟練者の技能伝承と生産性向上に　

　資することを目的として、熟練者の知識・技術・技能を記

　述し、逐次実行できる情報システムを開発した。

• 熟練者の知識・技術・技能は、ワークフローと制約・根　

　拠情報のフレームワークにより、第三者が再実行でき　

　る形で整理・表現できる。

• この方法は、モノづくりにおける知識の伝承に有効であ

　り、またモノづくりにおけるＱＣＤレベルの向上に効果的

　であることが、実務への適用から実証された。
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目次目次

目的

知識のとらえ方・モデル化・表現方法

知識の獲得

知識伝承システムの開発

システムの運用

適用事例

システムの評価・考察

おわりに
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目的目的

情報技術を利用した製造業における知識・ノウハウの伝承

製造業における高品質、低コスト、短納期の実現

人材育成人材育成人材育成

技術継承技術継承技術継承

ノウハウ流出防止ノウハウ流出防止ノウハウ流出防止

ノウハウの
管理と共有
ノウハウのノウハウの
管理と共有管理と共有

知識の集約による知識の集約によるQCDQCD
　　向上向上

個人技術の財産化個人技術の財産化

ノウハウの流出防止ノウハウの流出防止
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着手

完了

ﾏﾆｭｱﾙ/規定集
事例集
経験・勘

見える

見える

ベテラン

着手

完了

初心者

見える×
WhyWhy

仕事の仕方
（プロセス）
（判断根拠）

=知識

仕事の仕方
（プロセス）
（判断根拠）

=知識

モノづくりにおける「知識」のとらえ方モノづくりにおける「知識」のとらえ方
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仕事の仕方が定義できる

判断根拠が「見える化」できる

デジタル化により知識の共有・

再利用ができる

知識表現知識表現
START

END

START

END

フローチャート形式で知識を表現

プロセスの見える化による第三者の理解容易化
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知識化のポイント知識化のポイント

第三者が理解でき、作業を再現できること

①手順を記述する （ワークフロー、画像、文章 ）

②判断基準を数値　　 　

　　データ化する

（数表、図表、測定値など ）

③根拠をデータと共　　

　　に明示する

（根拠図、判断式、事例など ）

◆実現のポイント
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知識のモデル化（基本概念の整理）知識のモデル化（基本概念の整理）

データから知恵への連鎖

データ 情報 知識 概念 意図/知恵

モデル化 【メタデータ】 【メタ情報】 【メタ知識】 【メタ概念】

RDB
STEP/EXPRESS

XML/HTML

RDF/OWL
UML ・・・【表現プロトコル】

システム化対象範囲
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F1F1

S1S1 SS’’11

目的機能目的機能 (S1+S’1+S’’1+ ･･･ 　)

S11S11 S12S12 S13S13
データ 時系列

S11S11 S12S12 S13S13 SS’’1111 SS’’1212

知識ユニット知識ユニット

機能機能

プロセスプロセス データデータ

サブ機能サブ機能

単位機能単位機能

a b c d
データ データ

機能(In) (Out)

S11S11

S12S12

S13S13

a

b

c

b

c

d

知識ユニット(S1)のデータ構造

プ
ロ
セ
ス　

→

階層構造階層構造

グラフ構造グラフ構造

･･･

知識知識モデルの構造モデルの構造
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企画

工程 A

【マクロフロー【マクロフロー】】

【ミクロフロー【ミクロフロー】】

・作業手順

・参照情報

・判断根拠

知識ベース知識ベース

F1

F2

F3

S1

R1 T1

S1
F1

S11工程工程 A A フローフロー

設計 製造

工程 B 工程C

知識知識モデルの表現方法モデルの表現方法

・仕事の手配やリソースの管理

（作業手順を知識ユニットのフローチャート形式で表現）
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知識の見える化知識の見える化 知識の活用知識の活用

知識・ノウハウの獲得・編集・蓄積知識・ノウハウの獲得・編集・蓄積 知識・ノウハウの実行知識・ノウハウの実行

見えない見えない 見える化・デジタル化見える化・デジタル化 標準化標準化
共有化共有化

知識の再利用知識の再利用

根拠情報根拠情報規定/制約/公式規定/制約/公式

仕事の進め方⇒フローチャート仕事の進め方⇒フローチャート

上級技術者上級技術者 初・中級者初・中級者共有化共有化

見直し
改善

見直し
改善 アプリケーション画面

ナビゲーション画面

Work Flow

Operator

Schedule

In/Out

Parts

F1

F2

F3

Task Flow

Task A

Task B

Task C

① ②

③ ④

•作業手順

•判断根拠

•経験/勘
など

（個人依存の
知識・ノウハウ）

見える化⇒デジタル化見える化⇒デジタル化
⇒標準化した仕事の進⇒標準化した仕事の進
め方に従い作業を実施め方に従い作業を実施

知識知識の見える化と活用の仕組の見える化と活用の仕組
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画面キャプチャー／トップダウン方式画面キャプチャー／トップダウン方式画面キャプチャー／トップダウン方式

ＣＡＤ設計動画
ライブラリ

半自動
フロー化処理

設計フロー＋出力図設計フロー＋出力図

設計手順画像

インタビュー／積み上げ方式インタビュー／積み上げ方式インタビュー／積み上げ方式

インタビューによる作業
内容・手順のヒアリング

フローエディタ
手動作成

作業分析

上級者のＣＡＤ作業フルキャプチャー

動画より設計フローを即刻構築
上級者の作業内容を分析・フロー化し構築

設計フロー手動作成設計フロー手動作成

設計画面再生

半自動静止画

キャプチャ

知識知識のの獲得獲得手法手法
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知識化手法知識化手法

ヒアリング法 表（標）準化法

ベテランのヒアリングから構築

基準・規定からの構築

ベテランの作業を「見える化」

作業内容の確認から構築
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知識化手法（ヒアリング知識化手法（ヒアリング法法））

新規業務

作成人員構成：ベテラン1名　初心者　1名

新規業務

教育教育

業務実施業務実施

フローチャート

作成

フローチャート

作成

OJTにて実務教育

ベテラン1名

初心者1名アサイン

初心者の作成したフローチャートをベテランが確認
OK

NG

フロー作成完了

ベテラン部をフローで代替

フロー作成完了

ベテラン部をフローで代替

フローを実務利用し再検討フローを実務利用し再検討

ヒアリングシート作成
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作成人員構成：管理者　1名　ベテラン3名　初心者　1名

業
務A

キャプ

チャー

業
務B

キャプ

チャー

業
務C

キャプ

チャー

管理者

各ベテランの業務方法を未経験者により見える化（フローチャート）

管理者

表
準
化

知識化手法（知識化手法（表〔標〕準化法表〔標〕準化法））

業務

フローA

業務

フローB

業務

フローC

フローチャート

作成

フローチャート

作成

フローチャート

作成

ベテランA ベテランCベテランB
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初心者（フロー細分化作業+ 適化作業）初心者（フロー細分化作業+ 適化作業）

業務フローC業務フローA

作成人員構成：管理者　1名　ベテラン3名　初心者　1名

ﾍﾞﾃﾗﾝA

ﾍﾞﾃﾗﾝB

ﾍﾞﾃﾗﾝC

管理者

管理者とベテランでフローの細分化と 適方法の選択

管理者

標
準
化

レビュー

適化

知識化手法（知識化手法（表〔標〕準化法表〔標〕準化法））

業務フローB

業務フローA

業務フローA

業務フローB

業務フローB

業務フローC

業務フローC

業務フローC

業務フローA

業務フローB
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＜金型詳細設計・金型構造設計＞

設計フローに　
従い設計進行

設計フローに　
従い設計進行
判断の根拠の
　詳細知識

設計フロー

知識知識の獲得とデジタル化の方法（積み上げ方式）の獲得とデジタル化の方法（積み上げ方式）

• 設計を詳細工程に分解

• 手順をフロー化、ライブラリ化
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(スライドコア設計)

製品形状取り込み

P/L 面

ゲート設計

干渉チェック

型タイプ選択

アンダーカット処理

(アンダーカット処理)

製品形状確認

スライド方向

スライド

パラメータ確認

スライドユニット

無し

上向き

下向き

平行

スリーブ・スリーブピン

干渉チェック

メインフロー
サブフロー

制約条件・形状定義

判断根拠・参照情報

形状決定プロセス

設計設計知識知識の表現例の表現例
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詳細作業メニュー

メインメニュー

詳細作業画面（1020枚）

リンク

【加工工程・条件設定画面】知識知識の獲得とデジタル化の方法の獲得とデジタル化の方法
（画面キャプチャー方式）（画面キャプチャー方式）
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金型設計・製品設計

ＨＤ

アンダーカット処理構造（スライドコア）

①スライドコア分割（※）を決める。
    客先から送られてくるデータの中に分
    割線が入っていることがある。
②アンダーカット量を確認する。
③スライドストロークを決定する。

④※の分割線を〝１０mm〟延長し、その
　　線の端の距離〝Ｂ〟を測定する。
⑤〝Ｂ〟の中心に〝スライド中心線〟を設
　　定する。
⑥〝スライド中心線〟を中心に〝Ｃ〟を設
　　定する。
　　〝Ｃ〟は〝Ｂ〟以上の〝１ｍｍ　
   ｐｉｃｈの整数〟とする。
⑦スライドポケットを設定する。
    その時、
     ※１ 製品部と〝１５mm以上〟離れてい
       ること。
     ※２ 〝Ｄ〟以上距離があること。

Ｓｔ．≧アンダーカット量＋５

１．スライドコア製品形状部を設定する。
  ①スライドコア製品形状部を作成する。
  ②逃がし部を作成する。

２．スライドコア本体を設定する（１）。アンダーカット量

５°

５
ｍ

ｍ

Ｄ≧Ｓt.＋５

６ｍｍ（合わせに必要）斜線部の
延長であわせ面を作成する

製品形状によって
決まる。

①

①

②

②

３ｍｍ

Ｅ

ＰＬ部１０mm

７

５

３
５

７
０

７０

Ｆ≧Ｓ＋５

３５

整数

①
②

③

⑤

⑤ ④

④

Ｃ

Ｅ

１
８

Ｇ≧Ｅ＋Ｆ＋１１ｍｍ

システムに記述された標準手順を逐次実行

ノ
ウ
ハ
ウ
の
デ
ジ
タ
ル
化

標準化された設計手順

設計寸法決定　
　　具体指示

ドキュメント　
参照指示

ＣＡＤ操作
具体指示

教示（ナビ）画面知識ＤＢサーバ

設
計
手
順

詳
細
記
述

蓄積された知識を逐次実行する仕組蓄積された知識を逐次実行する仕組
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【デジタルマイスタープロジェクトへの参画】

　・平成13年10月　経済産業省デジタルマイスタープロジェクト助成事業発足

　・同プロジェクトに松下電器産業㈱様と共同参加(以降3ヵ年にわたり参画)
【開発の狙い】

　・個人に蓄積された高度な技術・技能の見える化、デジタル化

　　　　　 データベース化データベース化し、共有，し、共有，再利用再利用する（技術・技能の伝承）する（技術・技能の伝承）

　・データベースの活用による業務プロセスの改革

【開発実績】

H13年度

先行試作：方法論道筋

H13年度

先行試作：方法論道筋

H14年度

開発試作：特定型実用版

H14年度

開発試作：特定型実用版

H15年度

製品版：汎用型実用版

H15年度

製品版：汎用型実用版

平成16年2月商品名

「指南車」として発売

平成16年2月商品名

「指南車」として発売

知識伝承システムの知識伝承システムの開発開発

◆開発の経緯
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◆デジタルマイスタープロジェクトによる開発経緯の詳細

Ｈ ．１３

先 行 試 作 ：　方 法 論 筋 道

知 識 エン ジ ン

知 識 ＤＢ /関 数

ＣＡ Ｄ

ＣＡＭ

ＣＡＥ

プ ロ セス ・　　
　　プ ロ ダ ク ト

実 証 金 型

Ｑ．Ｃ．Ｄ．見 通

Ｈ．１４

開 発 試 作 ：　特 定 型 実 用 版

Ｈ ．１５

製 品 版 ：　汎 用 型 実 用 版

携 帯 電 話 型

Ｌ/Ｔ　△ 50%

ル ー バ型

知 識 エ ン
ジ ン

（製 品 版）

汎 用 型 設 計 　
　知 識 DB

PBM
（製 品 版 ）

自 動 車 型・　　　
携 帯 電 話 型 　　
設 計 知 識 DB

知 識 エ ンジ ン　
実 用 版

知 識 エ ンジ ン　
プロトタイプ

汎 用 型 加 工 　
　知 識 DB

汎 用 CAE　　
知 識 DB

知識 エンジン
ＣＡＤ

製品設計

金型設計

ＣＡＭ

ＣＡＥ

プロセス
プロダクト

構造解析

流動解析

プロジェクト

プロダクト

製造工程

見積り
製品

設備

知識 エンジン
ＣＡＤ

製品設計

金型設計

ＣＡＭ

ＣＡＥ

プロセス
プロダクト

構造解析

流動解析

プロジェクト

プロダクト

製造工程

見積り
製品

設備

知 識 エンジン

ＣＡＤ
製品 設 計

金型設計

知 識 エンジン

ＣＡＤ
製品 設 計

金型設計

知 識 エンジン

ＣＡＭ

知 識 エンジン

ＣＡＭ

知 識エンジン

ＣＡＥ
構造 解析

流動 解析

知 識エンジン

ＣＡＥ
構造 解析

流動 解析

知 識エンジン

プ ロ セ ス
プ ロ ダ クト

プ ロ ジ ェクト

プ ロ ダ クト

製 造 工 程

知 識エンジン

プ ロ セ ス
プ ロ ダ クト

プ ロ ジ ェクト

プ ロ ダ クト

製 造 工 程

知 識 ＣＡＤ　　　
動 作 検 証 版

・可動コア自 動設計

・知識編集、実 行

知 識 ＣＡＭ 　　　
動 作 検 証 版

・リブ切削ＣＬ自動生 成

知 識 ＣＡＥ　　　
システム要 件

・ヒケ予 測ＣＡＥ、知識

ＰＰ一 元 管 理ｓｙｓ
　プロトタイプ

・ＰＰ部品 表一元管理

Ｌ/Ｔ　△ 40%

自 動 車 型・　　　
携 帯 電 話 型 　　
加 工 知 識 DB

自 動 車 型・　　　
携 帯 電 話 型　　
ＣＡＥ知 識 DB

自 動 車 ・家 電 　
向 け実 用 版　　
ＰＰ管 理ｓｙｓ

一 般 成 形 型

Ｌ/Ｔ △ 50%

開発の経緯開発の経緯



23

指南車指南車

指南車とは

ノウハウを含む「仕事の進め方」を知識と捉え、ワーク
フローと制約条件，根拠情報のフレームワークにより、
これを再現性のある知識として表現することができる

ノウハウを含む「仕事の進め方」を知識と捉え、ワーク
フローと制約条件，根拠情報のフレームワークにより、
これを再現性のある知識として表現することができる

知識のデジタル化

「見える化」

知的財産の共有

行動

手順の管理
行動

手順の管理

継承

伝承支援
継承

伝承支援

仕事の指南番
「なぞり」
仕事の指南番
「なぞり」
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知識エンジン／知識エディター

知識ベースサーバ

システムクライアント

サーバ
LAN

知識ライブラリー 各種ファイル

アプリケーション

（CAD/CAM/CAE,
OAツールなど）

知識編集 設計実行 業務手配･管理

システムの機能構成システムの機能構成
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システム構成システム構成

ランタイムクライアント

(知識利用)

LAN

指南車サーバー

(知識を蓄える)

知識クライアント

(知識作成と利用)

ライセンス

　　①指定ユーザーライセンス

　　②フローティングライセンス
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［指南車］　画面例
メニューバー

知識ユニット管理

ライブラリ－を利用した
フローの作成ダイアログ作成

ファイルの管理プロジェクトの定義

起動/承認画面
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知識の管理画面知識の管理画面

実行画面例１
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ワークフローワークフロー

知識ライブラリー知識ライブラリー

エクスプローラ風のフローチャート管理
画面でフローチャートを新規に作成

ここに処理ノードを加えることで、フロー
チャートを完成させる

実行画面例２
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ノードの挿入ノードの挿入

コモンライブラリーコモンライブラリー

デシジョンノードデシジョンノード

ノードノード

アークアーク

実行画面例３
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ノードエディターノードエディター
実行画面例４



6

ワークフローの実行
（ダイアログ画面）

ワークフローの実行
（ダイアログ画面）

実行画面例５
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CAD教育担当者/管理者向け

3D-CAD教育システム構築

CAD/ＣＡＭによる製品開発技術者向け

e-ラーニング

CAE/CAT技術者向け

解析業務支援システム構築

構造・流体解析

各種申請書作成支援

業務システム支援

OJT支援

事務系業務担当者向け

業務ナビゲーションシステム構築

設計業務支援システム構築

製品設計・金型設計・製作

適用分野適用分野



8

適用事例適用事例

事例①　M社　金型設計ナビ

事例②　Ｘ社　NCデータ作成ナビ

事例③　Ｓ社　放電加工の知識化

事例④　T社　ドアミラー設計

事例⑤　ＹＹ社　社　設計知識の見える化設計知識の見える化



9

２画面による　　
　ＮＡＶＩシステム

ＮＡＶＩよりの
　指示画面

金型部品　
　分割

コマンド，パラメータ
等入力指示

金型部品設計　
加工データ完了

ＣＡD

具体操作

設計手順
　　指示

CAD　　　　
画面

金型設計用　ＮＡＶ　Ｉ　システム金型設計用　ＮＡＶ　Ｉ　システム

上級者上級者設計のナビゲーション画面の指示に従い作業設計のナビゲーション画面の指示に従い作業

上級者の設計スキルを見える化・共有化し、中、初級者レベルを高位平準化

上級者設計　　
ＮＡＶＩ画面

上級者設計　　
ＮＡＶＩ画面

①初心者でも

　上級者並みの設計

② CAD習得時間が

　　大幅に短縮

効　果

事例①　事例①　MM社　設計ナビ社　設計ナビ
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３Dデータ読

込み
座標移動

加工共通パ
ラメータ入力

加工データ
作成・転送

基準座標移動

開始

終了

基本工具仕様

カタログ類

加工条件標準

３Dデータ読込み

ワーク加工基準
座標仕様決定

①①
①①

②②

③③

④④

NCデータ作成手順

NCデータ作成詳細フロー

標準手順標準手順

標準類標準類

事例②　Ｘ社　事例②　Ｘ社　 NCNCデータ作成ナビデータ作成ナビ
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①① ３３DDデータ読込み・座標移動データ読込み・座標移動

②② 加工共通パラメータ入力加工共通パラメータ入力

事例②事例② 金型３Ｄデータ読込・加工共通パラメータ入力金型３Ｄデータ読込・加工共通パラメータ入力
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③③ 加工データ作成・転送加工データ作成・転送
標準加工テンプレート

呼び出しコピー
荒加工用パラメータ確認

ＮＣパスシミュレーション

事例②事例② データ転送・パラメータ確認・シミュレーションデータ転送・パラメータ確認・シミュレーション
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④④ 標準類標準類

加工条件を指南車に入力→

加工情報による加工条件検索

加工条件をExcel化→

加工情報より指南車が条件選択

事例②事例② ＮＣデータ作成参照情報ＮＣデータ作成参照情報
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事例③事例③　　Ｓ社の取り組みＳ社の取り組み
モノづくり現場モノづくり現場((放電加工放電加工))への適用例への適用例

熟練者の減少による技能消滅の危機

技能を会社の財産として残す

熟練者の技能を映像で記録しデータベース
化する取り組みを始めた

問題点

ビデオだけでは主観的に見るしかなく、進め
方やコツを表現しきれない

　　→資産化、継承には効果的ではない

【適用対象業務】

　放電加工における

機械操作
しかし
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事例③　事例③　ITITツールへツールへの作りこみの作りこみ

STEP1（基本構成）

ビデオから静止画像を取り込み

STEP1（基本構成）

ビデオから静止画像を取り込み

STEP2（情報付加）

手順を解り易くするための情報を付加

STEP2（情報付加）

手順を解り易くするための情報を付加

STEP3（技能の見える化）

見えなかった技能取り込み

STEP3（技能の見える化）

見えなかった技能取り込み
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事例③　事例③　コンテンツ作成コンテンツ作成--11

放電加工作業フロー

STEP1　基本構成

ビデオから静止画像を取り込み、基本構成を作成
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STEP2　情報付加

手順をよりわかりやすくするため情報を整理/付加

事例③　事例③　コンテンツ作成コンテンツ作成--22
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STEP3　技能の見える化

見えなかった技能ノウハウを取り込む

事例③　事例③　コンテンツ作成コンテンツ作成--33
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ナビ画面の一部

対象工程

　　・放電加工 　 (約200手順+関連資料）

　　・電極指示書作成　　（約50手順+関連資料）

・作業手順の具体的指示

・確認項目の明記と、
　確認をしないと次へ進めない仕組み

・放電要件から加工条件番号の自動選択

・操作がNGの場合の具体的指示

事例③　事例③　 完成したナビシステム完成したナビシステム
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伝承の環境が整った

OJT期間の短縮

不良低減

仕事の流れの見直しができた

他の工程、部門への適応

作業の進め方やノウハウだけでなく、失敗事例の組
み込み

生産性に限らず、安全性の伝承(ヒヤリハット)

他の工程、部門への適応

作業の進め方やノウハウだけでなく、失敗事例の組
み込み

生産性に限らず、安全性の伝承(ヒヤリハット)

さらに(今後の取組み)

事例③　効果・成果事例③　効果・成果
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フレームＡ
ベース取り付けベース取り付け
ボスリブを作成ボスリブを作成

バイザー

フレームＢ
ドアトリムモール

ブラケット

取り付けねじ

ベース

事例④事例④ TT社社 ドアミラー設計ドアミラー設計

ﾄﾞｱﾐﾗｰ取り付け部の構造
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•• 知識ユニット一覧を表示知識ユニット一覧を表示

•• ドアミラーステー設計ナビ知識を選択ドアミラーステー設計ナビ知識を選択 •• フローチャートエディター表示フローチャートエディター表示

•• 開始を選択、実行開始開始を選択、実行開始

知識ユニット画面

知識表示（フローチャート）画面

事例④事例④ ドアミラー設計知識表示画面ドアミラー設計知識表示画面
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メイン知識画面ミラータイプ選択画面

①① 意匠タイプ意匠タイプ11を選択を選択

②② 意匠タイプ意匠タイプ11の構造設の構造設

計知識画面を表示計知識画面を表示

④④ 第１手順（ネジ高さ確保、ボス高さ設定）第１手順（ネジ高さ確保、ボス高さ設定）

③③ 素材選択画面素材選択画面

（樹脂を選択）（樹脂を選択） ⑤⑤ ネジ呼び選択ネジ呼び選択

（◎推奨：（◎推奨：M6M6をを選択）選択）

事例④事例④ 車体締め付け部設定車体締め付け部設定
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①① 締め付けピッチ許容締め付けピッチ許容

範囲確保知識を実行範囲確保知識を実行

②② 締め付けピッチ確認締め付けピッチ確認

③③ CADCAD上でピッチ（上でピッチ（a,ba,b））を計測を計測

④④ 計測結果を指南車に入力、計測結果を指南車に入力、

設計基準と比較設計基準と比較

⑤⑤ 判定結果の出判定結果の出

力（基準を満足）力（基準を満足）

CAD画面

•• NGNG→→再計算再計算

事例④事例④ ボス位置決定ボス位置決定
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①① 最適な標準モデルをファイ最適な標準モデルをファイ

ルパスとして指南車が指示ルパスとして指南車が指示

②② ファイルパスをファイルパスをCADCADへインポートへインポート

③③ 標準モデルをベース標準モデルをベース

にボスリブ形状を作成にボスリブ形状を作成

CAD画面

事例④事例④ ＣＡＤ連携ボスリブ形状決定ＣＡＤ連携ボスリブ形状決定
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事例④　効果・成果事例④　効果・成果

計算・判断のデジタル化による作業の効率化

⇒計算・判断ミスの撲滅

各プロセス保有の知財の見える化

　　　⇒標準化効果の再認識

標準化された手順による設計ナビ

⇒工期半減
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事例⑤　事例⑤　YY社社　設計現場への適用　設計現場への適用
技能伝承への取組み（消防法に基づいた油圧ポンプの設計）

＜設計知識の見える化＜設計知識の見える化＞＞

STEP1　基本構成

熟練者⇒習得者へのOJT教育

STEP2　情報付加

イメージの整理(習得者が理解)

熟練者⇔習得者にて実使用判断

STEP3　技能の見える化

熟練者⇔習得者手順＝共有＞次の新人への教育
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事例⑤　事例⑤　コンテンツコンテンツ作成作成
STEP2　イメージ整理＜習得者の理解＞
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熟練者の考え方・判断基準を全社に展開し、体系的に明示

化するとともに、技術伝承・蓄積の手順が明確になった。

仕事を進める際の熟練者の判断そのものを分析し、 「ベテ

ランの判断基準」としてシステム化できた効果は大きい。

若手の悩む箇所に、熟練者の思考パターンを伝授できた。

これは、「指南車」を介した熟練者と若手の協業的創出作

業の成果といえる。

「指南車」の導入により、熟練者と若手のコミュニケーション

が大幅に向上した。この活動そのものが企業の知識に結

びつくと考えられる。

事例⑤　効果・成果事例⑤　効果・成果
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適用効果適用効果

中
作業者のレベル

品質
レベル

高

中
作業者のレベル

中
作業者のレベル

時間

多

中熟練者 初心者
作業者のレベル

時間

多

判断と根拠を明示
（知識データ化）

品質
レベル

高

熟練者 初心者熟練者 初心者

熟練者 初心者

半自動化
（知識エンジン処理）

Ｑ（品質）

Ｄ（納期）・Ｃ（コスト）



18

評価・考察評価・考察

従来は、テキストや図に基づく知識獲得とデータベース検索が主体で、

設計プロセスの初期段階での構想や概念設計用知識処理を主眼にし

ており、具体設計の詳細指示という観点ではほとんど未対応。

「第三者が再実行できる知識」は、「ワークフロー＋制約・根拠情報」と

するフレームワークにより表現でき、知識伝承に有効。

ワークフローと文書の関連で知識を表現することにより知識が整理さ

れ、その結果が業務改善に対するトリガーとなり得る。

知識表現の仕方に汎用性があるため、一般製造業のみならず、業務

部門への適用も可能。

本システムは、行動と手順の「見える化」と管理を可能とするとともに、

初級者に対する仕事の「指南役」を提供する。
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まとめまとめ

知識の共有によるQCDレベルの飛躍的向上

上級技術者→初心者（技術伝承）

知識共有による技術習得時間の短縮

技術の集約と高度利用

知識の見える化による「仕事の仕方」の再確認

問題点の発見・改善
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おわりにおわりに

第三者が再実行できる知識は、「ワークフローと制約・根拠
情報」のフレームワークにより表現でき、知識の伝承に有
効であることが確認できた。

このフレームワークの基づき実装したシステム「指南車」は、
行動と手順の可視化と管理を可能とし、初心者に対する仕
事の「指南役」を提供する。

このシステムは、知識を整理する仕組として有効であり、知
識整理の過程における問題点の発見・改善、および「仕事
の仕方」の再確認に寄与する点も特記できる。
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