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ここ10年間の関係規格・標準

Standards in the latest 10 years

軽金属の溶接・接合技術の向上ならびに溶接・接合を適

用した軽金属構造物の品質性能の高度化を図り，もって産

業界・学会の発展に寄与することを本協会の目的としてい

るが，これを達成するための重要な手段の一つとして，規

格・基準の作成・普及に関する事業を行うこととしている．

この軽金属溶接関係の規格・標準に関して，創立以来

10年の節目ごとにその動きが取りまとめられてきてい

る．前回の取りまとめは，創立40周年目の2002年で，

1992年から2001年までの10年間の期間の活動がまとめら

れている．今回は，2002年から2011年までの10年間を対

象とし，2012年の現状までを含めてまとめてみることと

したい．

2002年に知的財産戦略大綱が策定され，産業競争力強

化の観点から知的財産戦略が推進され，いわゆる知財立国

を目指し，知財推進計画が毎年更新されてきている．一

方，標準化も同観点から有力な手段でありながらも知的財

産のものとは別の道を歩んできていた．

この後者の標準化に関し，1995年に WTO/TBT 協定が

成立し，各国の規格及び認証制度が不必要な貿易障害とな

らないようにすること，および国際規格ならびに国際認証

制度を発展させることが求められ，1996年に WTO 政府

調達協定が成立し，政府調達は国際規格に適合することが

義務化され，国際標準化の重要性が高まってきた．

標準化戦略（協調戦略）は技術普及手段であり，知財戦

略（競争戦略）は技術の独占差別化手段であることから，

企業内においてはそれぞれに独立した手段であると考えら

れてきた．しかし，本協会が国際標準化に向けて積極的に

ワークした ISO 252394 Friction stir welding-Aluminium

の例をみるまでもなく，特許技術が標準に必須のものとし

て含まれる場合が増加してきており，標準と特許は独立し

た手段ではもはやなく，両者の複合戦略が研究開発戦略，

事業戦略にとって重要な位置づけとなってきたのである．

本協会におけるこの10年間の取組は，まさにそれを実

感するものとなった．ISO 25239の制定までの経緯概略を

紹介すると，FSW（摩擦攪拌接合）の IS 化に対して2003

年 7 月の IIW 年次大会において，FSW の IS 化の提案が

あり，第 3 委員会に WGB1（摩擦攪拌接合の標準化 WG）

が設置された．それを受けて日本溶接会議（JIW）から本

協会に対応要請があり，FSWISO 化（WGB1 日本委員

会）委員会が発足した．その標準化は積極的に WG にて

討議され，メンバー各国が，所定の章の原案を作成する方

式で ISO/WD（作業原案）が 2004 年末に完成し諮った結

果，各章をパートに分割し規格化を図ることとなった．

2006年はじめに，日本は Part 4 の ISO/CD（委員会原案）

252394（溶接施工法の承認）を策定することとなった．

ところで前述のとおり，FSW に関する特許は特許保有権

者が多く，RAND（Reasonable and Non Discriminatory

Licensing（妥当で公平なライセンス：排他的権利をライ

センス供与するという契約）の略）条件下での特許実施許

諾宣誓書提示を特許保有権者に要請することとなり，溶接

分野での標準化活動においては前例を見ない取組となっ

た．本規格は2006年 8 月末に IIW 第 3 委員会で CD 投票

の承認を得，2008年10月 DIS（国際規格案）投票にかけ

られ，五つの全てのパートが承認された．その後，ISO の

審議に付され，2011年11月15日付けで IS として制定発行

されるに至ったのである．なお，FSW のスポットタイプ

の FSSW の IS 化についても，2011年より積極的に IIW

の WG へ参画中である．

このような IS 化の動きは，これら以外にも多数見受け

られ，その制定・改正・見直しの審議要請が国内審議団体

である一般社団法人日本溶接協会からあり，都度その審議

を関連する委員会内で実施し，意見を投票にて表明してき

ている．この要請を受けて対応しているもの，アルミ二ウ

ムという語が入っているタイトルのものならびにそれらに

関連する IS 規格をまとめて Table 1 に示す．ISO 18273

（JIS Z 3232 関連）ならびに ISO 96923 についてはその

見直しを現在審議中である．

次に JIS であるが，本協会が JIS 原案作成に協力した規

格（JIS Z（その他：溶接分野））ならびに審議に協力し

た規格を同様にまとめたものが Table 2 である．都度，

見直しているが， JIS Z 3108 ならびに JIS Z 3109 は

2003年に廃止し，JIS Z 3105 に統合した．その他は，確

認あるいは改正が定期的に行われている．なお，現在，

JIS Z 3604 ならびに JIS Z 2306 を見直し中である．ま

た，新規取組として，2012年度から社会環境整備型規格

開発事業の一つとして，異種金属接合に関する JIS 開発に

参画中であり，摩擦圧接ならびに摩擦攪拌接合による標準

化に取組み中である．

最後に軽金属溶接協会規格（LWS）であるが，制定さ

れてからそのほとんどが見直しがされてこなかったが，

2010年度から積極的にその見直しを行うこととし，現

在，改正・廃止など見直しを精力的に実施中である．

なお，これらの活動は専門の各技術委員会にて詳細に検

討されたものが規格委員会へ上程され，審議決定されての

ものである． （事務局 笹部誠二）
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