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まえが’き

　船舶・鉄構海洋構造物部会が設立され50年が経過しましたが、この部会を通じて

日本全国の造船所が溶接をテーマに交流し、お互いの意見の交換や、様々な工場での

試行錯誤の結果の公表を行い、溶接に関する技術だけでなく、溶接施工管理の考え方

やその方法を磨き上げてきました。　最初は能率や品質を管理する上で必要な現場に

根ざした用語が生まれ、その後相互の交流や実践を通じて次第に概念が洗練化される

と共に、論理的な定義や表現方法がなされるようになりました。　現在から振り返っ

て見ると、溶接技術の急速な発展で、死語となりつつある管理用語もあれば、過去の

用語が一人歩きして新しい意味で使われるようになったものもあれば、全く新しく誕

生した言葉もあります。　特に近年は、ロボット化などの技術の進歩、作業の複合化

など作業形態の変化、ISOなど国際的な管理思想の影響、或いは造船業のCIM化によ

る設計や管理手法の変革などにより時代の変革期を迎え、管理用語自体が揺らぎを生

じる状況になっています。

　このような状況から、溶接施工委員会の東部地区を中心に、「一度溶接の様々な管理

用語にっいて考え方をお互いに披露し、整理してはどうか。」との意見が出され、用語

の編集を行うこととなりました。　この作業は約3年間続けられてきたのですが、そ

の課程では用語の定義や意味を確認しあうだけでなく、用語の生み出された背景や、

現在の使われ方、その用語に付随した将来への展望なども自由闊達に論議されました。

用語集の編集においては、このような挑戦的な意見も是非採り入れたいとの考えから、

「一般的意見」の項では、各委員の最大公約数としての意見としてまとめたのですが、

「最近の動向と将来への期待」の項では、執筆者や編集者の希望的観測や恣意的な意

見も敢えて残しており、挑戦的ではあヒ）ますがその反面危惧も孕んだ内容となってい

ます。　　従って、単なる用語集としてでなく、むしろ今後の技術開発の方向や、工場

のあり方を考える上での論議の題材としていただければ幸いと考えています。

　最後に、工場技術者の勝手気ままな討議に対し、寛容さをもって御指導頂いた野本

東部地区委員長、及び最終原稿の仕上げの御指導をしていただいた豊貞西部地区委員

長に深く感謝いたします。

平成11年12月

（社）日本溶接協会　船舶・鉄構海洋構造物部会

　　溶接施工委員会　委員長　　安岡　俊樹



発刊によせて

　「キーワード」と言われるものは、時代を反映するものである。例えば、「不確定性

の時代」というと、それなりの意味を持つものである。「キャッチコピー」がもてはや

されるのも現代を象徴しているように思われる．

工学とか技術の分野における最近の「キーワード」は情報技術（IT：1曲mation

Technology）とか戦略的情報システム（SIS：Strategic　I曲mation　System）と

か言うものになるのだろうか。

　更にもう一歩具体的なテーマを最近の溶接技術の分野から探してみると、

1）標準化　　2）技術者・技能者　教育　　3）技術伝承　　などを列挙すること

が出来る。

　本書では溶接の管理用語の一般的説明のほかに、そのあるべき姿・将来への期待な

どが示され、まさに現在の溶接施工法委員会で望まれている、1）標準化活動　　2）

技術者・技能者　教育　　および　3）技術伝承　　に関連した良い資料となってい

る。

　さて、（社）日本溶接協会の船舶・鉄構海洋構造物部会の東部地区溶接施工法委員会

が、溶接管理用語をまとめてみようと検討を始めてから既に数年が経過しました。

　検討項目の選択から始まり、第一次原稿・第二次原稿と次第に内容・形式も整い、

ここに晴れて発刊に到りましたことに対して、齋藤忠雄顧問・安岡俊樹部会長・西浦

憲爾幹事　および　小俣和夫幹事殿を初めとする委員各位のご努力に敬意を表したい

と思います。勿論若い世代の委員の方々が第一原稿を用意しましたことも報告したい

と思います。

　施工法委員会では、以前から皆様が整理された資料については出版して後世の役に

立たせたいという強い意識が働いております。これには渡辺正紀先生の強い思い入れ

があってのことと理解しておりますが、これは素晴らしい伝統であると私は常目頃か

ら考えております。

　今や情報化の時代です。情報がどこにも溢れています。しかしそれらの情報が単に

技術資料として委員会内部に残るだけでなく、本書のように刊行しますと5年・10

年経ってからも多くの人々に読まれ、後世の人々にとっては当時（現在）の技術レベ

ルを知る上でまたとない資料となります。　　　　　　　　　　　　　　　　　一

　本書をここまで取り纏めて下さった、上記4名の方々および委員各位のご努力に心

より　御礼申し上げたいと思います。

平成11年11月1日

　　東部地区委員長

　　野本敏治
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