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 試験方法標準による差別化  

ここから試験方法標準のビジネス上の価

値を検討する。試験方法標準は、標準化を

用いて差別化を実現する上で、もっとも有

効なツールである。 

標準を使った差別化というのは、二つに

分けることができる。一つは「標準化しな

い領域を作り差別化すること」、もう一つは

「標準化によって差別化したことを解り易

くすること」である。 

標準化しない領域を作り差別化すること

とは、これまでの製品標準の使い方で説明

してきたように、自社の得意な領域を標準

化せずに、不得意な領域を標準化するとい

うやり方である。上手に標準化されていな

い領域を残し、そこで差別化するのであ

る。 

もう一つの、標準化によって差別化した

ことを解り易くすることとは、自社と競合

他社の製品やサービスの違いを、他社や消

費者が簡単に解るような指標を標準化する

ことである。言い換えると、製品やサービ

スの違いを比較できるようにすることであ

る。 

例えば、自社の製品が優れていても、そ

れを消費者が知ることができなければ、他

社製品と変わらないことになってしまう。

自社の製品が優れていることを、消費者に

見せなければならない。したがって、消費

者が自社製品と他社製品を比較するための

評価方法が必要になる。評価方法というの



第６章 試験方法標準 

197 

は、物をどのように測るかを定めた試験方

法でもある。そして、この試験方法を標準

化するということが、現代のビジネスにお

いて極めて重要になってきている。 

第１章で説明したように、試験方法の標

準化は大学の研究者だけが作るものではな

く、企業も作ることができる。そうする

と、自社にとって有利なように試験方法の

標準を作ることができるということであ

る。どのような試験方法を標準として定め

れば自社が有利となるのか。これが標準化

の戦略である。以下、試験方法の標準につ

いて、詳しく述べていこう。 

 計量標準 

初めに理解して欲しいことがある。それ

は第 1 章第 6 節で説明したように試験方法

標準とは別に、計量標準という標準がある

こと。そして、計量標準は誰が何処で測ろ

うとも必ず同じ値が出るように、科学者が

鋭意研究して作る方法であり、サイエンス

だということである。 

計量標準の整備などは、日本では産業技

術総合研究所（産総研）の中の計量標準総

合センター（National Metrology Institute of 

Japan :NMIJ）が対応している。 
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計量標準は基本的に七つの次元、長さと

質量、時間、電流、熱力学温度、物質量、

光度があり、それぞれ単位が定まってい

る。この七つの単位を組み合わせれば、他

の全ての単位を表すことができる。加え

て、単位を物理量で表す取り組みが、進め

られている。例えば、長さの単位であるメ

ートルの定義は「1 秒の 299,792,458 分の１

の間に、光が真空中を伝わる行程の長さ」

と物理量で表せるように標準化されてい

る。 

実は、1970 年代までは、基本単位に物理

量を用いず原器が用いられていた。例え

ば、メートル。メートル原器と呼ばれる 1m

の長さを定めた国際原器がフランスのパリ

にあり、他の国は国際原器を正確に複製し

た各国のメートル原器を保有し、それぞれ

の国で単位を管理していた。このように、

メートル原器を用いる方法では安定性に対

する不安があるし、長期間、継続的にその

メートル原器が同じ長さかどうかも解らな

い。したがって、メートル原器を用いるや

り方は好ましくないということになり、長

さを物理量で表せるように研究が進んだ。

そうして、上記したように物理量にてメー

トルが定義され、標準化された。 

長さだけでなく、他の次元の単位も物理

量で表せるように研究がなされ、今では長

さのメートルにせよ、時間の秒にせよ、電

流のアンペアにせよ、単位は物理量で定義

されている。勿論、未だ仕上がりの悪い単

位もあるので、今でも研究が進んでいる。 
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もちろん、現在でも物理量で定義できな

い次元がある。それは「重さ」である。し

たがって、重さの単位であるキログラムに

関しては、フランスに国際キログラム原器

があり、それを基に造られた日本キログラ

ム原器が産総研に保存され、運用されてい

る。どのように運用されているかという

と、年に一回だけ、日本キログラム原器を

フランスに持ち込み、国際キログラム原器

と重さを比較する。当然、ごくわずかの値

であるが、重さは異なっている。この値を

持ち帰り、日本キログラム原器を校正す

る。次に、日本の中の色々な秤が、日本キ

ログラム原器と比較し、どのくらい「狂っ

ているか」を測って、同じ物が同じように

測れるようにしている。これが原器の運用

である。 

このように原器は手間暇が掛るが、今で

は物理量によって単位を管理できるように

なったので、わざわざパリに行かなくて

も、どこでも単位を校正できるようになっ

た。そういう意味で、計量標準も便利にな

ってきている。以上説明したことが、計量

標準の概要である。 

 測り方の標準化 

計量標準に対して、試験方法標準、解り

易く言うと測り方の標準化は、計量標準を

用いながら「どのようにして測るのか」と

いうものである。 

標準化された測り方というのは世界中の

色々なところで使われている。初めて歴史
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の表舞台に出てくるのはエジプトのピラミ

ッドである。ピラミッドは 2.5×2.5×5m 程度

の長方形の石を、何万個も積み上げて造る

建築物。まず、この石の大きさ標準化した

のであるが、標準化された石を正しく再現

できるように測り方を定めた。測り方を標

準化して正しく造り上げたのがピラミッド

という建築物である。これが、現在確認さ

れている中では、標準化の始まりだと言わ

れている。確認されていないだけで、実際

には、ピラミッド以前より色々な測り方と

いうのは存在したのであろう。 

日本で知られているのは太閤検地だろ

う。豊臣秀吉が日本の農地の広さを把握す

るために、各武将が統治する土地を同じ尺

度で測ったのである。これも測り方を標準

化して、同じ測り方で農地を管理したもの

である。また、時代劇などで、悪代官が大

きな升を使って、より多くのお米を集め、

私腹を肥やす場面を時々見かけるだろう。

測り方が統一されていないことに生じる問

題である。測り方を統一して、初めて同じ

量を測ることができるのである。 

このように測り方の統一というのは、紀

元前から今日に至るまで、いつの時代でも

話題になっている。そして、測り方の技術

も進歩しているが、標準化における測り方

というのは「正しい」ことだけを求めてい

るのではない。標準化においては「正し

い」ことよりも「違うことが解る」ことが

重要である。例えば、A と B、二つの製品

がある場合、どれだけ違うかが解ることが
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重要であり、ビジネスの側面から見ても重

要なポイントである。ビジネスでは A 社の

製品と B 社の製品が、どちらが良いのか、

どちらがどれぐらい優れているのかという

ことを知るために測り方が使われる。ゆえ

に、正しい単位で正しい値を出すことより

も、二つの製品を比べて相対的にどれだけ

違うのかさえ解ればよく、これが重要なの

である。 

製品を測って比べることは企業の場合も

あれば消費者の場合もある。特に消費者

は、測るための知識や技術を有しておら

ず、わざわざ多くの時間とお金は掛けない

だろう。したがって、誰でも出来てお金も

掛らず、二つの製品が相対的に比較できる

やり方を定めることも、測り方標準の重要

なポイントである。 

このように、ビジネスへ影響を及ぼすた

め、測り方の標準というのは単に技術的な

試験方法ではなく、色々な要素に配慮した

測り方の標準化であることを、理解して欲

しい。 
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 試験方法標準で差別化する 

先に述べたように、試験方法標準、別の

言い方をすると測り方標準は差別化に色々

な影響を与えるが、その中の一つに古い製

品を駆逐できることがある。例えば、室内

を明るく照らしている蛍光灯、今後、ダイ

オードランプに替わっていくだろう。何

故、替わるかと言えば、ダイオードランプ

の方が、消費電力が小さく、且つ、製品寿

命が長いからである。この消費電力が小さ

いことと、寿命が長いということは、それ

ぞれ測り方が定まっているため、直ちに蛍

光灯とダイオードランプを比べることがで

きるのである。このように、新旧、二つの

製品を比べるときに、測り方を用いて高い

数値、あるいは低い数値が出た方が優れた

製品であるということは簡単に解るので、

旧来製品を市場から駆逐するのは簡単であ

る。加えて、測り方の標準が定まっていれ

ば誰でも正しく測ることができるので、粗

悪品や偽物、紛い物を排除することも容易

くなる。このように、旧来製品や粗悪品を

駆逐できるため、測り方の標準の整備とい

うのは、とても重要なのである。 

しかし、測り方標準にはリスクもある。

例えば、測り方の標準を用いて高い値を示

した方が「優れた製品だ」という認識が広

まると、高い値を出すための製品開発競争

が永遠に続く。そして、既に市場が求める

性能は達しているのに、性能を向上させる

競争が続くことがある。このような現象は

オーバースペック競争と呼ばれている。こ
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れが測り方の標準化の一つ目の問題であ

る。 

もう一つの大きな問題は、技術漏洩であ

る。製品の標準化の場合は、技術を他社に

教えることにより、同じ物を造らせて市場

を広げることが目的であった。ゆえに、技

術漏洩と言うより、技術の提供と言った方

が適切であろう。したがって、製品の標準

化においては、技術漏洩は問題にはならな

い。ところが、測り方の標準化は他社に技

術を教える必要はない。他社が造った製品

の性能が「良い」か「悪いか」だけを評価

するのである。ところが、測り方が定まる

ということは、製品の何処を測れば「良い

性能を出せるか」が解ることでもある。こ

れは技術開発のヒントを与えてしまうよう

なもので、技術漏洩に繋がることもある。 

 規格の種類 

事例の説明に移る前に、おさらいをしよ

う。第１章にて説明したように、基本規格

や試験方法規格、製品規格、プロセス規格

などは、スライドの図に示すように、包含

関係にある。基本規格で名前を決め、それ

から測り方を決め、そして製品規格を決め

るのである。したがって、測り方というの

は名前や単位が決まった後に、その次に決

める標準である。 

では、測り方は何処で決まるのか。多く

の場合、測り方は学会で決まる。ビジネス

において、学会で決まる多くのことは軽視

されがちであるが、少なくとも測り方は重
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視すべきである。なぜなら、標準であるた

め、一度、決まってしまうと、後から変え

ることは極めて難しいからである。 

 学会における試験方法標準の決定 

学会は、ISO や IEC のような標準化団体

ではない。しかし、なぜ、学会で測り方の

標準が定まっていくのだろうか。学会で

「測り方を決めた」という論文が発表され

ることは多くない。研究成果として測り方

は、因果関係の解明や新規化合物の合成な

どと比べると、あまり価値を有さないし、

目立つものでもない。 

ところが、研究成果として学会に投稿さ

れる論文の中には、今までに無い全く新し

い製品が記載されたものもある。そして、

その論文には必ず測り方も記載されてい

る。なぜなら、既存製品と比べて新しい製

品が優れることを証明するために、論文に

示した方法で測ると新しい製品の方が優れ

た数値を示す旨が記載されているからであ

る。そうすると、後発の他の研究者は何を

するのだろうか。まずは、論文に記載され

た製品が本当に優れているかどうか、論文

に記載された方法で測定して確認するであ

ろう。その後、より優れた製品を開発し、

先の論文に記載された方法で性能を評価

し、学会に論文を投稿する。したがって、

先に投稿された論文と後に投稿された論

文、両論文には、同じ測り方が記載される

ことになる。 
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仮に、後に投稿された論文に、先に投稿

された論文と異なる測り方が記載されてい

たとしよう。論文を読む者、例えば、論文

を審査する者や論文を精読する他の研究者

は、後に投稿された論文の改良技術が、先

に投稿された論文の技術より優れているか

どうかを判断できない。測り方と言う基準

が変わってしまっては、優劣を比較できな

いのである。したがって、後から投稿され

る論文には、先に投稿された論文の測り方

が記載されている。そして、幾つもの論文

が投稿され、いずれの論文にも同じ測り方

が記載されて、いつの間にかデファクト標

準となっているのである。 

このような経緯によって測り方が学会に

おいてデファクト標準となっていくこと

は、数多く見受けられる。そして、デファ

クト標準を替えることは、極めて難しい。 

では、デファクト標準化された測り方で

は、自社製品の隠れた性能を示すことがで

きない場合、どうしたらよいのだろうか。

自社製品の隠れた性能を消費者に知っても

らうために、新たな測り方の標準が必要な

場合、どうしたらよいであろうか。この場

合も、やはり学会ということになる。既存

の標準化された測り方では優れた値が出な

いが「新しい測り方を用いると優れた値を

示せる」というような論文を執筆し、学会

に投稿するのである。この論文が数多くの

研究者に認められれば、論文に記載されて

いるような製品は、新しい測り方で測らな

ければならないという共通理解が生まれ
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る。これも学会におけるデファクト標準で

ある。すなわち、学会における測り方の標

準化は、デファクト標準であり、学会の中

で合意されれば、新しい標準に替わること

もある。 

少し余談になるが、学会で定まる標準と

いうのは、色々なものがある。最も解り易

いのは、病気の診断方法や病名である。投

稿された論文に、「×××の症状がある病気

を、本論文では『〇〇病』と略称する」と

記載されている。後続の論文も同じように

「〇〇病」と略称する。そうすると、「××

×の症状を有する病気の名前は〇〇病とい

うことが学会で決まる。このように、学会

では色々な形で標準が決まっていく。そし

て、後続の論文が出されるときに、学会の

中や研究者の間で、話し合いは行われない

ので、コンセンサス標準ではなくデファク

ト標準ということになる。ただし、話し合

いは行われないが、研究者間の合意はある

ので、コンセンサスは有していることにな

る。このあたりが、標準を体系的に整理す

るときに、難しいところである。そして、

病名などであっても、学会で決まっている

ので簡単に変えることができない。一度、

定まってしまうと、変えるためには学会の

大多数の方が「変えた方が良い」ことを理

解してくれない限りは変わらない。 

学会標準は学術的な活動なので、ビジネ

スとは関係無いという誤った見解を持って

いると、自社が製品を発売した時に痛い目
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に遭うことがあることを、覚えていて欲し

い。 

 光触媒の性能評価試験方法 

測り方の事例として光触媒の性能評価試

験方法を説明しよう。光触媒を知っている

だろうか。今では色々な所で使われてい

る。光を当てると水を水素と酸素に分解す

る材料を見つけ、この材料に光触媒という

名前をつけた研究者がいた。良い材料が発

見された 1970 年代頃は、光を照射するだけ

で水素を作るので、エネルギー問題を解決

する技術として話題となったが、実際に

は、エネルギー効率は良くなかった。とこ

ろが、その後、光触媒には色々な別の機能

があることが解ってきた。セルフクリーニ

ングと呼ばれる「自分で自分を綺麗にす

る」機能や、空気を浄化する機能、水質を

改善する機能、抗菌防カビ機能などがあ

る。 

スライドに示しているのは、片側だけに

光触媒を塗ったガードレールの写真であ

る。ガードレールに光触媒を塗っておくと

写真のように汚れ難いのである。表面が汚

れてもセルフクリーニング機能で雨が降る

度に自分で自分を綺麗にする。これが光触

媒の機能の一つである。現在、住宅やマン

ションなどの外壁材であるタイルやテント

に光触媒が塗布され、セルフクリーニング

機能が活用されている。 

光触媒の技術は特許で保護されており、

実用化当初、セルフクリーニングに関する
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重要な特許を持つ特許権者が、誰にでも特

許をラインセンスせずに、一つの業種や製

品に対し１社だけしかライセンスしないと

いう特許戦略を取っていた。ゆえに、市場

は広がらず、逆に「紛い物」を生み出す結

果となってしまった。 

光触媒は酸化チタンと呼ばれる無色透明

な物質。比較的簡単に、誰でも入手するこ

とができる。そのため、酸化チタンを既存

の製品に塗布して「光触媒の能力あり」と

称した製品が出回った。実際には、セルフ

クリーニング機能が無いのに「光触媒の能

力がある」と称した偽物が沢山生まれるの

である。一番面白かったのは、光触媒が塗

ってある靴下が販売され、洗濯した後、太

陽光の下に干しておくと「綺麗になる」と

いう訳の分からない宣伝がなされていた。

明らかな間違いである。 

そうしているうちに、光触媒は「光と水

があれば綺麗になる」という誤解だけが広

がって、これを上手に利用した偽物で市場

が溢れることになってしまった。そして、

誤解が広がることを防止するために、偽物

を駆逐するために、光触媒の標準化を行う

ことになった。そして、スライドに示す測

り方の標準化が行われたのである。セルフ

クリーニングの性能評価方法、空気浄化性

能の評価方法、水質浄化性能の評価方法、

それから抗菌防カビ性能の評価方法。この

四つの測り方が標準化され、誰でも簡単に

光触媒の性能評価ができるようになり、偽

物や誤った使い方がされた製品が駆逐され
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た。世界の市場が安定し、本当に使って価

値のある所に使われるようになった。この

標準によって光触媒の市場が立ち上がり、

現在のような状態になったのである。 

光触媒の四つの測り方の標準は、大きく

二つに分けることができる。一つは、抗

菌・防カビ性能と水質浄化性能、空気浄化

性能の試験方法であり、これらは、他の製

品、光触媒と同じような性能を有する他の

製品と比べる試験である。例えば、抗菌・

防カビ性能を有する他の材料としては銀食

器やフッ素コーティングがある。光触媒と

比べて、どちらが効果的なのかということ

を評価しなければならない。そして、銀食

器やフッ素コーティングで用いられていた

試験方法を、そのまま光触媒との比較に使

うことはできない。新たな試験方法が必要

なのである。なぜなら、銀食器などで用い

られていた試験方法には、光を当てる条件

が定められていない。そもそも、光が当た

らなければ光触媒は抗菌・防カビ効果を発

現しない。光をどれだけ当てて、どのよう

な効果が出るかという試験でなければ、銀

食器やフッ素コーティングと比べることが

出来ないのである。 

加えて、評価結果に基づき、光触媒と銀

食器やフッ素コーディングの使い分けをし

なければならない。例えば、窓の無いアパ

ートやマンションのトイレの中は、一日の

中で光が当たる時間は１時間もないだろ

う。このような場所に光触媒をコーティン

グしたタイルを使っても光触媒を使う価値
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を見出せない。ところが、住宅の外壁など

は、24 時間の中で 12 時間ほど光が当たっ

ている。したがって、外壁材として使われ

るタイルなどに光触媒をコーティングする

と、大きな効果がある。このように、光触

媒と他の製品を正しく使い分ける必要があ

り、そのためにも測り方が重要になる。既

存製品との競争のために、適正な測り方を

標準化するのである。 

もう一つは、セルフクリーニング性能の

試験方法である。光触媒が製品化された当

時、セルフクリーニングという機能は、殆

どの消費者に知られていない機能であっ

た。自分で自分を綺麗にする機能とは、ど

のようなものなのだろうか。原理的には、

光触媒の強い酸化機能で汚れを分解し、そ

こに水が当たると光触媒の超親水機能で汚

れが洗い流されるという機能であった。し

かし消費者はこの機能を実際に目にするこ

とは無く、どの程度綺麗になっているのか

を判断することができなかった。このた

め、沢山の偽物が生まれてきたのである。

偽物を駆逐するために、セルフクリーニン

グという新しい機能を正しく評価する標準

が必要となったのである。 

どのようなことが起これば、どのように

綺麗になるのか。それを評価できるような

測り方を丁寧に定め、標準化したのであ

る。実は、標準に採用された測り方は、特

許で保護されていたが、その特許を開放し

て誰でも使えるようにして、標準化したの

である。この測り方の標準化によって、
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色々な国から出てきていた紛い物の製品を

駆逐し、本当に価値のある光触媒の製品だ

けが市場に残るようにしたのである。まさ

に、測り方の標準があったからこそ、紛い

物を駆逐し、市場の安定化が図れたのであ

る。 

このように、測り方の標準は市場を維持

し、市場を育てる上で重要な役割を担って

いる。悪貨は良貨を駆逐するという諺もあ

るとおり、偽物があれば市場が壊れてしま

う。そういったことが起こらないように、

適正に偽物を駆逐する。そのために、性能

を正しく測る。これが測り方標準の第一歩

である。 
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 試験方法の標準化とビジネス 

次に、測り方の標準がビジネスに大きな

影響を与えた冷蔵庫の事例を見てみよう。

日本の家電メーカーが製造している冷蔵庫

は、欧米では売れないという大きな問題が

あった。 

日本と欧米の冷蔵庫を比べると、庫内を

冷却する仕組みが違う。欧米の冷蔵庫は直

冷型という方式を採っており、冷却用の板

が、冷蔵庫の背面に沿って設置されてい

る。この板を冷やし、庫内全体を冷やす仕

組みである。日本製でも、小型の冷蔵庫

は、直冷型が用いられている。直冷型は安

価に製造できるが、霜が付き易いという問

題もある。加えて、ドアの開け閉めに弱い

という問題もある。ドアを開けて冷気が流

れ出し、庫内温度が上がってしまうと、ド

アを閉めた後に、庫内温度を下げるのに時

間が掛かり、エネルギーを多く消費してし

まうのである。 

直冷型に対し、日本の多くの冷蔵庫はフ

ァン型という方式を用いている。ファン、

言い換えると扇風機のような羽を使って、

庫内の冷気を対流させている。したがって

対流型とも呼ばれている。 

空気を冷やすコンプレッサーは冷蔵庫の

下部に設置されており、そこから冷たい空

気が上部までぐるっと回る。霜取りをしな

ければいけないのは、コンプレッサーの回

りだけになるので、霜取りが簡単である。

そのうえ、冷気が常に対流しているので、

ドアの開け閉めによる庫内温度上昇に対し
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ても優れた能力を発揮する。ドアを開けて

冷気が流れ出ても、ドアを閉めれば直ぐに

冷たい空気が冷蔵庫中に充填される。この

ような対流型の仕組みは、湿気が多く霜が

出やすい、そして、ドアを開け閉めする回

数が多い日本において優れているのであ

る。 

ところが、消費電力に関して直冷式とフ

ァン式を比べると、ファン式の方が多くの

電力を使ってしまうことになる。ファン式

の冷蔵庫には、冷気を対流させるためのフ

ァンを回すモーターが備わっており、この

モーターを回転させるためにも電力を消費

している。 

コンプレッサーの能力が同じであれば直

冷式とファン式、両方式の冷蔵庫は冷やす

力も同じである。一方、ファンを回転させ

る分だけファン式の冷蔵庫は電気を消費し

てしまう。したがって、消費電力を測る

と、ファン式の冷蔵庫の方が消費電力は大

きいことになってしまう。すなわち、性能

が劣っている、価値の低い製品となってし

まう。 

このようなにファン式、すなわち日本の

冷蔵庫の価値がなぜ低くなってしまうかと

言うと、ドアを開けることなく閉めたまま

の状態で、冷蔵庫の消費電力を測るからで

ある。IEC が最初に定めた冷蔵庫の消費電

力の測り方の標準には「ドアを開け閉めす

る」という条件が無いのである。最初に冷

蔵庫の消費電力の測り方を作った欧州の人

達が、ドアを開けたり閉めたりして測ると
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いうことを想定しなかったからである。冷

蔵庫を設置してから 1 日、1 カ月、あるい

は 1 年間設置し、その間にどの程度の電力

を消費するかだけを測ることにしてしまっ

た。この条件で測ってしまう限り、ファン

式の日本の冷蔵庫は、直冷式より電力を多

く使ってしまう。すなわち、日本の冷蔵庫

は省エネ性が劣ることになり、欧米では売

れないのである。 

この測り方の標準を改定するために、日

本の代表は IEC の国際会議に出席し、何度

も何度も改定を主張した。測定条件に「ド

アを開ける」ことを追加しよう、欧州の人

達は「冷蔵庫のドアを開けないで使うの

か」と言い続けた。10 年に渡り、主張を続

けたので、日本の代表者は「ミスター・オ

ープンドア」と呼ばれるようになった。こ

のような努力の甲斐があって、2015 年、よ

うやく冷蔵庫の消費電力の測り方の標準が

改定されることになった。これによって日

本の冷蔵庫が欧米で売れるようになるの

か、興味深いところである。これは、演習

にて色々と考えることにしよう。 
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 エアコン用冷媒 

測り方の標準の事例として、エアコン冷

媒の事例も見てみよう。エアコンの冷媒と

は、空気を冷やすためにエアコンの内部に

充填されている化学物質である。以前は、

フロンと呼ばれる物質が使われていた。 

しかし、フロンは地球を覆っているオゾ

ン層を破壊するため、実質的に使うことが

出来なくなった。そこで、多くの企業がフ

ロンに代わる冷媒を開発し、普及したのが

代替フロンと呼ばれる冷媒であった。とこ

ろが、この代替フロンもフロンと同じよう

にオゾン層を破壊することが解った。そし

て、さらにもう一度、フロンと代替フロン

に代わる冷媒を開発し直すことになった。

このような開発経緯において、色々な冷媒

が開発され、どれが標準になるかというこ

とが大きな関心事となった。 

冷媒の標準化は、話し合いによって冷媒

を一つに決めるのでは無く、冷媒の試験方

法を決めることで成績の良いものがデファ

クト的に標準となる形を取った。 

冷媒がデファクト的に一つになってしま

うのは、各エアコンメーカーが冷媒の互換

性を重視したためである。エアコンを造っ

ているのは、ダイキンや三菱電機などの数

社であるが、マンションやビルにエアコン

を取り付けているのは、全国、津々浦々に

ある小さな電気工事店であり、その数を合

わせると 1000 店は下らないだろう。そし

て、電気工事店は、メーカーに限定するこ
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となく、どこのメーカーのエアコンでも取

り付けるという実情がある。 

そうすると、エアコンメーカーごとに冷

媒が異なっていると、電気工事店は全ての

冷媒を在庫し、持ち歩かなければならな

い。これでは、エアコンの取り付け費用を

上昇させてしまう。そして、この取り付け

費用が高いと、エアコンが売れない普及し

ないという大きな問題をエアコンメーカー

は抱えてしまう。したがって、エアコンメ

ーカーは、取り付け費用を下げるために冷

媒には互換性を求めて、他社と同じ冷媒を

使うようになったのである。 

もちろん、冷媒はエアコンの差別化要因

にはならないという技術的な背景もあっ

た。特定の冷媒を使うから、エアコンが冷

えやすい、または冷え難いということは起

こらないのである。そうすると、エアコン

メーカーも他社と同じ物を使った方が、冷

媒に掛るコストを下げることができるので

ある。 

では、デファクト標準となる冷媒は、ど

のようにして選ばれるのか。当然、数多く

の候補の中から「最も性能の良い冷媒を選

ぼう」ということになる。そして、性能の

良いものを選ぶために、冷媒の性能の試験

方法が標準化されたのである。エアコン用

の新しい冷媒においても、この測り方をエ

アコンメーカーと冷媒メーカー、各社が集

まって標準化したのであった。 

冷媒の測り方には、色々な試験項目があ

る。熱効率性や冷媒の漏れ易さなどがあ
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り、その中の一つに発火試験がある。発火

試験は、冷媒が燃え難いか燃え易いかを見

極める試験。エアコンの冷媒は燃えてはな

らないので、当然、不燃性でなければなら

ない。発火試験を作るときに、議題に上が

ったのが湿度条件であった。何パーセント

の湿度の状態で発火試験を行うかという条

件である。この時、米国企業の代表が、世

界の平均湿度は 50％だから、発火試験も湿

度 50％で行うことを提案した。この提案は

合理的でリーズナブルに聞こえるので、標

準化に参加していた企業も同意し、発火試

験の湿度条件は 50%ということになった。 

その後、色々と測ってみると、50％を提

案した米国代表が所属する企業の冷媒が、

最も性能が良いことが解った。この米国企

業の冷媒が、デファクト標準になったので

ある。さらに、その後、驚くべきことがわ

かった。米国企業の冷媒は、湿度が高いと

不燃では無くなり、発火性を有していたの

である。おそらく、米国の代表者は、湿度

が高いと発火することを把握しており、湿

度条件を高く設定されると困るため 50％を

提案したのであろう。 

このことを、どの日本企業も気づかなか

った。ゆえに、湿度 50%が測り方の標準と

なったのである。仮に、米国企業の冷媒は

湿度が高いと発火することを日本企業が知

っていたら、湿度条件を定めるときに、

50%だけでなく、80%などの高い湿度でも

測ろうと提案することができたはずであ

る。もちろん、高い湿度だけ提案するとバ
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ランスが悪いので、例えば、湿度 20%と

50%、80%の 3 点で測定することを提案す

るということもあり得るだろう。 

もちろん、測定コストは上昇するが、低

い湿度から高い湿度まで測定する方が、世

界中のエアコンの使用状況の実情には合致

する。3 点の湿度で測定することが標準と

なっていれば、米国企業の冷媒は、デファ

クト標準にならなかっただろう。 

実際には、エアコン冷媒は外部に放出さ

れることはないので、冷媒が漏れない限

り、発火性は問題にならない。しかし、冷

媒に発火性がある事実だけで、やはり「使

いたくないな」というのが心情である。こ

の冷媒に発火性が有ることを見せないよう

にすること、これが標準化の上手な戦略で

ある。 

自社製品の悪い点が見えないような測り

方を標準にする。これはビジネスの上では

必須であろう。自社製品の欠点が見え難く

くし、自社製品の良い点が見えるようにす

る。このような測り方の提案を行っている

のが、標準化競争である。 

測り方と言うと、どうしても学者が主導

して公平に作っているように日本人は思い

がちである。ゆえに、日本では、測り方の

標準は学者、大学の先生とか、産総研の先

生とかに任せてしまっている。学者に任せ

てしまうと、丁寧に解り易く、かつ、長所

も短所も、全て曝け出すような測り方を作

ってしまうことが多い。これは、ビジネス

の上では都合の良くないことである。 
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したがって、企業に勤める方々が測り方

の標準の場に参加して、自社にとって有利

な測り方とは、どのような測り方というこ

とを考えなくてはならない。そして、自社

に有利な測り方を標準化することが重要で

ある。このような標準化は、日本が最も遅

れている分野である。 

日本企業は、正直で公平というものに慣

れてきたということかもしれないが、それ

だけでは世界のビジネスで、利益を挙げる

ことは難しい。もちろん、卑怯なことをす

ることは推奨していない。しかし、自社製

品の優れているところを適正に目立つよう

にする。これが重要だということである。

そこを忘れないで欲しい。  



 

220 

 演習９  

ここで、先に説明した冷蔵庫を題材にし

て、演習に取り組んでみよう。 

2006 年に、日本では冷蔵庫の省エネ性能

の測定方法を変更している。なぜ、変更し

たのだろうか。実は、主婦連合会から、当

時の省エネ性能の測定方法では正しい値が

出ないと提言されたからである。なぜ、正

しい値が出ないことになってしまっていた

のか。日本の冷蔵庫に何が起こっていたの

かを考えて欲しい。そして、測り方を替え

たことによって冷蔵庫のスタイルが変わっ

た。一度ではなく、二度、三度と変わっ

た。この現象も、標準化とビジネスの関係

では面白い現象である。何が起こっていた

のかを考えて欲しい。 

そして、日本の冷蔵庫が欧州で売れない

ため、2015 年に測り方を変更することにな

った。では、どのような測り方になったの

だろうか。 

加えて、日本企業にとって、理想的な測

り方とは、どのような測り方だろうか。こ

れを考えて欲しい。この理想的な測り方に

対し、当然、欧州は反対する。日本の冷蔵

庫が売れ易くなるので、反対するのである

が、どのようにして欧州の反対を合理的な

理由で否定できるだろうか。冷蔵庫の標準

化競争に身を投じていると思って、考えて

欲しい。 
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 試験方法標準のリスク  

ここからは試験方法のリスクについて説

明しよう。先に説明したように、試験方法

の標準は、どうしてもオーバースペック競

争を誘発してしまう。このような事例とし

て、液晶テレビの標準化と開発競争を見て

みよう。 

 コントラスト競争 

各社が発売している液晶テレビは、どの

ような項目や性能で競争しているのかを知

っているだろうか。液晶の大きさや明るさ

など、色々な項目や性能があるが、その中

の一つに「コントラスト比」という項目が

ある。コントラスト比の値が高い方が性能

が優れているテレビと言われており、液晶

テレビのカタログには、コントラストは

「何対 1」と記載されている。 

では、このコントラスト比はどのような

値かと言うと、白色と黒色の明るさの比を

表している。したがって、コントラスト比

が大きいほど、明るい色と暗い色がはっき

りした、メリハリのある画質といえる。そ

して、コントラスト比の測定方法は、真っ

暗な部屋の中に液晶テレビを据え置き、画

面に白色を表示した時の明るさと黒色の明

るさを測定するのである。例えば、白色が

500cd/ｍ2、黒色が 2cd/m2 であれば、コント

ラスト比は 250:1 となる。ゆえに、液晶の

バックライトをコントロールすることで、

コントラスト比を高くすることができる。
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白色を表示するときにはバックライトを点

灯し、黒色を表示したときにはバックライ

トを消すのである。このバックライトのコ

ントロール技術は、液晶プロジェクターの

アイリスコントロール、解り易く言うと絞

りのコントロール技術から転用された技術

である。アイリスコントロールが液晶テレ

ビにも使われるようになり、コントラスト

が 1000 対 1 ぐらいまでの高い値を示すよう

になった。 

この時点で、既に、人間の眼が認識でき

る値を超えていたのである。人間の眼は、

100 対 1 や 300 対 1 程度のコントラスト比

しか認識できない。したがって、コントラ

スト比 1000 対 1 の液晶テレビというのは、

人間の眼の能力の限界を超えている。要す

るに、1000 対 1 でも十分な値である。 

ところが、バックライトに替わる新しい

技術が開発された。パーシャルコントロー

ルと呼ばれる技術である。この技術は画面

の中の黒色の部分だけバックライトを消す

という技術であり、当然、コントラスト比

は更によくなる。パーシャルコントロール

を用いた液晶テレビは、シャープや東芝が

製品化した。この液晶テレビでは、コント

ラスト比は 100 万対 1、200 万対 1 だと言わ

れている。したがって、人間の眼の能力を

考えれば、パーシャルコントロールは液晶

テレビを見る人間にとって、全く価値がな

いものである。 

ただし、技術開発としては価値があるの

ではないかという感じもする。コントラス
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ト比が高い技術を作るというのは、やはり

将来的に使えるかもしれないし、技術開発

としては良いのではないかと思われる。 

しかし、コントラスト比の技術開発は、

どのような競争をしているのかを、丁寧に

見る必要がある。コントラスト比の開発競

争は 100 対 1、1000 対 1、10000 対 1 という

ように進んでいく。この値の進歩は、先に

説明したように「ブラック分のホワイト」

「ホワイト割るブラック」で求めている。

この値が次第に良くなるということは、白

色が明るくなっている、つまり液晶画面が

明るくなっているから価値が高いと思われ

るかもしれない。しかし、実際に行われて

いた研究は、黒色をより暗くする研究であ

る。黒が 0 になれば、分母が 0 になるから

コントラスト比は無限大になる。これがバ

ックライトを消すという考え方である。言

い換えると、白を明るくするというのでは

なく、黒を暗くするという競争をしていた

のである。これがコントラスト比の開発競

争の実態である。 

ところが、ここに大きな落とし穴があっ

た。先に説明したように、コントラスト比

は真っ暗な部屋の中で測定している。一般

家庭でテレビを暗室で見る人はいるのだろ

うか。多くの家庭ではテレビは明るい部屋

で見ているだろう。実は、どのように暗室

で黒を作っても、液晶テレビを明るい部屋

に持ってきた瞬間に、暗室での黒ではなく

なる。ゆえに、コントラスト比が 100 万対

1 であろうと、200 万対 1 であろうと、液晶
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テレビを明るい部屋に持ってきた瞬間に、

そのテレビのコントラスト比は 100 対 1 か

200 対 1 にしかならないのである。 

さらに、コントラスト比の技術開発競争

が続くのは、コントラスト比が高い数字を

示した方が売れるからである。特に日本の

消費者はこのような数字に弱い。数字の良

い物を買うという傾向がある。ゆえに、永

遠に競争が続いてしまう。可能であれば、

コントラスト比が 1000 対 1 となった段階

で、製品標準を作るべきなのである。テレ

ビのコントラスト比は、1000 対 1 必要とい

う標準を作ってしまえば、1000 対 1 以上の

競争は無くなるであろう。 

このような製品標準は、身障者用テレビ

には存在する。身障者用テレビにはコント

ラストが何対 1 必要であると記載されてい

るので、その値以上の競争は起こらない。

しかし、家庭用のテレビには製品標準がな

いので、いつまでもコントラスト競争を続

けてしまう。無駄な競争が起こるのであ

る。これが測り方の標準だけしかなく、製

品標準がない場合の大きな問題である。 
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 視野角競争 

コントラスト競争は、製品標準が無く、

測り方の標準があった場合である。ここか

らは、適切な測り方の標準が無い場合、何

が起こるのかを見てみよう。 

液晶テレビの性能を表す指標の一つに、

視野角というものがある。視野角は、どれ

だけ斜めから見て画像が認識できるかとい

う角度である。液晶テレビのカタログを見

ると、176 度などと記載されてある。この

視野角は、どのようにして求められるのだ

ろうか。176 度という値は、どうやって割

り出されたのであろうか。当然、視野角の

測り方は定まっており、斜めから見てコン

トラスト比が 10 対 1 になる角度を視野角と

している。ここで冷静に考えて欲しい。テ

レビを 176 度の角度から見る人はいるであ

ろうか。実際には殆どいないであろう。加

えて、液晶テレビを真正面から測ると、コ

ントラスト比は極めて大きな値となる。し

たがって、176 度の角度で 10 対 1 というの

は、真正面では 100 万対 1 というレベルの

競争になっている。 

したがって、視野角が 174 度であって

も、178 度であっても、この値を気にして

液晶テレビを購入する人は、まずいないだ

ろう。すなわち、視野角は液晶テレビの競

争領域ではない。視野角の開発競争が 150

度に到達すると、誰もそこでは競争しない

のである。 

ところが、そもそも、パナソニックや日

立が造っている IPS 液晶は、視野角は広か
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った。これに対してソニーや東芝、シャー

プが造っていた VA 液晶は、視野角が広く

なかった。斜めから見た場合のコントラス

ト比を 10 対 1 から、100 対 1 や 1000 対 1

に変更すると、IPS 液晶と VA 液晶の差は明

確であった。ところが、先に説明したよう

に、視野角の測り方としてコントラスト比

は 10 対 1 と定められている。ゆえに、100

対 1 となった角度を視野角としてカタログ

に載せることはできなかった。 

10 対 1 という条件は、業界団体である日

本電子機械工業会（EIAJ: Electronic 

Industries Association of Japan）の ED-2522 と

いう標準に定められていた。ED-2522 が発

行されたのは 1995 年である。この標準の

10 対 1 という視野角に対し、IPS 液晶を製

造していたパナソニックや日立などは、100

対 1 で測るように変更したいと主張してい

た。 

しかし、先ほども説明したように、液晶

テレビを数多く製造・販売していたのは VA

液晶を製造していた東芝やソニー、シャー

プである。VA 液晶にとって視野角は強みで

ないため、ED-2522 の改定には賛同しな

い。測り方の標準は、一度作ってしまうと

変えるのは難しい。誰もが賛成しないと替

えることができないからである。結局、改

定することなく現在に至っている。これが

要因となって、IPS 液晶テレビは、日の目

を見ずに市場から消えていったと言っても

良いかもしれない。 
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ところで、ED-2522 が定められたのは

1995 年である。なにか変だと思わないだろ

うか。液晶テレビが消費者の手に届くよう

になったのは、2000 年以降である。2000 年

に女優の吉永小百合さんが、「20 世紀に置

いていくもの。21 世紀に持っていくもの」

というキャッチフレーズで液晶テレビの宣

伝をしていた。宣伝に使われていたのは、

シャープ初の液晶テレビであり、販売価格

は 14 インチで 30 万円以上であった。すな

わち、2000 年以降に液晶テレビが発売され

たのに、何故、1995 年の標準を使っている

のだろうか。 

1995 年に定められた ED-2522 は、色彩豊

かなカラー液晶用の標準ではなく、黒や灰

色の画面に白い文字が表示される白黒用の

液晶モニターの標準である。白黒液晶モニ

ターなので、コントラスト比は 10 対 1 で十

分だったわけである。コントラスト比が 10

対 1 あれば文字を読み取ることができる

し、当時の視野角というのは、せいぜい 60

度か 70 度しかなかったので、その範囲の値

を測るための標準である。そして、1995 年

に定められた測り方は、現在まで変更され

ていないのである。この事例からも解るよ

うに、一旦、定められた測り方の標準は、

時代に合わない内容であっても、変えるの

は簡単ではないのである。 

そして、このように適切な測り方の標準

がないと、競争が起こらない。これも一つ

の大きなポイントである。言い換えると、

適切な測り方の標準があって初めて競争が
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起こるのである。測り方が時代に合わなけ

れば、使い物にならなければ、誰もそこで

競争しない。視野角で競争して製品を開発

しても、その製品が優れていることを表現

する方法がないので、結局、視野角につい

て、誰も技術開発をしなくなってしまう。 

ちなみに、最近、IPS 液晶が復活してい

るのを知っているだろうか。テレビにとっ

ては 160 度とか 170 度とかの角度から見る

人はいないので IPS 液晶と VA 液晶、両液

晶の視野角の性能差で、差別化は図れな

い。しかし、斜めから見ることが多い製品

もある。タブレット型 PC やスマートフォ

ンである。斜めからでも見やすいため、多

くのタブレットやスマホには IPS 液晶が使

われている。テレビでは主流になれなかっ

た IPS 液晶が、タブレットやスマホで復活

したのである。これも面白い現象である。

やはり実用性というものが重要であり、測

り方だけで世の中が決まるのではない。 

ただし、事案によっては、測り方が企業

の競争状態に大きな影響を与えていること

も、忘れないで欲しい。 
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 動画ぶれの測定方法 

液晶テレビに関する事例として、もう一

事例、説明しよう。液晶テレビの評価項目

として「動画ぶれ」と呼ばれるものがあ

る。知らない方も多いと思うので、少し解

説しよう。 

液晶テレビが普及し始めた頃、液晶テレ

ビでスポーツなどの動きの激しい放送を見

ると、目が疲れるという現象が起きてい

た。当時、サッカーのワールドカップが日

本で開催される時期でもあり、サッカーの

放送をテレビで見ていると、どうしても目

が疲れてしまう。サッカーに加えて、テレ

ビゲームを液晶テレビで楽しむと目が疲れ

る。この原因は動画ぶれと言われていた。 

動画ぶれによる目の疲れは、液晶テレビ

だけに起こる現象で、ブラウン管やプラズ

マディスプレーのテレビでは起こらなかっ

た。プラズマディスプレーを主に製造・販

売していたパナソニックは、独自に測り方

を作ってプラズマディスプレーがいかに優

れているかを紹介していた。これも測り方

にとても影響された面白い事例である。 

液晶テレビに動画ぶれが起こる理由は、

液晶のシャッター速度の速さだろうと言わ

れていた。つまり、液晶は反応速度が遅

く、普及した初期の頃は 100 ミリセックと

か 800 ミリセック、言い換えると 0.1 秒と

か 0.8 秒ほど掛かっていた。このシャッタ

ー速度が遅いから画面がぶれるように見え

るのではないかと考えられており、各社が

シャッター速度を速くするという競争を繰
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り広げていた。競争の結果、4 ミリセック

から 8 ミリセックほどにまで開発が進ん

だ。 

ただし、このシャッター速度も、どのよ

うにして測るかが、開発競争に大きな影響

を及ぼした。シャッターの開閉の速度は一

定ではなく、スライドの左図のような放物

線を描き、変化している。そして、スライ

ドの右図に示す S 字曲線の 0 と 100 の点を

測ることは不可能である。ゆえに、受光量

の 10％から 90％の間の時間を測り、シャッ

ター速度として表示することになっていた

のである。言い換えると、受光量 10%から

90 の間が早ければ、他の 0%から 10%の間

と 90%から 100％の間は遅くても、シャッ

ター速度が早い液晶ということになる。カ

タログにそのように記載できるので、10%

から 90%の間だけ、とても早く立ち上がる

液晶の開発が進んでいった。残りの 0%から

10%の間、90%から 100％の間は置き去りに

された。当時、発売された液晶テレビの中

には、極めて早いシャッター速度がカタロ

グに記載されているものであっても、実際

の製品で白丸が動く映像を見ると尾を引い

てしまうという現象が見られるものもあっ

た。この液晶テレビは 0%から 10%の間、

あるいは、90%から 100％の間が極めて遅か

ったからである。これも測り方に影響され

た技術開発である。 
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ただし、シャッター速度を早くしても、

液晶テレビの動画ぶれを無くすことはでき

なかった。1999 年に NHK（特殊法人日本

放送協会：Nippon Hoso Kyokai）の栗田氏

が、動画ぶれに関する論文を発表した。論

文の内容は「仮にシャッター速度が 0 にな

っても、動画ぶれは残る」というものであ

った。すなわち、動画ぶれの原因はシャッ

ター速度ではなく、他にあったのである。 

少し話を戻すが、ブラウン管テレビとプ

ラズマディスプレーテレビ、液晶テレビ、

三つのテレビの中で、動画ぶれが生じるの

は液晶テレビだけであることを説明した。

なぜ液晶テレビだけ生じるかというと、液

晶テレビだけ、受信した信号を映像として

映し出す手法が異なっているためである。 

テレビは、受信した信号を映像として写

し出す機器である。一見すると、全てのテ

レビは、前面のガラス面に映像が写し出さ

れているように見える。ところが、ガラス

面に映像を面として映し出しているのは液

晶テレビだけである。ブラウン管とプラズ

マディスプレーのテレビは、パルス状の光

が点滅しているのだ。たとえば、ブラウン

管テレビは、瞬間的に画面上に光が点滅

し、その点滅が走査線と呼ばれる水平方向

の線の上を、左から右へ高速で移動してい

るのである。ヒトは、この高速で移動する

光を見ている訳だが、残像効果によって映

像を合成しているのである。言い換える

と、テレビでは映像を映し出しておらず、

ヒトの頭の中で映像を映し出しているので
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ある。加えて、誤解を恐れず大雑把に述べ

ると、プラズマディスプレーテレビも明る

さを調整するために光を点滅させており、

ブラウン管テレビと同じように、テレビの

ガラス面には点が光って消えるだけであ

り、残像効果によってヒトの頭の中で映像

を合成しているのである。 

一方で、液晶テレビは、点滅による残像

効果を使っているのではなく、テレビの画

面上に映像を合成しているのである。 

では、白色の明るい映像から黒色の暗い

映像に切り替わるとき、各テレビではどの

ような違いがあるのだろうか。液晶テレビ

では、画面に白色の明るい映像が写し出さ

れ、その後、黒色の暗い画像が写し出され

ることになるが、その切り替わる速度は、

先に説明したシャッター速度である。ゆえ

に、液晶テレビでは、明るい画面から、一

瞬で暗い画面に切り替わり、ヒトはそれを

見ているのである。これが、動画ぶれの原

因であった。 

ブラウン管テレビやプラズマディスプレ

ーテレビにおいて、同じように白色の明る

い映像から黒色の暗い映像に切り替わると

き、一瞬の間に点滅する数が減るだけであ

る。残像効果を使っているので、ヒトの頭

の中で明るい画面から、ゆっくりと暗い画

面へ切り替わるのである。したがって、動

画ぶれは生じないのである。 
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少し動画ぶれの原因をまとめると、液晶

テレビは残像効果を使わず、ヒトに対し直

接的に映像を見せているため、画像が切り

替わる時に動画ぶれが起きているのであ

る。このように、動画ぶれの原因が判明し

たことにより、取られた対策は、前の画像

と後の画像を合成して二で割った画像を、

前の画像と後の画像の間に差し込むという

仕組みであった。この仕組みを、液晶テレ

ビに実装することで、画像はなだらかに替

わるようになり、動画ぶれが軽減した。こ

のテレビは二倍速テレビと呼ばれた。 

動画ぶれを収める方法が開発されると、

次に、動画ぶれの収まり具合の測り方が標

準化された。日本で開発された方法を、米

国の標準化団体が標準化した測り方であ

り、高度な技術を要する測り方であるた

め、非常に高価な測定機器を必要とする。

全ての液晶テレビメーカーは、この機器を

購入し、標準に準じて動画ぶれの収まり具

合を測っている。 

ただし、この測り方の標準で測定された

値は、カタログなどに記載されることはな

く、公表もされていない。なぜなら、二倍

速テレビだからといって、動画ぶれの改善

効果も二倍になることは無いからである。

したがって、測定した値を表示するより

も、二倍速と表示した方が、機能が優れる

製品であると消費者が思ってしまうのであ

る。 
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さらに、二倍速だけでなく、四倍速の液

晶テレビも発売された。実際の所、一倍速

から二倍速にすると、動画ぶれの軽減効果

は大きいが、二倍速から四倍速にすると、

軽減効果は少ししか期待できない。四倍速

から八倍速にすると、軽減効果は殆どな

い。したがって、測り方標準の測定値を公

表せず、二倍速、四倍速、八倍速の液晶テ

レビと記載して販売している。 

このような事も、測り方標準の興味深い

所である。適正な測り方であっても、それ

が売り上げに貢献しなければ、言い換える

とビジネスに訴求しなければ、測り方によ

って得られた値は表には出てこないのであ

る。ビジネスに訴えるための数字と、正し

く比較するためだけの測り方があること

も、覚えていて欲しい。 

 試験方法標準の変化 

これまで説明したように、測り方の標

準、言い換えると試験方法の標準は、色々

なやり方で定められる。 

研究開発段階で標準化が行われると、丁

寧で精緻な測り方が標準となる。なぜな

ら、研究者が自身の成果が他人の研究成果

とどれだけ異なるか、どれだけ効果を得ら

れるかを把握しなければならないからであ

る。そして、測り方の標準化は学会で行わ

れる。加えて、一旦、測り方が定まると、

それを変えることは難しい。 
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ところが、製品が発売された後に、標準

化が行われると、研究者のための測り方で

はなく、消費者に製品の良さが解るような

測り方が必要になってくる。さらに、消費

者に解るような測り方、二つの製品を比べ

るときに優劣が分かるような測り方でなけ

ればならない。加えて、なるべく簡単に測

れるようにしたり、実際に製品が使われる

システムを測れるようにしたりする方が好

ましい。 

したがって、研究開発段階の測り方と、

製品を発売した後の測り方は、異なるべき

である。そのためにも、別々の標準を作る

べきであるが、実現できない場合が多い。

研究開発段階で定められた測り方が、製品

が発売された後でも使われており、製品カ

タログにも、その測り方の値が掲載されて

いるのが現実である。 

上記したように、研究開発段階と製品発

売後に測り方の標準を変えることを、企業

が戦略的に実行できるようになれば、測り

方の標準で、自社製品を競争優位なものに

することができると言える。これが今後の

日本企業にとって重要な点である。是非、

測り方の標準化戦略を考えて欲しい。 
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 試験方法標準による技術漏洩を防ぐ 

測り方標準のリスクの一つ、技術漏洩に

ついて説明しよう。スライドに示している

のは、先ほど説明した EIAJ の ED-2522 で

あり、1995 年に定められた液晶テレビ用の

測定項目である。ED-2522 は、完成度の高

い標準である。液晶の性能をコントラスト

や応答時間、白色度、垂直視野角、水平視

野角などの 14 項目に分けて、それぞれを測

るように定められている。 

ところが、この標準は重大な技術漏洩で

もある。例えば、売れる液晶テレビを造れ

と言われると「消費者が望んでいるテレビ

とは？」から考えなければならない。マー

ケティングとか、技術開発のトレンドな

ど、多くの事項を考慮しなければならず、

多大な労力が必要になる。ところが、応答

時間の早い液晶テレビを造れとか、コント

ラスト比の高い液晶テレビを造れなどと、

技術要素を分解して指示されると、それを

実現するのは比較的簡単である。研究開発

というのは、目標を設定することは難しい

が、目標が設定されていれば、実現するの

は簡単である。そして、具体的な目標が設

定され、その測り方まで決まっていれば、

その測り方で良い値が出るように、粛々と

技術開発を行うだけである。 

したがって、ED-2522 のような測り方の

標準を作ることは、重大な技術漏洩になる

のである。事例を基に説明しよう。ED-

2522 が定められた当時、日本の液晶テレビ

は、世界最高の性能を有していた。新興国
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の企業が、液晶テレビの基幹部品である液

晶パネルを日本に持参して「採用して欲し

い」と日本企業に嘆願していた。 

日本企業は ED-2522 を基に「貴社のパネ

ルは応答時間が遅い」、「白色度が低い」な

どと理由を述べて、採用しなかった。そう

すると、新興国企業は、その項目に関する

技術をキャッチアップして、1 年後ぐらい

には、日本製の液晶パネルと遜色のない値

を示す製品を開発し、再び日本企業に採用

の嘆願に来る。日本企業は応答時間と白色

度は問題ないが「コントラスト比が低い」、

「解像度が低い」と理由を述べて採用しな

い。そうすると、再び、新興国企業は、そ

の項目の技術をキャッチアップする。この

ようなことを何度か繰り返すと、ED-2522

に定められている 14 項目、全ての項目の技

術をキャッチアップして、日本製と遜色の

ない製品を開発してしまったと言われてい

る。すなわち、丁寧に要素技術を分解し

て、それぞれを目的の数値まで改善すれば

良いというように示唆すれば、技術開発は

極めて楽なのである。 

製品の測り方が丁寧に定まっており、ど

こを測り、どのような値となれば売れる製

品なのかと言うことは、極めて重要なノウ

ハウである。そして、そのノウハウを惜し

げもなく開示しているのが日本の測り方の

標準である。色々な分野において、日本が

定めた測り方の標準によって、新興国企業

が日本の技術をキャッチアップしたと言わ

れている。  
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 技術漏洩しにくい標準化とは 

では、技術漏洩とはならない測り方の標

準とは、どのようなものであろうか。太陽

電池の測り方で考えて見よう。 

日本が測り方を作ると、スライドの右側

のように、丁寧な測り方を作ってしまう。

太陽光の平均スペクトルを定めて、世界の

平均日照時間を定めて、それに対してどれ

ぐらい発電するか、1 年間でどのくらい発

電するかを、誰が測定しても同じ値が得ら

れるように定めるだろう。これが日本的な

測り方標準である。 

これに対し、時々、欧州は大雑把な測り

方や、システム全体の測り方を提案してく

る。スライドの左側のように、太陽光発電

プラントを設置して 1 年間計測する、プロ

ペラを備えるモーターを取り付けて、プロ

ペラが回った回数を数える、というような

項目を定めるだろう。このような測り方で

は、日本人からすれば、どのような技術要

素を測っているのか解らないため、受け入

れることはできない。何となく「いい加

減」な測り方に思えてしまう。 

しかし、欧州のような測り方であって

も、製品の性能差は明らかになる。例え

ば、A 社と B 社、両社が太陽電池をそれぞ

れ製造・販売していたとき、両社の太陽電

池の性能がどれだけ差があるかを消費者は

知ろうとする。消費者が知りたい性能の差

は、上記したプロペラの回転数の比によっ

て知ることができる。プロペラの回転数に

ついて両社の太陽電池を比べ、A 社の方が
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二割、回転数が多いことが解りさえすれば

問題ないのである。これで、市場に対する

訴求効果は十分である。「自社の太陽電池

は、他社の太陽電池より二割ほど効率が優

れる」とカタログなどに記載すれば、それ

で売れるのである。そして、どのような仕

組みや機構によって、A 社の太陽電池が発

電・蓄電しているのかというのは解らな

い。ここが重要なポイントである。このよ

うな測り方の標準であれば、技術漏洩にな

り難いのである。 

他の事例を挙げて説明しよう。例えば、

自動車。昔から、価格や燃費で競争してお

り、昨今では安全性において競争してい

る。そして、今後、競争領域になり得るも

のとして「乗り心地」があると考えられ

る。 

乗り心地の測り方を日本が標準化する

と、おそらく、スライドの右側のような測

り方を作るだろう。車内空間が何リットル

であるか、視野角がどのぐらい広いか、操

作感が良いか、振動があるか、臭いがある

か、シートのクッションの反発率は何％か

などであろう。このような測り方の標準を

作るのであるが、これは乗り心地の良い車

とは「何か」ということを伝える教科書や

ガイドラインになってしまう。新興国企業

であっても、乗り心地の良い車を簡単に造

れてしまう。 

スライドの左側の測り方は、言わば思い

付きで列挙しているが、このような測り方

が、技術漏洩し難い測り方標準の考え方で
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ある。左側の測り方は、初めに、被験者で

あるヒトに、１時間、自動車を運転させ、

運転中の血圧変化や運転後の血糖値を測

り、疲れ方の指標とするやり方である。 

例えば、A 社と B 社、両社それぞれの自

動車に対し同じヒトが１時間運転し、疲れ

方の指標を測定すれば、どちらの自動車の

方が、疲れ易いか、あるいは、乗り心地が

良いかを比べることができる。例えば、A

社よりも B 社の自動車は、「二割、余計に

疲れる」ということを数値にて示すことが

できる。A 社の車の方が「二割、乗り心地

が良い」ということになる。このような結

果の表し方で、市場には十分に訴求する。

これで市場は納得する。 

しかし、この測り方の結果だけでは、A

社の自動車が「なぜ」乗り心地が良いのか

は、全く解らない。測った人も解らない。

自動車を造った人だけ、解っているのであ

る。良い自動車だと解るけれど、なぜ良い

自動車になっているか解らない。このよう

な測り方が技術漏洩しない理想的な標準で

ある。 

先に述べたスライドの右側の測り方の標

準を作ってしまいがちなのが技術屋と呼ば

れる方々である。技術系の方は、どうして

も自社の技術の良さを示したい、あるい

は、示さざるを得ない立場に追い込まれて

いるので、完全に自社技術を公開してしま

う。優れた技術だから「技術的要因と結果

が繋がった正しい測り方にしよう」と提案

してしまうのである。しかし、このような
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提案が通ると、新興国企業に簡単に技術の

キャッチアップを許すことになってしま

う。 

理想的な測り方の標準は、キャッチアッ

プを許さずに、いかに自社製品の性能の良

いことだけを示せる測り方である。これを

忘れないで欲しい。 

 試験方法標準のメリット・デメリット 

本章の第１節から第３節までに説明した

ことを、少しまとめてみよう。測り方の標

準化、言い換えると、試験方法の標準化に

はメリットとデメリットがある。 

メリットは、測り方が定まることによっ

て、各製品の性能の差を比べることができ

るから、製品の差別化が可能となり、良い

製品が売れることになる。一方、デメリッ

トは、オーバースペック競争に陥り、技術

が停滞してしまうことと、技術が漏洩する

ことである。このようなデメリットを上手

に回避しながら、メリットを上手く利用す

る。このようなやり方で、測り方の標準化

をしなければ、ビジネスにおいて標準を上

手に使うことはできない。そのためにも、

測り方の中で、標準化するのはごく一部で

良いということを、頭に置いて欲しい。研

究開発を行ううえでは、多くの測り方を開

発する必要があるが、それを何でもかんで

も標準化する必要は全くない。測り方の中

で、上市した製品の技術の高さを市場に最

もアピールできる、そして技術が最も漏れ
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ない、その測り方だけを標準化すれば良い

のである。 

その測り方の標準化を上手に行えば、自

社の製品だけが売れる市場を作ることも可

能かもしれない。このポイントを忘れない

ように、標準化の作り方、使い方を考えて

欲しい。  
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 演習１０  

章の途中であるが、第３節に説明した測

り方の標準のリスクについて、演習を行お

う。 

先に冷蔵庫の消費電力について説明した

が、エアコンに関しても同じようなことが

起きていた。現在、日本企業が製造してい

るエアコンは、全てインバータエアコンで

ある。エアコンに用いられるインバータ技

術は、ダイキンが開発した素晴らしい技術

である。ところが、インバータ技術を搭載

したエアコンは海外では売れない。なぜだ

ろうか。 

インバータエアコンというのは、室内と

室外との温度差が小さいときに性能を発揮

する。例えば、外気が 35℃で、室内を 29℃

に設定しているときは、エアコンのモータ

ーは常に稼働している。ところが、外気が

30℃で、室内を 29℃にしているとき、イン

バータを搭載していないエアコンは、モー

ターが動いたり止まったりしている。少し

稼働すれば室温は 28℃まで下がり、設定温

度の 29℃を下回るため、モーターは停止

し、室温が上昇するのを待つのである。な

ぜなら、エアコン用のモーターは、稼働と

停止、言い換えると ON と OFF しか出来な

かったからである。そして、モーターは停

止状態から動き出すとき、すなわち、起動

時に多くの電力を必要とする。これは起動

電力と呼ばれている。 
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そこで、起動電力が発生しないように、

室外との温度差が小さいときは、モーター

をゆっくり動かすというのがインバータで

ある。すなわち、モーターをゆっくり動か

すことで、少しずつ冷気を出し、少しずつ

室内温度を下げる。このようなことが出来

るのがインバータエアコンである。したが

って、エネルギー効率が格段に良くなる。 

ところが、エアコンのエネルギー効率の

測り方は、モーターが最大速度で動いてい

る状態を測ることになっている。この測り

方では、インバータのエアコンと、これを

搭載していないエアコンの消費電力は同じ

となる。測定結果に差はないのである。こ

れでは、インバータエアコンの価値を消費

者に知ってもらうことはできない。 

海外企業が造るエアコンは、インバータ

機能が備わっていない。この機能が無い分

だけ日本製のエアコンより販売価格は安

い。したがって、日本のエアコンは海外で

売れないのである。 

このように、冷蔵庫と同じような理由で

エアコンは海外で売れなかった。ところ

が、懸命の努力により測り方の標準を変え

ることに成功した。冷蔵庫では 10 年の歳月

を要したのに、エアコンはわずか 3 年で、

標準を変更した。なぜ、欧州の企業など

は、標準を変えることに同意したのだろう

か。これは標準を考える上で、重要であ

り、非常に興味深いことなので、色々な要

因を考えて欲しい。 
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その後、中国は、インバータエアコンと

インバータ機能を搭載していないエアコ

ン、両方が売れる測り方の標準を作った。

中国の場合は、標準化は政策と言ってもい

いだろう。どのような、標準化政策だった

のだろうか。考えて欲しい。 

最後にインド。昨今、インドでは、エア

コンの省エネ基準に対する要求が、急激に

高まっている。インバータエアコンでなけ

れば対応できないような基準となったが、

インド国内ではインバータエアコンを製造

できる企業はない。何が起きているのだろ

うか。考えて欲しい。 
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 クラス分け標準  

測り方の標準の中にはクラス分け標準と

呼ばれる標準もある。クラス分け標準は、

他の測り方標準と同じように、製品やサー

ビスを測るやり方や方法が定められている

のだが、これに加え、測ることによって得

られた値を基にクラスと呼ばれる「等級」

に振り分ける標準である。クラスとして

は、例えば「Ａクラス・Ｂクラス・Ｃクラ

ス」や「ゴールド・シルバー・ブロンズ」

と言ったものや、「☆☆☆☆☆（ファイブス

ター）・☆☆☆☆☆（フォースター）・・・☆

（ワンスター）」のように星の数によって等

級を表すものもある。ゆえに、クラス分け

標準は、測り方の標準ではあるものの、製

品の性能を定めている製品標準の側面もあ

る。 

ただし、クラス分け標準と製品標準を等

級という点で比べると、製品標準は一つの

等級しかないのに対し、クラス分け標準

は、二つから七つの等級を有する点で異な

っている。このような違いがあるため、市

場に流通する製品の数が多くなったとき

に、クラス分け標準は有効に機能する。 

身近な例として、エアコンや液晶テレ

ビ、冷蔵庫などの省エネ性能をクラス分け

する「多段階評価」がある。スライドに示

すように星を用いて性能を表しており、星

が五つあると省エネ性能が高いことを示し

ている。エアコンであっても、液晶テレビ

であっても、星が多いほど省エネ性能が優
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れることが誰でも直ぐに解る便利な表記で

ある。 

仮に、多段階評価を使わなかったらどう

なるだろうか。消費電力を表記すると、液

晶テレビは 60kwh/年、冷蔵庫は 340kwh/年

のようになる。消費者は、それぞれの製品

の平均的な消費電力を覚えておかなけれ

ば、省エネ性能が優れるのか劣るのか解ら

ない。さらに、それぞれの製品について政

府が省エネ基準を設けて、達成率の数値だ

けを表示するとどうなるであろうか。スラ

イドをみてもわかるように、実際には製品

ごとに目標年度が異なっているので、達成

率の分布割合も全く異なっている。エアコ

ンと液晶テレビは目標年度が 2012 年なので

大半の製品が達成率 100%を超えているが、

冷蔵庫は目標年度が 2021 年なので、多くの

製品がまだ達成率 100%に達していない。達

成率を見ただけでは、その製品が製品全体

の中で性能が優れるのか、劣るのかは分か

らないのである。 

これに対し、スライドに示すように達成

率を基にクラス分けし、そのクラスを星の

数で表すと、エアコンであっても、液晶テ

レビであっても、消費者は直感で省エネが

優れる製品と劣る製品を判別することがで

きる。特に、エアコンや液晶テレビなどの

ように、市場に百や千を超える製品が売り

出されているときに、クラス分け標準は消

費者にとって有益なものとなる。 

加えて、測定結果の安定性、再現性が低

い場合に、クラス分け標準は有効である。
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物の重さ、例えば、私たちの体重は、同じ

時に同じ場所で、繰り返し測っても殆ど同

じ値を示すだろう。ところが、血圧、最高

血圧と最低血圧は、同じように繰り返し測

っても、毎回、値が異なってしまう。この

ように、結果の再現性が低い測り方の場

合、数値で表すよりも等級で表した方が、

消費者には解り易い。 

また、製品を製造・販売している、また

は、サービスを提供している企業にとって

は、クラス分け標準により、紛い物や品質

の劣悪な製品を市場から排除でき、製品や

サービスの市場に対する信頼と評判を維持

することができるという利点もある。例え

ば、星が一つしか付されない製品は「性能

が劣っている」と、消費者は直感で理解で

きる。星一つの製品は誰も買わなくなり、

やがて、店頭から消え、市場からも消えて

いくだろう。このように、クラス分け標準

を上手に利用すれば、割と簡単に紛い物と

劣悪な製品を排除することができるのであ

る。 

 遮音等級 

具体的な事例を詳しく見てみよう。スラ

イドには遮音等級と呼ばれるクラス分け標

準の内容を示している。サッシと呼ばれる

窓枠や、フローリングなどの床材の遮音性

能を表す指標として、クラス分け標準が用

いられている。 

最低限の基準として、遮音性 500Hz 以上

ということが定まっており、その中で、五
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つの等級にクラス分けしている。具体的に

は、スライドに示すように、15dB

（decibel：デジベル）以上、25dB 以上、

30dB 以上、35dB 以上、40dB 以上の五つに

分け、それぞれ、等級「なし」から「Ｔ

１」～「Ｔ４」というように表示してい

る。 

例えば、計測値が 27dB や 37dB と表示す

るより、Ｔ１やＴ３と表した方が消費者に

とって理解し易いだろう。このように表し

た方が、市場に対する訴求度が高いだろ

う。このような所にクラス分け標準が用い

られている。 

 防塵・防水等級 

他の事例として防水等級を説明しよう。

防水製品を買うときに、「IP56」や「IP×

4」といった英文字と数字の組み合わせを見

たことがあると思う。これは、防水性能に

関するクラス分け標準である。 

スライドの表に示しているように、防水

性能を水圧などで表しておらず、0～8 まで

の等級で表している。このように等級で表

した方が、消費者が防水性能を理解しやす

いだろう。防水性能は、実際に製品が使用

される状況を作りだし、その状況に「耐え

られるか」あるいは「耐えられないか」を

示した方が、消費者にとっては解り易いの

である。 

どのように使用される状況を作りだして

いるかというと、スライドに記載している

ように、雨が降っている状況を「鉛直から
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60 度の範囲で落ちてくる水滴」と規定し、

それに耐えられるのであれば「3 級」とし

たり、水の中で使用する状況を「連続的に

水没」と規定し、それに耐えられるのであ

れば「8 級」とするように、クラス分けし

ている。 

例えば、防水性能を調べる製品に対し、

消火活動に使うような放水を行い、徐々に

放水の水圧を上げて、何水圧まで耐えられ

るかを測り、「耐水圧××」と表記するより

も、上記したクラス分けの方が、消費者に

とって有益なのである。 

このように、防水性能をクラス分けで表

すことによって、製品の分類が解り易くな

り、製品が「どのぐらいの性能を持つも

の」なのか「どういった状況に耐えられる

ものか」ということが解るようになってい

る。 

ちなみに、スライドに示しているように

「IP×4」という表記を見て、「×」は何を

表しているのだろうかと、疑問に思ったの

ではないだろうか。IP56 を例に説明しよ

う。「IP」の英語二文字の後に二桁の数字で

クラス分けを表しており、IP は Ingress 

Protection の略語であり侵入に対する防護と

いう意味である。そして、二桁の数字で塵

と水、二つの侵入に対する等級を表してい

る。十の位の数字、則ち「5」は防塵に関す

るクラスを表している。一の位の数字、

「6」は防水に関するクラスを表している。

したがって、IP56 は、防塵に対しては 5

級、防水に対しては 6 級ということにな
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る。また、IP×4 という表記の「×」は、防

塵は測っていないことを表している。 

 衝突安全性能試験 

消費者が理解し易い点を優先させた事例

として、自動車の衝突安全性試験を挙げる

ことができる。衝突安全試験は、前面衝突

や側面衝突などの衝突安全性試験や、歩行

者保護試験など、合計で七つの項目の試験

の結果を踏まえ、自動車の総合的な衝突安

全性について５段階のクラスに分けて表記

している。 

スライドに示すように、前面衝突の中に

も、フルラップとオフセットの衝突があ

り、それぞれ細かな測定方法が定められて

おり、数値によって結果が示される。他の

試験項目も同様である。ところが、この七

つの試験項目の数値を、それぞれ公表する

だけでは、消費者にとって直感で理解し難

い。そこで、七つの項目の結果を、単なる

足し算ではなく、項目ごとに重軽を付けな

がら五つの等級に分け、且つ、星の数によ

って表示している。 

このように等級に分けて表示すること

で、消費者の利便性を向上させるという取

り組みも、クラス分け標準の特徴である。 
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 クラス分け標準のリスク  

前節ではクラス分け標準について説明し

たが、ここからは、この標準のリスクにつ

いて説明しよう。 

クラス分け標準は、数多くの製品が市場

に流通しているときに、製品性能などを基

に、色々と分類するのに優れている。さら

に、紛い物や低級品を市場から簡単に排除

できる効果がある。 

ところが、製品間に価格差が無い場合、

最上位のクラスに殆どの製品が集まってし

まい、クラス分けの意味が無くなってしま

う問題が生じる。加えて、同じクラスとな

った製品間では、性能に差があっても、差

別化に使えないという問題も起こってしま

う。また、技術進歩が速い製品などは、進

歩に合わせてクラス分けの基準を迅速に変

えなければならないという問題も生じる。

このようなクラス分け標準に関する問題点

が顕在化した事例を以下に見ていこう。 

 ホルムアルデヒド放散量 

初めに説明する事例は、ホルムアルデヒ

ドの放散量に関するクラス分け標準であ

る。「シックハウス」という言葉を聞いたこ

とがあるだろうか。以前、新築の一軒家や

アパートに住むと、頭が痛くなってしまう

という現象が起きていた。この現象をシッ

クハウスと呼んでいた。 
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シックハウスが知られるようになった初

期の頃は原因が解らなかった。しかし、分

析が進み、塗料や接着剤に含まれているホ

ルムアルデヒドと呼ばれる化学物質が原因

であることが明らかになった。そこで、国

土交通省や厚生労働省が色々な視点で、ホ

ルムアルデヒドが含まれないようにする基

準を提案した。最終的に普及したのが、ス

ライドに示す国土交通省が定めたホルムア

ルデヒド放散量によるクラス分け標準であ

る。この標準は建材や壁紙、接着剤、塗料

などをクラス分けするのだが、その表示は

ホルムアルデヒドが殆ど含まれていないも

のを F☆☆☆☆（エフ・フォースター）と

し、そこからホルムアルデヒドの量が増え

ていくと F☆☆☆（エフ・スリースター）、

F☆☆（エフ・ツースター）、F☆（エフ・ワ

ンスター）とする。 

このクラス分け標準が定められたことに

よって、どのようなことが起こっただろう

か。クラス分け標準が定められた後に、市

場に流通する建材の殆どが、F☆☆☆☆にな

ったのである。なぜなら、建材には天然の

木材が用いられており、天然物からはホル

ムアルデヒドが放出されることはない。ホ

ルムアルデヒドが人為的に配合されている

のは、木材と木材、または木材とプラスチ

ックなどを接着するために用いていた接着

剤である。そうすると、接着剤を変更さえ

すればホルムアルデヒドを放出しない建材

を造ることができる。 
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ホルムアルデヒドが配合されている接着

剤と、配合されていない接着剤の価格差は

殆どない。F☆☆☆クラスの建材より、

F☆☆☆☆のクラスの建材の方が売れるのは

間違いないので、殆どの建材メーカーは

F☆☆☆☆の建材を造るようになってしま

い、市場に流通している建材も、殆どが

F☆☆☆☆になってしまった。このようなク

ラス分け標準を定めても、意味が無いので

ある。初めから、F☆☆☆☆のものを建材の

製品標準とすれば良かったのである。 

一方で、塗料には F☆☆や F☆☆☆の製品

がある。ホルムアルデヒドが配合してある

方が、使用状況によっては、色味や耐久性

などで優れるためである。そして、塗料を

屋外で使用するものであれば、ホルムアル

デヒドが放出されても、シックハウスの問

題は生じない。したがって、屋外用の塗料

には、ホルムアルデヒドが配合されている

製品が数多くある。当然、この製品は F☆☆

などになるが、大きな問題は生じず、販売

できるのである。 

このように、ホルムアルデヒド放出量に

関するクラス分け標準は、塗料には意味が

あるが、建材には意味が無くなってしまう

のである。  
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 日焼け止めクリーム 

クラス分け標準の問題点が顕在化した他

の事例として、日焼け止めクリームの事例

を説明しよう。日焼け止めクリームには二

つの数字が表示されている。一つが PA

（Protection grade of UV－A）であり、もう

一つが、SPF（Sun Protection Factor）であ

る。PA は「+」や「＋＋」、「＋＋＋」のよ

うに、プラスの数で表されている。一方

で、SPF は「50＋」のような数字とプラス

の表記になっている。ところが、以前 SPF

は、「200」や「300」といった数字だけで表

されていた。SPF で表されている値は、皮

膚が赤くなる紫外線量を測定し、クリーム

を塗った時の紫外線量が素肌の時の何倍と

なるかという値である。SPF が「10」であ

れば、素肌に比べると 10 倍までの紫外線

量、「100」であれば 100 倍までの紫外線量

で、赤くなってしまうということである。 

概ね、普通の人が太陽に当あたると、20

分程度で皮膚が赤くなるので、SPF が

「50」であれば、約 16 時間ということにな

る。夏至の東京において日の出から日の入

りまでの時間は約 14 時間半である。そうす

ると、15 時間以上、日光に当たることはで

きないので、SPF の値は 50 であれば、日焼

け止めクリームの性能としては十分であ

る。 

ところが、SPF の値が大きければ大きい

ほど、日焼け止めクリームが売れるという

現象が起きた。ゆえに、SPF の値で数値競

争が起きてしまった。SPF の値が 100 や、
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200、250 というような日焼け止めクリーム

が次々に売り出された。このような製品

は、連続して 24 時間以上、太陽に当たらな

ければ肌は赤くならない日焼け止めクリー

ムである。白夜となる北欧などでなけれ

ば、実用上、殆ど意味がない。しかし、

SPF の値が大きければ大きいほど売れるの

で、どうしても化粧品メーカーは、数値が

大きな製品を作ってしまうのである。この

ような状況を脱するために、業界は数値競

争を「止めよう」ということにした。もち

ろん、企業間で競争を止める契約を結ぶこ

とはできないので、1999 年に SPF の値が

50 以上であれば「50＋」、100 や 200 であっ

ても「50＋」と表記するように標準を変更

したのである。したがって、現在では、日

焼け止めクリームには、SPF50＋と記載さ

れている。こうして SPF の数値競争は概ね

終わったのである。 

このように、SPF に関しては「50＋」と

表記することを定めたので、化粧品メーカ

ーは価格以外で競争する場所が無くなって

しまった。そこで、化粧品メーカーは PA

の表記を替えたのである。PA の値は紫外線

によって皮膚が黒くなる時間を測り、クリ

ームを塗ったときの時間が、素肌の 8 倍以

上であれば「PA＋＋＋」と表記する。肌が

黒くなるには概ね 1 時間くらい掛かるの

で、PA＋＋＋（スリープラス）で約 8 時

間、日焼けを防ぐことができる。実用的に

は十分であろう。ところが、2013 年に、PA

＋＋＋＋（フォープラス）というクラスが
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新設された。素肌の時間に比べ 16 倍の時間

であれば、PA＋＋＋＋（フォープラス）と

書けるように定めたのである。このように

して、競争領域をわざわざ作ったのであ

る。化粧品メーカーは、PA＋＋＋（スリー

プラス）の販売を止め、PA＋＋＋＋（フォ

ープラス）の製品を開発し、売り出してい

った。 

現在、どのような状況になっているかと

いうと、普及版の日焼け止めクリームは、

殆ど PA＋＋＋＋（フォープラス）で SPF50

＋となっている。消費者はなるべく日焼け

したくないので、性能が劣るものを購入す

るというニーズは無い。最も性能の優れた

製品を買おうとする。したがって PA の＋

＋＋＋（フォープラス）と SPF50+の製品を

購入することになる。 

そうすると、それ以外の製品を作っても

意味がないため、PA の＋＋＋＋（フォープ

ラス）と SPF の 50+の製品だけが製造・販

売されるようになった。瞬く間に、市場は

PA＋＋＋＋（フォープラス）と SPF50+の

製品だけになったのである。 

日焼け止めクリームにおけるこのような

現象は、クラス分けが余り役に立たない事

例ともいえる。ところが、クラス分け標準

が少しだけ、活用されている製品もある。

女性用の日焼け止めクリームには PA の＋

＋（ツープラス）で SPF30 の物がある。こ

れは、性能が高いものは肌が荒れる、敏感

肌の方には使えないという問題が存在する

からである。 
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日焼け止めの性能が劣ることによって、

肌に優しいことを宣伝できるのである。実

際に、PA＋＋（ツープラス）のものには、

敏感肌でも使えるようなことが書かれてい

る。あえて性能を落としていることを消費

者に伝えているのである。このようなやり

方は、優れたビジネス戦略である。ゆえ

に、日焼け止めに関するクラス分け標準

が、全く無駄になったわけではないが、男

性が使うような日焼け止めクリームは、全

て PA＋＋＋＋（フォープラス）の SPF50＋

となっている。日焼け止め性能について競

争が終わっているのである。 

このように、最上位のクラスに製品が集

中してしまうことが、クラス分け標準の難

しさである。性能を向上させるためには価

格を上げざるを得ない製品でなければ、各

クラスに製品が散らばらない。クラスを一

つ上げるのに掛る追加コストが、価格を上

げるほどでもなければ最上位のクラスの製

品しか製造されないのである。 

例えば、先に説明した防水等級では、等

級を一つ上げるためには、大きな費用を追

加しなければならず、販売価格を上げざる

をえない。したがって、防水等級の各クラ

スに製品が分散している。ところが、建材

や日焼け止めクリームは、クラスを一つあ

げるために、僅かの追加費用しか掛からな

いため、最上位クラスだけに製品が存在

し、クラス分け標準を定めた意味が無くな

ってしまったのである。 
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 中国の利用するクラス分け標準 

ホルムアルデヒド放散量や日焼け止めク

リームなど、製品ごとにクラス分け標準の

リスクを説明した。次に、新興国企業のク

ラス分け標準化活動によって、わが国の企

業が競争優位性を失っている事例を紹介し

よう。 

試験方法標準は物の測り方が定められて

いるので、これを用いて中国と日本の製品

を測ると、日本の方が優れた結果となる場

合が多い。例えば、スライドに示している

ように、日本製を黒色、中国製を白色で示

すとしよう。横軸の右側の方が、測定結果

が優れているとすると、概ね、スライドに

示すようになるだろう。そうすると、消費

者は、日本製品の性能が優れていることが

容易に解る。 

ところが、ここに中国がクラス分けの標

準化を仕掛けてきたとしよう。スライドの

図のような範囲を「Ａクラス」、それ以下の

範囲を「Ｂクラス」「Ｃクラス」と分類す

る。そして、Ａクラスの製品は航空機の使

用にも耐えられる、Ｂクラスの製品は自動

車や船舶の使用に耐えられる、Ｃクラスの

製品は電化製品の使用に耐えられるクラス

としたとする。そうすると、航空機用の製

品として、最も優れた性能を示す日本の製

品であっても、Ａクラスの製品として中国

の製品と同じクラスになってしまう。性能

と価格が比例するのであれば、Ａクラスの

中で最も安価な製品が航空機用製品として

採用されるであろう。購買側はＡクラスの
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中の性能差に着目してくれないのである。

言い換えると、同じクラスの中で性能によ

る差別化が出来なくなってしまうのであ

る。このような現象も、クラス分け標準の

大きな特徴である。 

では、日本企業は、どのように対抗すれ

ばよいのだろうか。上手く対抗した業界も

ある。例えばコンデンサの業界。スライド

に示すように、ＡからＣまでのクラスを作

られてしまったので、日本のコンデンサ業

界は追加する提案を行った。Ａクラスを、

ＡＡクラスとＡクラスに分けたのである。

そして、スライドに示すように性能の優れ

た三つの日本製品だけが、ＡＡクラスにな

るように分けたのである。これによって、

日本の製品だけが非常に高い性能を持って

いることが、クラス分け標準により解るよ

うにしたのである。 

このやり方、このような標準化戦略は、

一見すると簡単なように見える。いつでも

駆使できるように見えるが、実際は難し

い。このようにクラス分けをするからに

は、ＡＡクラスで無ければならない製品群

というのが必要である。例えば、Ａクラス

が航空機とすると、ＡＡクラスは、超音速

機であるとか、宇宙ロケット用とかであ

る。すなわち、ＡＡの範囲の性能がなけれ

ば使えない分野があるからこそ、クラス分

けをする意味が出てくるのである。ところ

が、現在の日本の製品の多くは、オーバー

スペックの状態にある。日本製品が示すよ

うな高い性能は、市場が求めていないとい
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う所まで達している。したがって、Ａクラ

スとＡＡクラスの間にある壁を説明するこ

とができないのである。 

ＡクラスとＡＡクラスの間に高い壁があ

り、壁の右側の製品でなければ使えないと

いう市場が無ければならない。しかし、都

合よく、そのような市場は見つからない。

また、市場があったとしても、市場の規模

が極めて小さくて、ＡＡクラスを除いたＡ

クラスの方が、規模が圧倒的に大きな場合

が多い。すなわち、規模の大きなＡクラス

を中国に奪われ、規模の小さなＡＡクラス

だけが日本に残るということになってしま

うと、企業が利益を生み出すのは難しくな

る。 

このようにクラス分け標準を活用して、

新興国、特に中国が日本の市場を奪ってい

る。中でも、鉄や鋼管、高分子プラスチッ

クなどの材料の分野で、このような標準化

が始まっている。これにどうやって対応し

ていくのか。これは、日本企業の課題とな

っている。是非、多くの人が色々な知恵を

出して欲しい。 
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