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独占成立期における工場制度の発展

← -G. C. Allenの金属・機械工業の構造分析を中心にして一一

坂本和

I は じ め に

周知のように， 19世紀の最後の 3分の l期から 20世紀初年代にいたる時期

は，一方では「大不況」期をさかいとして独占が形成され，産業資本主義が独

占資本主義に転換する時期であり，他方では個別企業においては， ["能率増進

運動」にはじまり「科学的管理運動」の進展壱とおしてあたらしい資本主義的

経営管理の体系が成立してくる時期である九 ところで， このような重要な資

本主義経済の変化をひきおこしたこの時期は，さらに資本主義経済の基礎過程

である生産過程ではどのような変化をともなっていたのであろうか。この問題

壱工場制度の発展過程として追求しようとするのがわたくしの意図である九

さて，本稿はその作業の 1っとして， G. C. Allen の Thelndusfrial Deve-

lop刑問tof Bi州 ungha刑酬dthe Black Cou叫叩，1860-1927， 1929を紹介し土

うとするものである九本書は表題の示すよう仁， イギリスの金属・機械工業

の中心地であるパーミンガム=ブヲヅグ・カソトリ地域の産業構造を対象とす

るすぐれた構益分析である。そこでは， 1860年代と 1890年から 1920年にし、た

る時期の 2つの段階の構造を対比しながら，第 1に支配的な産業の型がどのよ

1) 野口祐「経嘗管理論史J196f1年，第1.2，3.4章轟開門
2) したがって! これから工場制度というときには; さしあたりその生産過程の冊面だけを問題に
するととにな o.

3) とれまでに， G‘C.Allenの前掲書をなんらかのかたちで紹介しているものとして，つぎの論
文を上むととができる一一井上官、勝z 向叩謂負制l工場制定について， r国民経済雑誌」第四巻第
2号， 1955年8月，外池正治，西部ミッドラソズにおける産業構造の展開過程について， r一橋
論叢」第四巻第4号 1957竿10月:Ao Fo:x:. "Industrial Relations in Nineteenth-Century 

Birmingham "， OXf01'd Ec.onomio Papers， New Series， Vol. 7. No. l，' 1955.また， Allen， 
" Metll口 d~ of Industrial Organisation in the West Midlands， 1860-1927"， E叩nom~t

Histo吋， Vol. 1. No. 4， 1929は Allenの前掲書の要約論文である。
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うに変化するか，第2にその過程で産業におけz生産組織形態がどのように発

展するか，という産業構造の 2つの側面の変化があきらかにされている。わた

しはこのアレ Yの分析を，第 Lに金属・機械工業における工場制度の普及過程

はどのように進展するか，第2にこの過程で工場制度それ自体の性格がどのよ

うに発展するか，という 2つの視角から紹介してみようと思う。

ところで，工場制度の発展を追求しようとするとき，金属・機械工業のそれ

を対象とすることの意義はどこにあるのか。いうまでもなく，イギリス産業資

本主義の発展を先導し， 19世紀中期においてもその再生産軌道の基軸をなして

いたのはランカ yャ地方の綿工業であれこれに対して 19世紀中期のパーミ γ

ガムを中心とするウエスト・ミ v ドフンド地方の金属・機械士業はまだ， i世

界の工場」における第2次的重要さしかしめていなかった。しかし， 19世紀末

期から展開する独占の成立過程を先導し，イギリ月独占資本主義の再生産軌道

の基軸壱なすようになるのは， まさにこの金属・機械工業にほかならなかヲ

たぺ この点から見るとき， 金属・機械工業の工場制度は，独占成立期あるい

は独占資本主義段階そのものを代表す石一一イギリスの場合だけでなく一般的

にも 典型的な工場制度であるということができる。したがって，いまもし

わたしたちが，乙の独占資本主義段階の工場制度に視点をすえながら，それ壱産

業資本主義段階の工場制度と対比しその発展をたどろうとするならば，イギロ

スの産業資本主義段階を代表する 19世組中葉においても綿工業ではなく金属・

機械工業を分析対象としてとりあげることがぜひとも必要になるであろう。ア

レソが独占成立期をはさんで 19世紀中期と 20世紀初頭の産業構造を比較分析

じようとしたとき，分析対象を金属・機械工業の中心地としてのミグドラ Y 下

地方にさだめた意味もまさにこの点にあったのであれ ぞれをいま工場制度の

発展の視角から紹介してみようとする意味もそこにある。ウエスト・ミヅドラ

Y ドという一地方の産業構造の変化は，この時期の資本主義的生産構造の変化

4) この点については.遠藤湘吉繍「帝国主義論」下1965年，第3章，入江節次郎「独占資本イギ
リスへの道J1962年a 第4章，生川栄治「イギリス金融資本の成立J1956年，第1.2章を参照。



独占成立期仁おける工場制度の発展

の縮図であったのであ石。

E 産業部門構成の蛮化

(385) 43' 

アレ Yは産業構造分析の第 1の視点として，産業部門構成の特徴とその変化

をあきらかにしている旬。 ここではあとの説明の前提として必要な要点をかん

たんに整理しておこう。

一般的に産業は，自然に存在する素材が種々の過程壱へて完成品となっ 1消

費されるにし、たるまでの生産段階の特徴にもとづいて，分類されることができ

る九 この生産段階による分類を金属工業に視点をおいて行ってみると， 産業

は第 1に原料採掘部門，第 2に精錬部門，第 3に加工部門に区分されうる o 加

工部門はさらに，第 1に精錬部門からえられた金属塊を土としてさらに後の加

工に適する形状の素材，たとえば棒，板，線材，管，鍛造品などに加士する部

門=圧延・鍛造部門，第 2に金属素材壱つかって形状の単純なあるいは単一の

部分からなる製品を加工する部門=令物工業部門，第 3に多くの部分品を組立

てて複雑な構造の製品に加工する部門=組立品工業とくに機械工業部門にわけ

られる九

さて，このような産業区分に立ってみるとき，この地域の産業構造の部門構

成の変化はどのように把握されうるであろうか。この地域は.18世紀後半とく

に 1770年代以後イギリス金属工業の中心地として，すなわち一方では 16世紀

以来の金物工業壱継承しながら他方ではあらたにサウス・スタフォードyャの

鉱物資源に立脚した製鉄業の中心地として，急速な発展を開始した。そしてこ

の方向での発展は 19世紀前半をつうじてつづき. 1860年代においてその発展

の絶頂期に達していた。 就業人口によって 1860年段階の産業の相対的比重を

5) Cf.， Allen， The Tηdust内 alDevuopment 0/ Bげ例同gham酎 Idthe Black Countt'y， 1860-
lf)27. 1929， Part 11， Cha_p. 1， 11， III; Part III; Fart IV， Chap. 1. II. III; Part V， 
Chap. 1， II. 

6) 三戸公「装置工業論序説J1957年， 5-6ベー γ。
7) 一般にj 金属工業とし、うときには精錬業I 圧延・鍛造業p 金物工業までを含むが，これからは
ひとまず組立品と〈に機脱工業まで含めて金属工業として説明する。 ζれがこれからの説明の主
要な対象である。
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示してみると，表A欄のようになっている。これによzと，この地域の産業構

造は，一方ではほぼプラヅグ・カ Y トリ地域全域に分布している石炭・鉄鉱石

採掘業と製鉄業一一精錬部門と圧延・鍛造部門を含んでいる一ーと，他方では

著し〈多種にわたる金物工業をその基本的な 2本の柱として構成されているこ

とがわかる。これに対して，組立品とりわけ機械工業はまたほとんど重要な地

位をしめるにいたっていない (Allen，めid_， Part I!， rhap. !， II， III以下，本文中

にカヅコで示す章またはベージは Alle:l， ibid.，のものである)。 この段階において

は，この地域の製造業者たちが必要とする諸種の機械の多くはまだ自家製造さ

れていたのであれ独自の機械工業として完全に自立する段階に達し1いなか

ったのである (p.62)。

さて， 1875年から 1886竿にわたる「大不況」期を分水嶺として， との地域

の産業構造は 大転換をとげる ζ とになった。それを規定した 2つの大きな事

情があった一一ーその第 1は，資源の枯渇ととりわけ新製鋼法の確立によるこの

地域の製鉄業の決定的衰退=製鉄中，t，-地の海岸地域への移動であれ第 2は，

「大不況」期争左おして激化して?をた外国土の競争土ぞれによ:i¥金物工業の既

得市場の喪失という事態である (P，，'III. Chap. JII， IV)。この結果， I大不

況」期を血けだした時には，この地域の産業構造は前期とはまったくちがった

発展方向へ転換しつつあった。すなわち， 1890年代以降，既成産業である製

鉄業と金物工業が衰退ないしはその相対的比重を低下させたのに対し，それに

かわってあたらしい産業とりわけ自転車，自動車，電気機械，工作機械という

機械工業が急速に発展してきた。この発展方向はさらに第 1次世界大戦の過程

で決定的に促進され， 1920年代には 1860年代とはまったくちがった性格の産

業構造が確立した。表B欄をみてみよう。これからわかるように， 1920年代の

この地域の産業構造は，石炭業，製鉄業にかわって登場した機械工業を発展の

基軸とし，この機械工業の要求する部分品，素材の製造に転身しえた旧来の金

物工業ーーとくに，ねじ・ポーノレト・ナット・リベット製造業，真ちゅう製造

業，鋳物製造業，製管業 ，ないしはそのためにあらたに登場した工業ーーと



バーミンガム=ブラック・ヵ γ トり地域の産業別就業人口。

1860年(A) 産業名 1921年倒
的，000-30，000人 f 石炭鉄鉱右 下人

I r銑鉄 1，800 
L 1錬 鉄 11.900 

15，000-20，000 釘(打ち釘・機械製釘 2，000
7，000-10，000 真ちゅう 非鉄金属 37，700 

|銃 3，200
L 宝石細工ー装飾品 25，600 

3，500-7，000 rボタン 3，800 
|馬具 2，300 
|針・ピン 4，500 
|錠前・鍵 6，500 
| ポールト・ナット・もくねじ 18，200 
L ガラ久 5，400 

チェーン・錨 5，700 
ブリキ製品ー塗物 6，000 ? 
車両 10，600 
ペシ、 4，000 ? 
時計 2，500 
針金ー針金加工品(金網ー鉄索 2，300
刃物 10，40日
容 器 9，100 
鉄製寝台 3，900 
νγカ守・タイノレ ? 

鉄管・鋼管 16，700 
化学製品 4，100 
計量機械・実験機械 4，800 
工作機械 4，100 
鋳物(鉄・鋼 15，100
鍛造品(鉄・鋼 4，600

吉岡 7，400 
建 築 4，200 

自転車 64，800
自動車l
自転車・自動車用部品 14，900 
電気機械 16，400 
ゴム・グッタベノレカ 11，500 
ヨヨア・チ冨ヨレ ト 8，500 
醸 造 5，700 
人絹 3，000官

注 1) アレゾは， 1861年の数字を主として，Ccnsus 01 Engl開 dand Wales R噌orts，
1861および， S. Timmins， Birmi，旬 gham剛 dthe Midlaηd Hal'dware Dωt f'ioe~ 

1866から， 1921年の数字を c，旧制 ofEngland側 dWaZes Retorts. 1921から
抽出している (Allen，ibid.， pp. .97， 469-461)~ 

2) この範囲のものはこのほかにも多数あるが， ここでは， 後の発展をみる上で重要
なものだけを柚問してある。

3) 印は，不明または引用者の推測を示す。
4) ちなみに， この地域の人口は， 1861年から 1921年のあいだに， 819，000人から
1.855.000人に増加している (ib"'.，p. 458)。
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独占成立期における工場制度の完艮 (387) .. 
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〈にゴム製造業一一壱その衛星群とする部門構成に転換していた。機械工業の

発展と結合しえなかった金物工業の多くは，衰退ないしは相対的比重の著しい

低下をよぎなくされたのである (Part!V， Chap. !， 11， III; Part V; Chap. !， I1)。

製鉄業，金物工業の中心地から，機械工業の中心地への転換，これがこの地

域の産業部門構成の変化の基本線である。

百 工場制度の普及過程

アレY は産業構造分析の第2の視点として，それを構成している各産業部門

lにおける資本主義的生産組織の発展段階をあきらかにしているヘ わたしは，

ここではこれを工場制度の成立領域はどの範囲かという視角から整理してみよ

つ。

1 発展段階規定

いうまでもなく，資本主義的生産組織は二重の構造をもっている u すなわち，

第 1はその基礎規定である資本主義生産=経営の発展段階であり，第 2はそ

れに対応した商業資本の存在形態である的。アレ Y もまた経常形態の 3つの発

展段階を規定し，さらにそれらを問屋制度 factorsystemと工場制度 factory

systemという基本的な 2つの生産組織形態に<<っている (pp.114-115， 151-

158) 

第 1 家内労働者 domesticworker=小親方経営 garret-master ここで

は手工業親方=熟練労働者が，家族労働を主体とし，ときには 2-3人の徒弟

、と見習職人をつかって作業をしている。

ところで，これらの小経営の生産は現実にはさらに商業資本家としての買占

人 factotによって組織されている。買占人による生産組織は基本的につぎ

の3つの機能をとおして行われている一一第 1に小経営に対する原料の独占的

8) Cf.. Allen， ibid.， Part II. Chap. IV， V， VI， VII; Part IV; Chap. IV， V; Part V， 
Chap. I1I. 

'9) レーユン「ロジアにお吋る資本主義の尭展Jrレーユゾ全集」大月書居刊j 第3巻第5. 6章;
および姻江英一「改訂産業資本主義の神『造理論J1~62年 z 第 3 章第 2 草参照。



独占成立期における工場制度の尭展 (389) .， 
販売と製品の買占，すなわち広い意味での買占機能，第 2に小経営を特定製品

の生産過程の分業系列に編入し，小経営の生産を結合・調整する機能，第3に

小経営に対する金融=高利貸機能。いわゆる問屋制度による生産組織である。

他方，この段階における買占人は文字どおりの商業資本家であり，かれが作業

場の経営を結合している場合はめったにない。これがこの段階の生産組織形態。

である。

第 2 作業場経蛍 workshop ここでは作業場経蛍主が 5~6 人からせし、

ぜい 50人程度までの手工業労働者を結集し，かれらを単純協莱さらには分業に

もとづく協業に組織している。

ところで，作業場経営は一方では著しく生産工程の分化を促進 F一るにもかか

わらず，他ノbーではそれらを 1つの作業場に結合するに十分な技術的塞礎をもた

ないため，つねに小経営一一小親方経営や小作業場経営 を再生産してし、く。

そこで作業場経営主は，これらのものを商業資本の機能を槙粁として組織しな

ければならない。したがって， この段階においては，問屋制度の諸機能は多く

の場合大作業場経営=マニ t プアグチ 1 アの付属機能に転化しているのこれが

との段階の生産組織である。こうして，手工業的技術にもとづく資本主義的経

営の最初の 2つの発展段階には，つねに問屋制度による生産組織が結合してい

る。

第 3 工場経営 factory ここでは経営主が動力機械を使用し， 50人以上

の労働者を使用している。 l資本主義的経営のこの発展段階においてはじめて，

これまで分散的であった生産が 1つの作業場に集積されうる技術的基礎が成立

し，産業資本家としての工場経営主による生産組織，つまり工場制度が成立す

る。これによってこれまでの商業資本の生産組織機能は決定的に産業資本の機

能にとってかわられ，商業資本はたんに販売機能を担当するにすぎなくなる。

ところで，動力機械の導入が工場の成立の決定的指標であることはし、うまで

もないが，その場合，アレ γにおいてはかならずLも明確でないが，機械が体

系的に作業場=マユュファグチュアに導入されるということが重要である。す
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なわち，マニュファグチェアへ機械が導入される場合，まず第 1段階として，

機械が単独であれこれの部分工程に導入される。しかし，この段階では依然と

して本来的マユュファグチ z アの分業的基礎が継承されており，分化している

生産工程を 1つの作業場に結合するに十分な技術的基礎が成立していない。こ

れは士場への過渡形態としての「近代的マユュファクチュア」の段階である。

そこで第2段階として，機械が機械的動力を積粁として少くとも基幹工程へ体

系的に導入され，手工的技術にもとつく生産工程の分割が機械技術にもとつい

て再編成される。このような機械体系の成立によってはじめて，分化している

生産工程を 1つの作業場に結合できる基礎が成立し，マニュファタチュアは工

場へ発展するのである叫。

z 士場制度の普及過程

このような一般的規定を前提にして，これから具体的な生産組織の発展をみ

る。これからの説明は 1860年代と 1890年から 1920年にし、たる時期という 2

つの段階を対比する方法をとるが，個別部門の説明をするまえに全体構造の発

展傾向を把題しておこう。

主ず 1860年代においては，どのよ号な生産組織形態が支配的であったであろ

うか。もちろん現実に各産業部門で存在する経営形態は重層的であるが，ここ

では全体構造の特徴を把握するために，支配的な経営形態はなにかとし寸視点

から，産業を大きく 3つの類型にわけてみよう一一第 1は小経営がまだ支配的

な産業，第2は小経営と大経営←一大作業場経営と部分的には工場ーーが並存

している産業，第 3はすでに工場が支配的になっている産業。これにしたがっ

てこの地域の主要な産業を分類してみると一一

第 1の部類には，打ち釘，銃，宝石細工・装飾品，真ちゅう加工品，ポタ γ，

馬具，針，錠前・鍵，ポーノレト・ナット，その他種々の金物類の製造業，

第 2の部類には，石炭・鉄鉱石採掘業，ガラス，千ェ一人刃物，容器，ブ

10) K. Marx， D酎 Ka戸畑'.邦訳，青木文庫版，長谷部文雄訳，第1部第13章第 1節および第S
節若手，問。
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リキ製品・塗物製品の各製造業3

第 3の部類lこは，製銑業，錬鉄製造業，鉄圧延・鍛造業，車両製造業および

針金加工品，ベン，切断釘の各製造業，

がはいるであろう (Part!I， Chap. V， V功。この分類によれば，まず第 1に金物

工業と組立品工業では，いくつかのすでに大経営の支配的な製造業があるにも

かかわらず，全体としてまだ小経営が圧倒的に支配的である。ここでは買占人

による生産組織つまり問屋制度が支配的であることはいうまでもない (PartII， 

Chap. VII)。 これに対して鉄精錬業と圧延・鍛造業では，すでに工場制度が支

配的になっていることがわかる。こうして，大きくいって最終製品部門と素材

部門のあいだには，生産組織形態において著しい対照がみられるのである。

さて 19世紀中期のこのような生産形態は， 1875年から 1886年にいたる

「犬不況」期においても根本的変化をうけることなく存続していた C しかし，

1887年から 1914年の期間には後述のようなあらたな機械制生産の発展が行わ

れ，とりわけこれまで小経営左問屋制度が支配的であった完成品部門で工場制

度の急速な普及がみられた。このあたらしい発展傾向は第 1次大戦によってい

っそう促進され.1920年代にいたって一段落壱画すことになった。これによ

ってはじめて，ウエスト・ミッドラソド地方の産業構造は全体として工場制度

の支配的な構造に発展じたのである (PartIV， Chap. IV， V および PartV， Chap 

III)。

そこでつぎに，この展開過程壱産業部門別にみていくことにする。問題の焦

点は，工場制度の普及過程にすえられている。

(1) 金物工業部門

1860年代

さきに示したように，この部門ではもっとも小経営が支配的であり，問屋制

度が生産組織の支配的形態をなしていた。しかし，例外的であるとはし、えいく

つかの製造業では工場制度が成立しており，後の段階の発展方向を先駆的に指

示していた。たとえば，そのもっとも代表的なものは針金加工業である。その
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典型的例としてピγ製造業をとりあげてみよう。 1820年代はじめまでピ Yは一

系列の段階的手作業によってつくられていた。しかし， 1824年にアメリヵで一

回の操作でピ Yを作る自動機械が発明された。 この機械がその後 20年間にイ

ギリコえでも急速に普及し，生産のますます多くの部分が少数の工場に集積され

ることになった。その他， もくねじ，ホヅグと留金，へヤピγ，金網，鉄索の

製造にもおなじ形態の機械制生産が成立していたか， あるいはしつつあった

(pp. 109-110， 139-140)。この場合，ピY製造の例が典型的に示しでいるように，

針金加工における機械制生産の発展は，なん人かの労働者が道具かかんたんな

機械壱つかって順次に行ってし、た段晴的作業を1ベ亡同ーの機械が同時に遂行

するようになる，いわゆる結合式機械の成立というかたち壱とっているが， こ

こには単一の部分からなる製品 金物ではこれが支配的なかたちである

の大量生産が先駆的に実現されていたのである。

このほかに，切断釘製造業 (pp.110， 139) とベ Y製造業 (p.138)においても，

程度の差はあれおなじ形態の機械制生産にもとづ〈工場が成立していた。しか

し全体からみれば，これらの製造業の比重は小さくまったく例外的であったn

1890年代以降

金物工業部門ではこの段階ではじめて工場の広範な普及がみられ，工場制度

が支配的な生産組織形態となった。容器，刃物，錠前，針，ボーノレト・ナット，

真ちゅう加工品の製造業ではとりわけ急速な工場の発展がみられた (pp.326 

.328)。

この場合，このような発展を規定した 3つの大きな要因があった。すなわち，

19世紀中期の多くの金物工業は，主としてつぎの 3つの事情によって機械制生

産と工場の発展をさまたげられていた一一第 1は要求される製品の著しい個別

性が機械加工の必要を小さ{していたこと，第2はこの部門のもっとも主要な

労働対象である錬鉄の性質が機械加工に不適切であったということ，さらに第

3は当時の原動機である蒸気機関がこの部門で支配的な小経営にとっては不適

当であったということ，である c これらの障害は 1890年以降， つぎのような
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かたちで解決吉れていったのまず第 1に，規格化された製品に対する需要の増

大である。これは 1つには一般的に完成品としての金物に装飾的要素の少い規

格品が要求されることになったことによるが，そのもっとも大きな要因はこの

段階にあらたに出現してくる機械工業からの規格部品に対する需要であ勺た。

これによって，多〈の金物工業には機械部品工業に転身し，機械による規格部

品の大量生産へ移行する道がひらかれた。第 2に，この地域の金物工業の主要

素材として鋼が錬鉄にとってかわった。これによって，プレスと工作機械によ

る加工が前進し，金物工業にとって機械の演ずる役割が著しく増大した。第3

に，蒸気機関にかわってガス機関，石油機関，さらに電動機という一連の軽便

な原動機が導入された。これによって，これまで作業場経営にとどまっていた

ものが機械を導入して工場に発展する大きな可能性が生れた (pp.314-316. 447)。

こうして.19世紀中期において工場の発展を阻止していた 連の要因が解決さ

れることによ bて，一方では機械造型法 lllachine-moulding，ダイカスト法

diecastinι 落し鍛造法 drop-forgingとしサ金属加工における大量生産方式が

広範に普及し，他方ではプレス機械やで作機械が一般的に導入きれ.1890年代

以降多くの令物工業において工場が急速に発展したのである (pp.316-317， 336， 

414-416)。

(劫組立品工業部門

1860年代

この段階のもっとも特徴的な組立品工業として，まず銃製造業の生産組織壱

説明しよう。いうまでもなく，銃の製造は銃身，銃機，照尺，引金，さくじよ

う，銃剣などの多数の部分品の製造と組立・仕上の過程からなっているが，こ

のそれぞれの過程に製品別，作業別の広範な分業が行われていた。ところで，

この段階においては多数の部分品製造と細分化した組立・仕上の個々の作業工

程が，すでに大経営で行われている軍用の銃身，銃剣，さくじようの製造の場

合をのぞけば，ほとんどすべて小親方経営ないし作業場経営で分散的に行われ

ており， 買占人としての銃製造業者 mastergun-makerがこれらの分散した
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生産の結合・調整の機能を果していた。とれが銃製造業に支配的な生産組織形

態であった (pp.116-120)。

ところで，この地域の銃製造業には軍用銃部門と猟銃部門という 2大部門が

あったが.1860年の段階では生産形態の点で2つの部門のあいだには根本的な

差異はなかった。たいていの銃製造業者は両方の製品をあつかっていた。しか

し.1860年代のあいだに 2つの部門の生産形態のあいだには大きな差異が生ま

れてきた。猟銃の製造はこれまでのように小経営で行われてきたが，軍用銃の

製造の大部分は急速肥大工場に集積されていったからである。当時，軍用銃部

門を急速に工場段階へ発展させた 2つの要因があった。 1つは.1850年代から

70年代のはじめにかけて勃発した一連の戦争 クリミヤ戦争，アメリカ南1じ

戦争，仏独戦争 がもたらした小銃に対する大量需要であれもう 1つは，

これに対応しておこった銃の様式の変化 60年代における口装銃から後装

銃への転換 70年代はじめにおける広径銃から小径銃への転換 ーであったu

この 2つの要因に対応す5ために 50年代末から 60年代にアメリカから「互

換性原理 I"interch剖 1geableprinciple" にもとづく大量生産方式が導入さ

れ，専用機械にも Eづく軍用銃工場が設立されたのである。この工場がさらに

「流れ作業Jμflowproduction" の原理にもとづいていたかどうかはアレン

の叙述からは確認されえないが， いずれにしても 1861年に設立された Bir

即時hamSmall Arms Companyは組立品の大量生産壱実現したこの地域で

最初の工場をもったのである (pp.185-191)。しかしもちろん， ζ の段階におい

てはこのような工場はまったく例外的であり，これが一般化するのは 1890年~

以降のことである。

さて，この段階にはもう 1つの類型の組立品工場があった一一機械製造工場

である。この段階においては，この地域の製造業者が必要とする機械の多くは

まだ自家製造されており，それらが独自の製造業として完全に自立していな古L

ったが，需要の増大しつつあるいくつかの機械，たとえば蒸気機関，引抜機，

正延機，プレ旦，ポソプ，はかりなどの製造はしだいに独立の機械製造業者の
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手にうつっていった。しかし，これらの製造業者も一般的にまだ多様な機械の

受注生産壱行っており，ある特定機械の専門製造業者の段階にまで発展してい

なかった (pp.62， 181， 291-292， 334-335)。車両製造業はこの地域でもっとも専

門化が進み，しかももっとも大規模な機械製造業であった (pp.73-74， 135)。と

ころで， これらの機械製造はたしかにすでに機械による機械の製造として叫工

場で行われていたが，これらの工場はさきに示した軍用銃工場とは著しく異な

っていた。それはまだ万能機械にもとづく多種少量生産の段階にあったのであ

の，万能職場ないしはせいぜい機種別職場作業組織にもとづく工場であったと

考えられるからである問。 しかもこの段階の組立品=機械ム場としては，これ

が支配的であったのである。

1890年代以降

すでに 1860年代に軍用銃工場によって先駆的に示されていた組立晶の大量

生産工場は， 1890年代以降あらたに出現した自転車，白動車，電気機械などの

機械工業に継承され，急速に一般化していった。との場合， これらの機械製造

士場は明確に一重の原理にもとづく大量生産#実現していた。すなわち，それ

はなによりもまず「互換性原理jにもとづく規格品の大量生産を行っていた。

そのために，大量の専用ないしは単能機械が装備されていた。さらに，それは

「流札作業」原理にもとづく大量生産を実現していた。そのために，一方では

これまでの機種別職場作業組織が部品ごとの品種別職場作業組織に編成がえさ

れ，他方ではそこでつくられる部品が順次に組立ライ Y の各段階に流入してい

く作業組織が成立していた。こうして， この段階に成立する典型的な機械工場

は二重の大量生産原理にもとづいていたのである (pp.336， 416-420)。もちろん，

この段階においても機械製造のすべてがこのような大量生産にもとづいていた

わけではない。たとえば，多くの工作機械の製造は依然として多種少量生産の

段階にとどまらざるをえなかった正考えられるからである。しかし，この段階

11) J. E. Je茸erys，.Tlie Slory of the Engineers， 1800-1945， 1951， p. 51 
12) IbiiL p. 53， まt 作業組織形態の詳細については 謀利重陣「工場管田J1950年j 笛4章

参照。
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の機械工業における典型的工場はもはや後者ではなかったのである。

(3) 圧延・鍛造部門 ここではとくに鉄圧延・鍛造業壱問題にする。

1860年代

19世紀にはいって，とくに 1840年以降，建設用鉄材， ボイラー用鉄板，装

甲鉄板，車両用部品など鉄加工品の重量化が急速に進んだが，これはこの部門

の基幹工程である圧延工程と鍛造工程へのあたらしい大型加工機械の導入によ

ってはじめて可能であった。したがってとの部門では，この段階ですでに各種

圧延機，蒸気ハ :/7ー，製管用引抜鍛接機などが一般的に採用されており，工

場への生産の集積が進んでいた (pp.91-94， 135， 193)。

1890年代以降

この段階になると，加工機械の大型化と高速化がし、っそう進み，したがって

工場の規模も著しく拡大したが，これはすぐれて新製鋼法の成立にもとづいて

いた。新製鋼法は主として 2つの側面から圧延・鍛造業の発展を促進したと考

えられる。まず第 1に，新製鋼法によって鋼の大量生産が可能になった。とれ

は必然的に後続の生産工程の高速化を促進した。さらに第 2に，熔鋼法として

の新製鋼法によって，任意のとくに大型の鋼塊を製造するととが可能になった。

これは任意の大型製品なし、し連続的製品の大量生産移可能にした13)....こうして，

1860年代においてすでに工場段階に達していたとはいえ，主として労働対象=

錬鉄生産の発展段階一後述ーーに規定されて大量生産の発展を悶止されてい

た圧延・鍛造業は，新製鋼法の成立によって 2つの側面から大量生産を実現で

きたのである。

(会)精錬部門 ここでももっぱら鉄精鋭業を問題とする。

1860年代

この部門においてはこの段階のもっとも大規模な経営が発展していた一一一

製銑過程 この過程の特徴的な労働手段である熔鉱炉は.18世紀前半まで

13) c. Singer， E. J. Holmyard， A. R. Hall， & T.1. Williams (ed.). A H:叫 ory01 Tech 

no!ogy. 1957， Vol. V，邦訳，筑摩書房刊，第10巻， 497-498ベージ。
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炉容の拡大による生産力の発展壱著しく制限されており同， それはまだいわば

「単なる容器J=精錬部門における道具の段階にあった。 しかし， 18世組後半

以降，第 1に硬度のひくし、木炭から硬度の高いコークスへの燃料転換，第2に

ふい ζ による送風から V リγ ダー送風機への転換と送風機への蒸気機関の結合

が田，熔鉱炉壱「装置J=精錬部門における機械として成立させ，炉容の拡大に

よる生産力の上昇を可能にした明。 さらに，蒸気力送風の確立は同一場所にお

ける多数の熔鉱炉の建設=1装置」の単純協業を可能にした町。」うして，この

段階においては， 週生屋両 130~150 トンの能力舎もワ炉 3 基をもって構成さ

れる製銑工場が典型的な生産単位ととEっており， そこでは普通 100~130 人の

労働者が雇われていたといわれる (pp.145-146)。

錬鉄製造過程 この過程はム般に，精錬工程，鍛接工程，圧延工程という

3つの工程からなフていたυ まず鍛接工程と圧延工程についてみれば，ここで

はすでに蒸気力を利用したハY マー，鍛FF機，圧延機が一般的に導入されてい

た。しかし，問題はバヅドノレ炉による精錬工程にあった。この中心的工程は，

後続の工程とは対照的にまだパッドノレ工の手による境枠作業によって遂行され

ていた。 18世紀後半のパッドノレ炉の導入はもちろん可鍛鉄の生産方法を大きく

変革したが，その方法自体はまだ手工的熟練を克服していなかった。したがっ

て，この工程では炉容の拡大による生産力の上昇は手作業の能力の範囲によっ

て制限されており，生産の増大はもっぱら炉数の増大に依存せざるをえなかっ

た (pp.146-148， 285)。バッドノレ炉はまだ「装置」として確立しておらず， 1単

なる容器jの段階にとどまっていたのである。こうして，一方では鍛接・圧延

工程で機械が導入されていたとはL、え，基幹工程である精錬工程で機械=1装

置Jが成立していないこの過程は，全体としてまだ工場段階に達してし、なかっ

J4) 大柄内暁男「近代イギリス経済史研究J1963年， 183-185ベージ。
15) H. G. Roepke， Mo山 ments01 tke Britisk Iron a吋 SteelInd制作'y-1720向 1951，1956. 

pp. 21-22. 
16) 己こで適用した「単なる容器」および「装置Jとし寸概意の規定は，まったし三戸公民の前

掲書の規定によっている。とくに第1章を参照。
17) 大j河内暁男，前掲書， 183-184ページ。
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たのであり，いわばマユュファグチュアの最終形態としての「近代的マニュフ

ァクチュア」の段階にあったと考えることができる。当時の典型的な生産単位

は，パッドノレ炉1O~20 基，塊鉄炉 1 基，蒸気ハンマー 1 基， 鍛圧機 l基， 再

加熱!P 2~3 基，圧延機 2 基から構成されており，そこでは約 250 人の労働者

が雇われていたといわれる (pp.147-148)。

このように，製銑過程と錬鉄製造過程は，いずれにおいてもすでに大経営が

発展してし、たとはいえ，それぞれの基幹工程における労働手段の発展段晴を異

にしており，したがって経営形態の発展段階を異にしていたのである。

ところで，己の地域の大製鉄業者の多くは己目 zつの精錬部門と圧延・鍛造

部門を兼蛍しており，さらに採鉱部門を結合している場合も多かヮた。このよ

うな兼営企業 integratedfirmがこの地域の製鉄企業の典型をなしていた(即

148-1日)。 しかし，この段階の兼営企業にみられる異種部門の結合は，かなら

ずしも労働過程そのものの技術的合理性k もとづ〈結合ではなかったと考えら

れる。すなわち，銑鉄の製造ではすでに大景性産が実現していたが，他方では

錬鉄の製造はまだ大量生産の段階に達しておらず，なによりもまずこれらの中

心的過程を 1つの場所に連続的に結合することによって生みだされる利益は少

なかったと思われるからである。したがってまた，これらの過程の工場，作業

場の場所的集中の必然性も小さかったのである。これに対して，この段階にみ

られる異種部門のー企業への結合は，すぐれてこの段階のイギリス製鉄業が原

料生産地， とくにウエスト・ミヅドランド地方のように石炭と鉄鉱石が結合し

て採掘される炭団地帯へ集中する傾向壱もっていた (pp.84787) というととに

もとづいていると考えられるヘ

1890年代以降

この段階にお付る最大の発展は，いうまでもなくベッセマー製鋼法とジーメ

y月四マルチ ν製鋼法，さらに塩基性製鋼法の成立・普及である。もちろんこ

れらの製鋼法はすでに 1850年代末から 70年代までに発明されていたが，乙れ

18) Cf.， Roepke， op. cit.， Chap. III 
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らがパッドノレ法を圧倒してー般化したのは 80年代以降のことであった(pp.237 

239)。ところで，パヅドノレ炉にかわる転炉と平炉の成立ほ，製鋼部門において

も「装置」とそれにもとづく工場が成立することを意味した。これによって，

この部門でも炉容の拡大による生産力の上昇と熔鋼の大量生産が可能になった

のである。

さて，このことはさらにあたらしい事態を生みだした。すなわち，このよう

に製銑，製鋼，圧延・鍛造の各部門が大量生産工場の段階に発展したことは，

これらの工場を 1つの場所に結合することによって生みだされる利益をますま

す大きくした。こうして，これらの部門を 1つの場所に連続的に結合した工

場=r一貫工場」があらたにもっとも典型的な製鉄土場として出現Lたのであ

る。 ιれによって兼蛍企業の内容も一変したことはし、うまでもない。しかし他

方では， このような大規模な大量生産工場の成立は，製鉄業一一一正確には鉄鋼

業というくきであるが一一ーを一地域の狭隆な原料基盤に依存するこ土壱不可能

にした。こうして，これまでのような製鉄業の原料生産地への指向性は著しく

土わまり，あらたに，原料 Eくに鉄鉱石の輸入と製品の搬出に便利な交通要地

とりわけ海岸地域への指向性がつよまるととになったのである問。 ととろで，

1880年代以降のこの地域の製鉄業の急速な衰退は，まさしく製鉄業のこのあた

らしい発展段階の傾向の表現にほかならなかった。そして，それにーそう拍車

をかけたのは急速な原料の枯渇であった。 もちろん， 1890年代以降にもこの

地域には単純製鋼・庄延企業あるいは錬鉄企業は存続していたが， もはやそれ

は製鉄業の支配形態ではなかったのである (PartIII， Chap. IVおよび PartIV， 

Chap. II)。

これまでのととろでは， さきに設定した産業部門別に， 1860年代から 1920

年代にいたる期間における生産組織の発展をみてきた。ここではまず，問題の

焦点は問屋制度にかわって工場制度がどのようにして全体構造に普及しいてい

19) Cf.， ibid.， Chap. V 
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くかという点にあった。その場合，この展開過程を先導した 2つの基軸があっ

た。すなわち， 第 1ば 1890年代以峰におけるあたらしい機械工業の出現であ

り，第2はおなじ時期における新製鋼法の普及と鉄鋼業の発展であった。この

2つの工業の発展を韮軸として， 一般的には金属工業が， 特殊的にはウエス

ト・ミッドラ γ ド地方の産業構造が，全体として工場制度の支配的な構造に発

展したのである もっとも，ウエスト・ミザドヲ Y ド地方の発展にとっては，

第 2の要因は消極的意義しかもたなかったのだが。

と己ろで Lの工場制度の普及過程は同時に金属工莱における大量生産の 3

つの類型が成立してし、く過程であった。すなわち，第 1に鉄鋼の大量生産，第

2に単ーの部分からなる製品の大量生産，第 3に組立製品の大量生産仰が 1890

年代以降の段階で完成されたのである。

ここでは，この 2つのこ cがわかったのマある。

N 工場時1J度の発展段階

これまでのところで，工場制度の普及過程を説明してきたが，そこでの工場

制度の説明はもっぱら機械体系の成立とそれによる工場への生産の集積という

側面=労働過程の側面からなされてきた。問屋制度との対抗関係において工場

制度の発展を説明しなければならなかったからである。ここでは，工場制度の

もう 1つの側面である資本の生産管理形態=資本・賃労働関係についてのアレ

ソの分析を整理することによって，工場制度それ自体の性格の変化壱説明して

おこう。

1860年代の工場制度

工場はこれまでに説明したように機械体系の基礎の上に多数の労働者を結合

することによって成立するが，資本主義生産のマ=ュファグチュア段階から工

場段階~の移行期ニ「産業革命J期に成立する工場は，多くの場合マニュファ

20) S. Lilley白 Men，Machines a吋 H~sto叩. 1948.邦訳，岩波新書版，小林秋男伊藤新一訳
161-168ベ シ。ここではとくにJ 大量生産のあとの 2つの類型について説明されている。
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グチュア段階において支配的にみられる買占人・手工業親方関係を 1つの作業

場のなかにもちこむことによって←一事前にこの関係があったにしろ，事後的

に形成されたにしろ 成立した。ここでは必然的に，資本と賃労働の関係は

二重の構造をもたざるをえなかった 3 すなわち，工場経営主が手工業親方の転

化形態である内部請負親方 subcontractor四=熟練労働者と出来高払で作業契

約を結ぶ関係と，請負親方が必要な補助労働者を雇用し，個々の作業を直接組

織し管理する関係である。 これが内部請負制度 subcontractingsystem とい

われるものである抑"(pp.158-163)。 ところで，この制度は 1860年代において

も依然としてウエスト・ミッドラ Y ド地方の工場の支配的な生産管理形態で

あった。アレンは製銑工場，鮫鉄工場，圧延工場，製管工場，切断釘工場など

の例をあげてこのことを強調している (pp.163-165)叫。もフとも典型的といわ

れる製銑士場=熔鉱炉の場合を例示しよう。ここでの作業は大きく炉頂作業企

炉前作業にわけられ志。まず，炉頂作業は“ bridge-stocker"とよばれる請負

親方にまかされている。かれは馬壱調達し，“宣ller" と呼ぼれる一団の男女子

供をつか勺て原料装入作業をする。かれは生産高にもとづいて製銑業主から契

約したト γ当りの支払をうけ，そのなかから自分の雇っている労働者に賃金を

支払っている。炉前作業を請負う“ stock-taker"の場合も事情はほとんどお

なじである (p.146)。 したがって，製銑業主は内部請負人と作業契約を結び，

21) かれはまたj 産業によっては， overh日 d，fitter， charter.master. butty.あるいは plece-
血aster などとよばれることもあったが，基本町~11哩龍はおなじである (Allen， op. c，it.. p. 16U)。

22) 内部請負制度の詳細については， さらiご，ヂド上忠勝，前掲論文，および D.F. Schloss， Me-
thods of IndustJ'ial Remu錦町ation，1894， Chaps. XIII， XIV， XV; E. J. Hobsbawm， 
The.Labour A口 stocracyin 19 th Century Britain， in J. Savule (βd.)， Democ'J'aGy 
and the Labour Moveme叫， 1954. ppo， 229-231を事問。

23) 内部請負制度にはj たいていの場合問屋制度のもろ 1つの遺物，すなわち請負親方が作業にも
ちいた作業場ゃ光熱や動力などの使用料がかれの賃銀から，あたかもそれらのものが工場主では
なくて骨働者によって準備されるへきものであるかのようにj 差号|かれる，いわゆる cbarging
deductionsの習慣が結合していた (Al1en，op. cit.， pp. 159-16"0)。

24) この制度はさらに. r産業革命」直後のランカジャ綿工業においても支配的であったことがあ
きらかにされている。この点についてはさしあたり，中川敬一郎，イギリス相業におげるエ場制
度の成立.r経済学論集」第四巻第 4. 5号 1951年4月，戸塚秀夫j イギりス初期綿工場労働者
の形成と展開. r生産性向上と社会政策J(社会政策学会編)1958年，吉岡昭葺，イギリス産業
革命と賃骨働. r産業革命の研究J(高橋孝八郎編)1965年，遠藤湘昔編l 前掲書， 130-132ベー
ジを参照。
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生産手段を調達するだけであれ作業の枢要部分の管理は完全に請負人によっ

て遂行されているのである。こうして，製銑工場の例が示しているように，内

部請負制度のもとでの資本の生産管理機能は個々の直接作業にまではおよんで

おらず，それらの管理は請負人をとおしての間接的かつ分散的形態壱とらざる

をえなかった。さらにこの結果として，資本のもう lつの生産管理機能である

全生産工程を結合・調整する機能も，基本的には生産手段を調達するだけの機

能の段階にとどまっていたのである釦。これが 1860年代の工場の生産管理の発

展段階であったのである。

1890年代以降の工場制度

さて前節では， 1890年代以降この地域の諸産業に急速な機械の導入が進展す

ることを説明したが，それは同時に機械そのものの著しい質的な発展をともな

っていた。そして，それはまず第 1に，単能機化と自動機化をとおして労働者

の熟練の代位を完成に近ずけ，とれまでの熟棟労働者を多数のいわゆる半熟練

機械運転工 semi-skil1edmachine operative C機械・で具の設計・製作・設

置・保全を担当する少数の熟練労働者 ski1ledworkerとに分解したてpp.341 

-342)0それは第 2に，生産工程の分化と複合化を進めることによってますます

結合的な機械体系壱発展させた (pp.331-332)。ところで，労働過程におけるこ

のような変化は，生産単位の大規模化によって増大した固定資本費用の負担を

最少限に軽減する必要から，一方では大量生産の実現を要請するとともに，他

方では必然的に資本への生産管理機能の集中化を促進し，それ壱まったくあら

たな内容のものに転換させた。すなわちまず第 lに，内部請負親方にかわって

資本直属の職長 foremanがあらわれ，資本は個々の作業に対して職長をとお

しての直接的管理を仔うようになった。さらに資本は，複雑に分化した生産工

程壱結合・調整するために，たんに生産手段を調達するだけではなく全生産工

程における労働対象の進行そのものを統制することを要請されるようになれ

己の機能寺担当 Fる専門の管理技術者 officesta置を直属させることになった。

25) 藻利重隆，前椙書!第 1章重雲南。
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これが， 1890年代以降内部請負制度!とかわって急速に発展してきた集中的管理

制度 systemof centralized controlの内容である (pp.337-338)。 しかし，

もちろんこのあたらしい制度の発展は一様ではなかった。たとえば，この段階

にあらたに出現した工場制工業とくに機械工業でははじめからあたらしい制度

が採用されていた。しかし，前段階から発展してきた産業では内部請負制度の

消滅はかならずしも急速ではなかった。とくに製銑工場，圧延工場，刃物工場，

真ちゅう製品工場では，それが第 1次世界大戦の時期にし、たるまで支配してい

た (pp.338-339)。しかし，これらのム場においても大戦を契機としてあたらし

い管理制度がとりいれられ，1920年代にはそれが支配的なものとなっていたの

である (pp.424-426)。

V むす び

以上でわたしは，第 1に工場制度の普及過程がどのように展開するか，第2

に工場制度そのものの性格がどのように変化す右か，という 2つの視点、から，

アレ γの産業構造分析や紹介してきた。それによって，わたしたちは←一一

第 1に， 19世紀中期の金属工業においては，工場制度はまだ素材生産部門で

しか支配的になっておらず，しかもその工場制度は生産管理方法において依然

として問屋制度j段階の買占人・手工業親方関係の遺物を残存させていたこと，

第 2に， 19世紀末期から今世紀初年代にいたる時期においてはじめて，工場

制度が金属工業の全保構造で支配的となれしかもその過程で工場制度そのも

のが集中的生産管理方法にもとづく現代的な工場制度に発展していったといか

こと，

この 2つのことをしる己とができたのである。

(付記本稿は1965年12月経済学会例会における報告をまとめたものである。)




