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イギリス紡績業における

機械体系の確立過程')

堀江英

I 問題

イギリスの産業平命は，ノ、ーグリ ヴア、(JarnesHargreaves) のジェニー紡

讃機 (spinningjenny. 1764-7年発明)とアークライト (RichardArkwright 1) の

ウォター・プレイム紡績機 (water-frame.1769年特許)との 2つの系統の精紡機

による機械紡績の開始時点(ほぽ1770年前後)からはりまった1:.みるのが通説

である。わたしもこの通説に異論をさしはさむつもりはない。だが，ジェユー紡

積機もウォター・フ Vイム紡績機も，それが歴史的にし、かに重要な発明だった

にしても，綿花を綿糸にまで加工する多くの異った工程をふくむ広義の紡績過

程のうちの最終工程である精紡工程の作業機にすぎず，精紡作業だけのこうし

た機械他がイギリス産業革命を先導する役割をはたした紡績工場 (cottonmill) 

の確立をただちにもたらすはずはなかった。ジェニー紡演が，のちに説明する

ように，そのなかからしだいに小工場を輩出しながらも，直接にはイギリス人

のいう「家内工業J(domestlc industry)の形態をとったことは，人のよく知る

ところであり， それ自身としてきりはなされたクロンプト γ(SamuelCromp 

ton) の初期のミュール紡績機 (mule.1779年発明)もこれとおなじであった。

ウォター・フレイム紡績がいうと乙ろの「ア グブイト型ム場」の形態をとっ

たのは，それが精紡工程壱機械化したことよりも，むしろ水車動)Jと結合し，

さらに慌綿機 (cardingcngine) を中心とするアークライトの準備諸機械と結合

1) 本摘は「イギリス楠葉における工場制企業の確立過程」と副題する連続論文の最初の論文とし
て執筆された。前掲「イギリス綿業マニュフアクチュア¢企業構造JW経済論叢』第96巻第3号
につけた亘l題「輔業企業の佳史的類型 (l)Jはうちきるにとにしたい。
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ケイ(JohnKay)は飛持(企yor spring shuttle) 壱発明し手織機の投持運動

音機械化し，それが 1750-60年以降にマニュプアグチムア段階のヲンヵ γ ャー

綿織業に普及して綿織業の発展をうながしたが，こうした織布過程の部分的機

械化が原糸(綿糸〉不足問題を媒介として遡ってジェ= 紡績機，ウォタ ・ア

レイム紡績機の発明壱誘発したことは，人のよく知:<，通りである。これとおな

じことが広義の紡績過程にもおこ勺た。これらの紡績機による精紡工程の機械

化は，遡って，まず最初にアークライトによって棟綿機争中心止する準備諸工

程の作業機が完成されて (1775年特許)，それらの諸工程が機械化され，ついで

スノードグラλ(Snodgrass)が打綿機 (scutchingmachine. 1797年)を発明して

さらに前の混打綿諸工程を機械化し，最後についでながらいえば，海壱こえて，

ホィットニー (EliWhitney) が繰綿機 (saw-gin.1793年)壱発明してイギリス

綿業のための原綿基地をアメリカにっくりあげた。繰綿機を別として，広義の

紡績過程を構成する諸工程に次第に一連の作業機が完成されて，紡績過程全体

が機械化されてきたわけであり，それらの連続する諸工程の作業機を部分的に

結合してそれらを分業にもとづく協業関係に編成した蔚芽的な(作業)機械体系

をもっジェエーまたはミュールの小工場があらわれた。それだけ機械体系編成

への素材が増加したが， しかし連続諸工程の作業機号機械体系に粘着する技術

的必要性はまだうまれておらず， したがって現在わたしたちがみる紡績工場の

内容をなしている機械体系は確立していない。一般に l台の作業機の能力は，

精紡機，準備諸機械，混打綿諸機械の順で大きくなり，諸工程作業機の能力は

きわめて不均等であるが，このことがここでは諸工程を結合させるよりも分離

させる傾向をうみだすσ 初期のジェニーまたはミムール紡績業では，前紡を終

司た半製品在しての組糸の生産者左それを買 q て精紡する紡績業者が分裂して

いると Eが多かった。そこには工場生産はめばえてくるが，現存わたしたちの

みる紡績工場が確でEしたとは到底考えられない。

作業機はこれまで人間の手と足，とくに手が動かしていた道具を機構の l要
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素に編入し，旧来の道具を人聞の肉体的限界から解放して機構によって動かす

ものであれ機械的生産とは己の作業機による生産であり，そのかぎりで作業

機の出現は工場生産のかくことのできない巌も重要な要素である。だが，作業

機の出現が現代工場制度を確立させるためには，作業機は分業にもとづく協業

の原理によコて機械体系に編成されねばならず，機械体系が確立するためには

連続諸工程の作業機が分裂しないように粘着させる技術的必然性がうまれてこ

なければならない。最初は水車，ついでウォヅ干(JamesWatt)の複働蒸気機

関 (1782年特許)が連続諸工程の諸作業機を粘着し，諸工程の作業能力が均衡す

るように諸作業機壱編成して紡績機械体系ー紡績業でいう balancedcountま

たは balanceof mill (R Robson， Cotton Industry間 Brit創刊 1957，p. 66)を確

立する。原動機が統一的に動かす(作業)機械体系を自動装置とよぶならば，

この自動装置の成立こそ現在わたしたちのみる工場生産を最終的に確立させる

ものである o rアークライト型工場」がはやく成立したのは，それにふくまれ
る諸作業機の性格にもとづくとともに，より多くそれが水車動力を原動力にし

たためであるヘ

つぎつぎと出現した作業機は，それらが自動装置に集結されるとともに，そ

れらは自動装置を構成する要素に転化する。ジェユー紡績機正ウォター・フレ

イム紡績機にはじまる諸発明は，集結されて自動装置壱構成すべき諸要素が1

つ 1つ成立することを意味するのであり，これらの 1つ1つの発明と産業革命

2) 工場生摩はz 櫛魚からし、っても成立過程からいっても 3つの順序を経過してz 確立される。
最初の段階は作業機の成立による機械生産の開始であり，第2の段階はこ¢乍業機と原動機との
単純な結合であり(マルクスの「尭連した機械濃置J-W資本論J青木文庫版第3分冊612-619買，
岩波文庫版第3分冊108-116頁)，第3段階は原動機によ。て統一的に編成された(作業)機械体
系である(マルグスの「自動装置J-W資本語」青木文庫版第3分冊619-624，岩世文庫服第3分
冊117-122頁)。したがって』工場生産には原理的に異る 3 段階~3形態の工場をふくんでおり，工
場生産の躍す調理をたどるときには，わたしたちはこの 3段階~3形態を峻別する必要がある。
マルクスは『資本論』第1部第13章第1節「機械装置の発達」のなかで，当然のことながら，確
立した第3段階の工場生産を定式化しているのであり，したがってすべての段階=形態の工場生
産を定式佑しているのでないロ 『資本論』は歴史の書物ではない。
『資本論』に官式化されている工場は，執筆当時のイギリス産業構浩からみて，綿業とくに紡
績工場とみてまちがいなかろうが，本稿はこの紡績工場の確立過程を技術的側面からたどるとと

壱円前!C["ている。
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が最終的に確立する紡績工場の技術的内容をなしている紡績自動装置とは別個

の概念である。この概念区別がなされたとき，イギリ 1産業革命の枢軸をなす

紡積工場の確立過程はもろもろの発明が次第に白動装置を形成してゆく経過的

諸形態の連続として，複雑でゆたかα内容壱もつものとして，あらわれてくる。

産業革命の通説は原理的にこの概念上の区別壱明確にしていないという点で，

不充分である。わたしはイギリス紡績業における工場制j企業の確立過程巷あき

らかにしてゆ〈つもりであzが，さしあたりここでは，そのための茎礎作業を

して，いまいった意味での紡績自動装置普通し、われる「機械体系」の形成=

確立過程を簡単に説明することとしたいロ説明は技術にかぎられる。

E 紡績工場の完成形態

わたしのここでの課題は，イギリスの産業革命期において相つぐ諾発明・諸

改良が紡績自動装置を形成し確立してゆく過程をあきらかにしてゆくことであ

るが，それよりもさきに，完成した紡績工場をとりあげてそこから完成された

自動装置をぬきだして，紡績自動装置がどんなものであり，それがどういう技

術的性格をもっているかを検討してお〈方が，便利である。ベイ γズ (Edward

Baines)の「イギリス綿業の歴史JJ (Histoη 01 the Cotton Ml附 ufacturein G陀 at

E的tain，1835)は産業革命直後の実情を教えてくれるが，その当時は自動ミュー

ノレ紡績機 (automaticmule， self-aεting mule or出 lf-aじtor.1825-30年発明〕完成

直後であって，それがイギリ民全紡績業壱制圧していたことは到底かんがえら

れないので，ここでははるか後の 18邸，86年出版のエリソ:/(Thomas El山lis釦on吋)の

『イ Jギvリス綿業.1(T，口7完1teCo吋tμ的f白加oω，匁也 T1'adeοザ'fG陀 a叫tB的附t臼ai吋4ら向帆予切肌z九， 1886) から 「現代の紡績工

場」の典型を借用することとする (ωpp.3犯B一4必6)戸'町〉

当時の典型的な単位紡績工場は'煉瓦と石でつくられた耐火構造の5ー 7階

建ての本工場とそれに接続するボイラ一室・機関室・倉庫などの 1階建ての附

の この部分ほ，エリソソでなしスコプ"-)/)! (Henry Schofteld of 0ldharn)によって執
筆されたがbid.，p. vi)。ここでえがかれているのはオルグムを中bとする中(番手綿)糸の単
位前観工場である e
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属建物からなっており，本工場の機械体系は附属建物のボイラ一室・機関室か

らの動力で集中的に動かされ1いた。」一場群 (mil1s) は，本工場と附属建物か

らなる単位工場の単なる複数から構成されており，単位工場はそれ自身で技術

的完結性をもっていて，工場群を構成する諸工場の聞に工程の連続的関係主た

は部品 組立関係のような技術的な有機的関係をむすんでいたわけではなL、。

紡績業の自動装置はこうした単位工場だけで完結できる性格のものである o ボ

イラ一室・機関室から動かされる機械体系は，混打綿室 (bluwingTOom これは混

綿室 rnixingr∞m と打綿宰 scutchi昭 roomにわかれているこ止が多か勺た〉・硫綿

室 (cardroom これもいくつかに分れることがある)と多くの精紡室 (spinningro-

oms)からなる今日のいうところの職場 (shop)にわかれて収容されており，普

通には混打綿室・統綿室は本工場の1階または地階壱しめ，精紡室はそのうえ

の諸階にあって，本工場の大部分をしめていた。

典型的な紡績工場の機械体系は，いまいったように，工程順に混打綿室・硫

綿室と多くの精紡室にわかれて配置されているが，さらにこれらの職場のなか

にはいって工程順に列挙してみよう

混打綿室 ここで行われる混打綿はラップ混綿 (lapmixing)であって，原

料の種類別にラップを作りながら混綿する。原綿はよく似た構造の2通りの機

械を通過する o

1 開綿機 (wil1owor op回目)

2 打綿機 (scutchmgrnachine) 

枕綿室 ここでは硫綿・練篠・前紡の 3工程で行われ，中(番手綿)糸以

上の細糸および縫糸の場合には杭綿・精硫綿・練篠・前紡の4工程が行われ，

したがってこの統綿室は手程別にいくつかにわかれることがある。ここでは精

棟綿工科争除〈ことにする。

3 統綿機 (cardingenglne) 

4 練篠機 (drawingframe) 2-3回通過する n

わたしが前紡工程としてしめくくった工程は嘆はおなじ構造←ーアークライト
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のウォター・フレイム紡績機の原理にたつ3工程の機械からなっている。

5 始紡機 (slubbingframe) 

6 間紡機 (intermediate-frame)

7 粗紡機 (rovingframe) 

これで準備諸工程は完了し，粗糸とし1精紡室に送られる。これら商工程の作

業機1台の能力は，一般的にいえば，さきの工程ほど犬きくあとの工程ほど小

さしさらにこれらの諸作業機の能力はつぎの精紡機よりはるかに大きレ。こ

れらの諸関係は本工場におし、て混打綿室・硫綿室に比して精紡室がしめる割合

が犬きいこ左にあらわれている。

精紡室 ここで普通には最終工程である精紡が行われる o 精紡機には，当

時，自動ミューノレ紡績機とウォター・フレイム紡績機壱改良したジュロヅスノレ

紡績機 (throsle-frame.1830年頃ウォーターフレイム紡績機から改良)とがあ勺た。

8 自動ミューノレ紡績機またはV 品ロ vスノレ紡績機

イギリスの場合，ウォター・プレイム紡績機系統のリ yグ紡績機 (ring-frame.

1828年 JohnThorpeとLeeが同時に発明)がアメリカその他の諸国に普及してい

たこの当時にも， 自動ミューノレ紡績機が支配的で.y~ロ ν スノレ紡績機は縫糸

とか編糸などの特殊糸の紡績にかぎられていた。ついでながら， 1912年の綿糸

総錘数5，530万のうち，ミューノレ錘数 4，5∞万，リ :/!f錘数1，030方，その他 70

万， 1955年になお総錘数2，610，万のうち， ミューノレ錘数 1，450万， リYグ錘数

1，08日万，その他 80万であった(R.Rob加 n，ibid" p. 339)ぺ

さきに述ベた単位工場のなかに，いま列挙しだ種類の作業機が，それぞれの

工程に作業機能力に逆比例する数の同種作業機の単純協業を構成しながら，工

4) 単位工場の職場別構成は同時に労働力嗣制の相違をもたらしてイギリスの抗菌労働組合の構成

を決定している。紡績労働組合は， NatlOnal Association of Card， Blowing and Rrng Room 
Operatives (女子労働者90%) と Amalgam叫 edAssoc出 ionof Operative Cotton-SplnnCrs. 
and Twiners (男子労働者が多も、)の，著しく性格のちがった2つの組合からなっているが (H
A Turner， Y.叩 di3U.間側 Growth，日開cture仰 dPol・cy，1962， p. 34)， 前者はりング精紡工
を伊]外として混打綿室慌綿室町労働者から，甚者は主としてミュール精紡室の骨働者 (opera
tive cotton-sp山 ner)かち，構成されているD 職場OIJ構成が骨闘力編成(両組合の男女別構成
はそれを示している〉を決定している点は重要であり，本文のなかでも部分的に説明されている

が， くわし〈は輯南にゆずりたいロ
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程順に配列されており，そうした同種作業機の協業規模が工場内の職場の大き

さを規定しているのであるが，こうした諸種の作業機は，開俵された綿花が綿

糸に仕上げられるまで，たとえば混打綿議で混打綿された綿花を硫綿機で慌綿

してスライパーにし，さらにそれを始紡機にかけるというように，加工対象の

流れにしたがって配列されてし必。紡績業はそうした機械的進行工業 οnecha.

nical process industry藻利重隆『経営管理総論(新訂版)J昭和31年.148頁)または

類似進行工業 (sim.ilur-processindustry. F. G. Moore， P町出tctionContllo1， 2nd ed.， 

1959， pp. 42めであれ単位紡績工場におさめられている機械体系はとうした

機械的進行1て業の機械体系である n ところで，紡績過程は織布過程で多様な織

物に加工される半製品たる綿糸の生産過程であれ綿糸の品質は基本的に番手

という形で規格化されている。単位工場の機械体系は，たとえば中糸といった

番手の一定幅の専門別に設計されて各工程の全作業機聞に能力の均衡をもって

いるが(これが balancedcountまたは balanceof mill)，この幅内部の番手の変

今更は，各作業機壱番手に応じて調整すれば，機械体系そのもの壱かえないでも

可能である。紡績工場は，今日からみるときわめて小さい単位工場のなかで，

その確立と同時に，品種別職場作業組織または半流れ作業組織(機械が加工対象

の流れに従って配列されている作業組織)の形態をとっている少種多量生産の類型

に属していた。こうして機械製作工業のよaうな組立ム業では，上場生産がおく

れ，工場生僅が成立してもなお万能職場作業組織→機種別職場作業組織→品種

別職場作業組織といったながし、発展段階をたどり，品種目i職場作業組織が流れ

作業組織に発麗してもなおその基底に工作機械製作業のように万能職場または

機種別の作業組織をとっているのに比して，紡績工場は，機種別の作業組織が

加工対象の流れに従って組織されてそのまま品種別の作業組織にな司ているた

めに，その本質上，初発から品種別職場作業組織とし寸少種多量生産の類型寺

うちたてていたのである。紡績機械休系のとの技術的性格は，一般に繊維工業，

とくに綿業における工場制度の成立を説明するための基礎をなすものであり，

わたしはそのためにここで紡績工場の完成形態壱やや具体的に説明したのであ
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る九

紡績業における自動装置は，単位工場のなかで現代的な少種多量生産型の品

種別職場作業組織を実現できるという技術的性格をもち，今日からみれば小資

本でたりる小規模L場で充分であった。 188日年代のオノレダムでは，耐火構造の

工場・機械をふくめた固定設備投資は自動ミューノレ紡績機 1錘あたりわ Fか

20γ リ:'/:7"， たかくても 26-34、ンリ Yグにとどまり， 1，000錘あたり1.000-

1，700ポ y ドにすぎなかヮた (T.Elllson，品id.，p. 39)。これらの単位工場は，さ

きに述べたように，それ自身で技術的完結性をもヲていて，い〈つかの工場が

1台所に集っている一仁場群(皿ills)トかし、くつもので場群やもつった雪な企業ふ

技術的には，各工場開に有機的関係をむすんでいるわけでなしただ各工場が

ますますせまい番手帽に専門化しながら(したがって番手変更にともなう機械調節

とLづ浪費を少くしながら)，しかも全体として多くの番手の綿糸を生産し販売で

きるにすぎなかった。こうした点からみて，紡績業においては，他の産業部門

にみられるような大規模化 独占化への投術的促迫性は低かったと考えられる

が，このことは同時に紡績業において土場生産がし、ちはやく確立しえた条件で

もあったはずである。そればかりでなく，紡績自動装置は，さきにも指摘しだ

ように，機械の構造原理からいうと， 混打綿機械(開綿機と打綿機)， 流綿機，

練篠機，前紡機(始紡機関紡機・粗紡機ーこれらはすべてウォタ ・フレイム紡績

機の原理，ツ ι ロッスノレ紡績機の場合にはそれをもふくむ)・ ミューノレ紡績機と原動

5) 進行工業は組立工業 assemb1yindustryに対立していわれる工業であり，それは静械的進行
工業(たとえば繊維工業)と化学的進行工業(~装置工業7 たとえば市金産業)とにわかれる。
マルクスはすでにマニュファクチュアを有1開制句マエュフアグチュアと異種的マニュファタチュア
にわけて，進行工業と組立E業との分類原則を保用し w資本論』第1部第12]章第3節)，両者の
丈丁業推転の難易をあきらかにしている w賢本論』青木文庫版第3分冊571頁，岩波文庫版第3
分冊目頁)<
組立工業における万能職場作業組織→機種別職場作業組織→品層別職裁作業組織という工場生
産の発展段階は，註(2)の立場から整理すれば，万能および機河童別職場作業組績は大体において第
2段階の「君達した機減装置」に属し，品種別職場作業組織は「自動装置」の(第3)段階に属
すると，みてよかろう。
機械工業における品種別職場作業組織が1873年にはじまる「大不況J(great depression)の過
程でようやく繭芽してくるのに比較して，綿業における目動装置の早期的確立を考慮すへきであ
る図
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機としての水車または複働蒸気機関からなっているにすぎず，全体としては簡

単な同種の構造をもっ少種の機械の単純な組合せで品種別職場作業組織を編成

できる機械的進行工業の体系であった。この点も，紡績業がし、ちはやく工場生

産壱確立できた重要な条件であった。

わたしは，個々の発明や改良がどのようにして自動装置を形成し工場生産を

確立してゆくかとし寸歴史的経過を，たどることができる場所にきた。

E ジェ=ーーウォター '7レイム段階の紡績工場

ジヱニ-1:ウォター・フ νイム紡績機は，ぞれにつず〈諸発明・諸改良や過

去の遺産(たとえば水車)と結合して，しだいに紡績自動装置を形成=確立し，

それを通じて工場生産を強制してゆくのであるが，その過程を説明するまえに，

ジェニー紡績機とウォター・プレイム紡績機とが直接にはたした役割につい

て，簡単にふれなければならない。すでに述ベたように，マニーファクチュ 7段

階のイギリ只(といってもランカシャ )綿業は， 主として， 経糸用の麻糸を輸

入し緯糸用の綿糸を園内で紡績し， インド製キャラコの模造品ファスチアン

(fustian)などの麻綿交織物を生産したにすぎなかったが(拙稿「イギリス綿業マ

エ晶プアグチュアの企業構造JW経済論叢』第96巻第3号， 2頁)，上述した 2つの紡

績機の発明はインド製にまさるキャラコを織るための経糸綿糸と緯糸綿糸との

機械的生産を可能にし，こうしてキャラコの園内生産の基礎をきついた一一ージ

ェ三一勧績機はキャラコの緯糸綿糸を，ウォター・フレイム紡績機はそのため

の経糸綿糸を紡演する精紡機であった。これらの精紡機は急速に紡車を駆逐し

て， カフーユノの11主言十 (P. Colquhoun， A 1間po吋 antC円 sis.-E;ザtZaned，1788) によ

れば， 1787年の機種別錘数は

jenny 1，605，000 (820/0)， water-frame 310，000 (16 ~も)， rn口1e49，500 (2 %) 

で，ょをスリ γ製織を可能にしたミューノレ紡績機はまだ普及しておちず，なお全

体Eしてジェユー紡績機とウォター・プレイム紡績機の時代であったが，おな

じ1787年の織物別綿花消費量(重量ポンド)は
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calico and muslin 10，440.000. fustian 5，400，0日O その他共計22，600，000で

あって，キャラコとそリス yがすでにふるいアァスチ7'/の2倍に達し， しか

もキャラコの生産量は，ミューノレ紡績機錘数2%からみて. 10，440.00ポ :/rの

圧倒的部分をしめていたことはまちがいなかろう (N.J. Smelser， Social Ch側 g'

同 theIndustrial Revolution， 1959， pp. 111， 115より採用)0 1788年の綿業恐慌は

こうした最初の紡績革命の結論であるとともに，それ壱ミューノレ紡績糸による

モリメ.:，/製織へ移行させる転換点にもなった。ジェニー紡績機とウォター・プ

レイム紡績機が支配的になっていった 1770年頃から 1788年頃までのイギリス

紡農業は主としてキ γラコ用の比較的ふとい綿糸しか生産することのできない

段階であって，わたしはこの段階をイギりス紡績業のクェユー=ウォター・プ

レイム段階となずけることとして，最初にこの段階のイギリス紡績機における

自動装置の初発的な形成過程を追ってみることとする。

7-'7ライ卜型工場

アーグライトの発明が2つの部分からなっていることは周知の通りである。

第 1の発明はかれが1769年に特許をとったウォタ ・フ V イム紡績機で，引

仲 (drawingor drafting)・撚かけ (twisting)・捲取 (windlllg)の3つの作業壱プ

レイムに固着された 3組のローラー (rollersystem アークライト特許の基本)・

フライャー・紡錘で連続して行なう精紡機であって，それは，後述するジェニ

ー紡積機・ミューノレ紡績機とちがって， はじめから人間の手(の熟練)から完

全に解放された自動作業機である。構造原理からいうと，それはジェニー紡績

機・ミューノレ紡績機よりすずんだものであり，精紡機としてはその後改良され

てジュロッスノレ紡績機となり， リングが重くて回転のおそいソライヤーにかわ

って今日支配的となっているリング紡績機に発展し，前紡機械(始紡機・間紡

機粗紡機 長近(イドラアト粗紡機がこれらの諸機械を不品要にしている)として

は名称と形態をかえて今日もなお採用されている。第2の発明はかれの 1775

年の特許にふくまれる硫綿機・練篠機および粗紡機であって，これらはこれま

で一括して硫綿機特許として総称されてきたが，練篠機 4粗紡機はさきのロー
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ラー法の適用であったのに反し，のちに通例「普通棟綿機J(印旧mon cardmg 

engine) とよばれることとなったアーグライ Tの硫綿機は， とれまでっかわれ

てきた各種硫綿機の長所を総合してそれにクラングとコム (crankand comb こ

れがアークライト特許の本質)をつけて， 今日の硫綿機とおなじように連続的硫

綿作業ができるようにした。統綿機・練篠機・粗紡機は，それぞれの工程で人

間の手(の熟練)を完全に追放する自動作業機であった (E.Baines， H~stοηοf 

the. Cuu州 lvlun"ufac仰河川 G町叫 flr志向in，1835， Chap. IX;および A.P. Wa.dsworth 

and J. D. L. Mann， The Cotton アグade:a-nd T町iusf夕刊~l Ln.ncashire， 1600-1780， 1931. 

pp~ 470-4間前者には略図がかかげられている〕。こうしてアークライトは，最初の

混打線士程をのぞいて，全紡績工程の自動作業機を完成し，紡績諸作業を完全

に機械化した。だが，当時なおこれらの作業機を直接に駆動できるウォットの

複働蒸気機関が完成されていなかったために，従来の水車がこれらの作業機を

結合して，ここに最初の紡績自動装置が完成することとなった。

こうしてつくられたアークライトの紡績自動装置は単なる機械的生産ばかり

でなく工場生産を強制することとなったが，この自動装置は水車動力によって

結合された(作業)機械体系であったために，その立地を水流にもとめて村落工

場 (vil1agefactory or factory colony)たらざるをえなかったoアークライトと

出資者である問屋制編物企業者(hosier)ダーピーのストラグト(JedediahStrutt) 

およびノッチンガムのニ-F (Samuel Ne巴d) とのパートナーシップ (partner

ship)は，編物原料をめざして 1769年にノッチンガム工場 (NottmghamMill) 

をつくったが，これは馬でうごかれる小規模なものであった。とのパートナ

V ップはつぎに 1771年にトレγl河支流ダーウェント川沿岸，ダービジャーの

寒村にクロムフォード工場 (CroIllfordMil1)壱つくったが， これが水車でウォ

ター・フレイム紡績機をうごかした最初の村落(水車)紡績工場であったG 当時

はまだアークライトの特許流綿機は究明されていなかったので，己れらの工場

はウォター・フレイム紡績機だけを中心として，そこにはさきに述べたような

機械体系はまだ完成されていなかったと思われる o これらの工場が収益をあげ
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るにし、たったのはウォター・ lプレイム紡績機発明後5，年以上たヮてからであ

り， パートナーたちはそれまでにほぼ l万2000-1万 3000ポンド投資してい

たカ (E.Baines; ibid.， pp. 164-5;羽ladsworthand Mann， ibid.， pp. 488-9)，それ

はアーグライ卜統綿機が発明されて機械体系が完成された時期に合致する。こ

うしたア クライト型自動装置のうえにはじめから設計された水車紡績工場が

今日まで残っている 1775-6年に建てられたパートナーγ ヅプのベノレパー工場

(Belper Ml11s)およびミノレフォード工場 (M日forrlM川 e)であり，ダーピジャー

のダーウヱ Y ト川流域の寒村が「アークライト型工場」の発祥地となったペピ

ノレキングト Yの 1789年の調査(James Pilkington， A Vi叩 II 01 the Pres肘 !tState 

of Derbysh~reJ Vol. II， 1789)は， この発祥地における「アーグヲイト型工場」

の分散性を教えてくれるほ S.Fitton anc1 A. P. Wadsworth， The 邸内.atsand 

tke Arkw円ght" 1758-1830， 1958， p. 106より採用)一一

場所 工場数 所有者 )11 
Cromford 2 Arkwright CrUII山 ruSuugh (支配〉

Bakewell 1 " Wye (主流)
Wirksworth 1 " Ecclesbourne (支流)

Matlock 2 " (1) Derwent 

Belper 2 Strutt " Milford 1 " " 
Derby 2 " (1) " 
Darley l Evans " 
Tansley 1 支流
Calver 1 工)er官V巴nt

Lea l Nlghttngale 支流
Wilne 1 Derwent 

小川にそった 1寒村に 1工場または 1土場群が散在して，文字通りの村落工場

が形成されてし、る(なお， D. M. Smith，“ The Cotton Industry in the East Mid-

6) rアークライト型士場」にさきだって， 1738年特許のポ ル (LewisP叩 1)のロ ラー紡績
棋をそなえた水車結覇一仁場が，ロンドン (1740年』ただし馬〕 パーミ γずム (1741年) ノ ザr
ンプトン (1742年) レ才ミンスタ (1744年?)などに設立されたが，機械の不備のため仁，
すべて失世した。ア クライトのウォタ プνイム紡績機と硫綿機は，ポールのローラー紡績
機とポーノレの棟縮機(1.748年特許)との原理そ採用したといわれる。 なおマルクスは， E ベイ
ンズにし犬がって，この枯輯曜の莞明をワイアット(JohnWyatt)に帰Lているが (W資本論』
青木文麿版館3分冊611頁，岩桂文庫版第3分冊 107頁)， これはまちがっている (Wadsworth
and Mann， ibid.， pp， 431-448)。
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lands" Geogr吋 hy，XLVII， 1962の立地図を参照)0rアークライト型工場」はイギ

下ス紡震工場の第1の類型である。

この型の工場はその後もアークライトのパートナ-/ップによれまたかれ

の特許をかつて許可をうけたひとびとによって建てられ，1780年の推計による

と， r特許機械J(patent machines)をつかフている工場は 15から 20に達して
ラ y カ、ンャー，ダーピ~-:/ャー，ヨー夕、ンャー，ノヅチンガムジャー，デンピ Jンャ

ーとチヱゲジャーなどにひろカずっていた (Wadsworthand Mann， ibid.， p. 489)。

アーグライトの硫綿機特許は 1781年の裁判で無効となり， 1783年に特許期限

のきれるウォター・プレイム紡績機の特許期限延長，紡績機特許と硫綿機特許

と壱 1つに結合して全(作業)機械体系の特許独占のアーグライトの計画も

1783年には最終的に失敗し，アークライト型機械体系の採用は自由になれ

それは急速に普及していった。 さきにふれた 1787年のカフーンの推計による

と，工場数は 119に増加し，それは地域的につぎのように分布していた (D.M

Sm~th， ibid.， p. 260) 

East Midland co叫同ties Resf 01 E噌 land
Derbyshire 22 18.4功 LROr:日目h¥re 41 34.4% 
Nottinghamshire 17 14.3 Cheshire 8 6.8 

Leicestershlre 1 0.8 Yorkshire 11 9.3 
Staffordshire 7 5.8 その他諸県 12 10.2 

計 47 39.3 計 72 60.7 

ランカシャーへの集中率はなおひくく 34.4%で，ダーウェントハlを中心にして

広くト V:/ト河流域の東ミッドランド諸県の寒村に分散し亡し、た。だが，この

「ア クライト型工場」はこの頃を頂点として，その後はミューノレ紡績機に圧

倒されて衰退して，特殊綿糸紡讃の分野で原形をとどめたにすぎなかった (D

M. Smith. ibid.， pp. 256-269)。

ジェニー(圃手動ミュー)~)型生産組織

アークライトの発明は水車動力と結合して初発から自動装置を形成し，突然

に当時としては巨大な「アークヲグト型工場」をつくりあけたが，それはのち

のイギリ旦紡績業の全面的な工場生産の確立にそのままつながるものではなか
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った。ウォター・フ Vイム紡績機は経糸(の部)を生産したにすぎず，緯糸に

はジェニー紡績機がどうしても必要であり.さらにキャラコばかりでなく細糸

織物のモスリン壱もつくるためにミ ιーノレ紡績機(はじめモ旦リ γ紡績機 m 凶 in

wheel とよばれた)がジェニー紡績機とウォター・フレイム紡績機に代替しな

ければならなかったのであり，したがりてイギリス紡績業は，アーグヲイト型

自動装置から継承した準備工程の自動機械とこのミーーノレ紡績機の自動化を基

軸として再編された新しい自動装置のうえに確立されたのである。イギワス紡

績業の確立過程は， ミι ーノレ型生産組織→ミューノレ紡績機の自動化を基軸とし

たミューノレ型自動装置の形成の線で，追求されねばならない。ととろで，いま

まで説明してきたウォター・プレイム紡績機の線は r革命J(revohition) であ
り，ジェニーーミューノレ紡績機の線は「漸次的発展J(gradual evolubon)であ

つた (伊s.J. cααh旧a却pm剖阻1，Tiη"' ιL剛 C叩a副sh耐柑 C印O吋t削削包 [n鈍吋d伽u師叫st帥Y町'y，1904， p. 5町3め)0 ミ品ーノレ紡

績機を基軸とした自動装置の形成にはながし、複雑な過程が必要であった。ここ

ではそれにさきだってまず手動紡績機の段階について述べる。

ジェユ 紡績機は紡車による人閣の紡績作業壱そのまま機械化した精紡機で

あって，往復台を手で後に引いて粗糸を引伸しながら同時に他方の手で往復台

についた錘を大車でまわして撚りを行い(引伸しと撚かけが同時に行われることが

ジェニー=ミュール紡績機の第 1特徴)，つぎに同じ大車で紡錘をまわしながら住

復台を前にかえしながら糸を捲とり(引伸・撚かけと捲とりが別々に行われること

がその第2特徴h 引仲・撚かけ・捲取りからとEる紡績作業それ自身は人間の手

から解放されて 1台で多くの糸を紡績できるが，人聞は，いまや単なる動力と

してではあるが，大車とくに往復台の複雑な操作をしなければならなかったu

ミーール紡績機は， これにロ一号ーによる引伸(アークライトのウォター・プレ

イFτ夜寝機とおなじ原理)号加えて引伸春ローラー構造と(クェユー紡績機の)往

復台の後退運動とに分割しただけで，その他の構造は原理的にはジェニ 紡績

機止はかわっていない。こうしてジェユー紡績機とミェーノレ紡績機とは紡績作

業壱機械化したが，この作業機の操作にはかえって増加した熟練を必要とし，
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さらに 1台あたりの紡錘の増加にともなってその操作には大きなカが必要とな

れ紡績機械化は紡車段階の婦人・児童労働壱成年労働にきりかえさせるとい

う逆行傾向をたどらせることとなった。ジヱニー=ミューノレ紡績機は直接には

旧来の「家内工業J'"変革するものでなかった。

そこで，この部面での機械体系の形成は精紡工程でなしむしろ準備工程か

らはじまった。 11770年以後急速につかわれるようになった(非ア クフイト型

叩筆者)統綿機が(ジェユ型小工場筆者〕企業の核を形成したJ(Wadsworth 

and M ann， ih1.d.， p. 492)。 ここではあらゆ5生産形態が同時に共存して錯雑し

た過度的構造壱形成していたが，わたしたちはそのなかから発展系列壱北す 1

本の糸をさがしださなければならない(ここでは Wadsworth and Mann， ~bid. ， 

pp. 492-494のL.D. L. Mann女史の発展系列について述べ0)。

第1段階 問屋制織物=編物企業 (rnanufactu:rer) がその庖 (warehou田)に

手動硫綿機壱そなえて硫綿し，それを賃織，のちには賃紡ぎに粗糸をつ〈らせ

ジェエー紡績機で精紡させ，さらに製織させる。そこから硫綿機をそなえた統

綿業者が発生して，かれらは問屋制企業や賃織・賃紡ぎのために賃硫綿をいと

なむ。ここでは硫綿・精紡などの諸工程は機械化されているが，それの機械化

はこれまでの生産組織(イギリスλのいう「家内工業J) 壱破壊しないで， そのな

かに収容できるものであった。

第 2段階 問屋制企業が硫綿機のほかにジ紡績機を組紡用に改良した

1-2台の粗紡機(たとえばピリ biUy) を加えて粗糸まで生産し， それを賃紡

ぎまたは賃織にだしてジェニー紡績機などで精紡させる。そこから械綿機と粗

紡機をそなえた粗紡業者が発生し，問屋制企業や精紡業者のために賃加工し，

また精紡業者に粗糸をうる U ロパート・オーウ ιγ(RobertOwen)はジョジ・

ケネディ (John Kennedy のちの細糸大紡績業者)から粗糸を買いれミーーノレ糸

を生産する小ミュ -Jレ紡績者から身をおとしたが，とのときのケネディは粗糸

業者であり，オーウ~'/は紡績業者であった(R. Owen， The l悼 01Robe吋 O叫陀

1920， pp. 33-36，邦訳，砦波士庫版『オ}ウ，，/自叙伝』昭和36年， 56-7頁)。 己こで
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は粗紡(小)工場のなかの硫綿機と粗紡機とは結合されているが， 硫綿機は多

く馬， ときに水車で動されるのに反し，粗紡機は人闘が操従しており，異質の

機械の結合であって容易に分解する傾向をはらんでいた。

第3段階硫綿機・組綿機のほかにジヱユー紡績機，ときにはさらに撚糸機

(twisting mill)・整経機 (warpingmill)をそなえ， iアークライト型工場」だけ

では間にあわなくなったピロード・キャヲコなどの経糸壱紡績する新しい(小)

工場 (newcarding and jenny mI1l.ミュ ル紡績機の場合もおなじ〉があらわれて

きた。 ジェ三一紡績機の発明者ハーグリーヴズは， 1777年そのノグチYガム

(小)工場で， 馬でうごかす統綿機3台・練篠機 (doublingjacks)・粗糸手

紡車 (slubbingwheel) とジでニー紡績機 (spinningwheel)約 50台(それぞれ

26鐸っき〕壱もって， かなりの規模で編糸紡績壱いとなんでいた。 ヒートン・

ノーリス (HeatonNoris)なるもののジュニー(小)工場には， 1780年頃，混

釘綿用の諸道具のほかに.

硫綿機3台，未完成品

始紡(粗紡)用ジェニー紡績機3台〔それぞれ46，36， 25錘)，粗束手紡車20台

ジ品二一紡績機13台 (120錘 3台， 100鍾3台， 84錘1台， 8C錘 l台， 60錘2台， 59錘

1台， 50鍾 2台)

その他に撚糸用器具，整経機，織機のピ ム，舟巻，織機 7台

がそなえられていた(訳語は中川敬一郎，イギリス綿業における工場制度の確立， i経

済学論集」第20巻第4号， 36-37頁にしたがった)。 ヒート Y ・ノーリスは全紡織工

程を兼営する織布製造業者であるが，そこではすべての工程の作業機が一応分

業にもとづく協業関係に編成されて摘芽的な機械体糸の外観をそなえている。

だが，少したちいってみれば，その機械体系は混打綿用語道具，動力でうごか

される(自動)硫綿機，手動の粗糸機・精紡機といった異質物の集合体であっ

て真の機械体系として固着しておらず，容易に第 2段さらに第 1段階に分解す

る性質のものであった。 k 一トン・ノーリスの経営はおぞらく同時に多くの専

業賃織業者を従属させていたと推察される~

7) ジェ三 Z ミュ Yレ〈小)工場の邦語文献は，中川敬一郎，前掲論文;井上巽「産業革命期に
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こうした(小)工場は相当数かぞえることができ (Wadsworthand Mann， 

-ibid.， p. 494，脚註2)，その数は「アーグライト型工場」をしのいでいたと推察で

きる。 1779年の大規模な機械破壊暴動が破壊した「アークライト型工場Jはラ

γカV ャーにあるアークヲイトのパーカグノレ工場 (BirkacreMill)だけであっ

て， そのほかの襲撃工場はすべて上述したような(小)工場であったことは，

こうした「家内工業Iの枠をはみだした(小)工場がきわめぐ多〈成長してい

たことを教えてくれる (Wadsworth叩 dMann， ibid.， pp. 497-502)。

w ミョー J~型工場の確立

1770年頃から 1788年頃にいたるジヱニー=ウォター・プレイム段噛のイギ

リス紡績業では，水車を動力とするアークライト型自動装置のうえに「アーク

ライト型工場」が確立したが，イギリス紡績業が確立するためには，モスリン

原糸も生産できるミューノレ型自動装置=iミューノレ型工場」が成立=確立され

なければならなかった。つぎにわたしはこの問題にうつることとする。

ミューノレ紡績機のクヱニー紡績機およびウォター・プレイム紡績機への代替

は 1788年の綿業恐慌を境として急潮化した。さきにあげたカフーンの 1787年

の推計と，おなじカフーンの 1789年の推計 (A Representati帥 of，Facts Rela 

れve10 the Rise and the Progγ'ess of the Cotton Manufacture in G町 at B的 tazn....."

1789，日 N.J. Smelser， SociaZ Change叩 thoIndusirial Revolutio-n， 1959， p. 121よ

わ採用〕およびミ ι ーノレ紡績機の発明者グロ Yプトンの 1811年の調査 [G.W 

Daniels， "Samuel Crompton's Census of the Cotton Industry in 1811 "， E.印刷削叫

Jou昨日1(E凶別問icHisto叩 SupPle刑帥t)，Il (1930)， pp. 108-11Jをかかげると，つ

おけるイギりス蹄業の構撞家草J.土地制度史学』第四号 1963年史学z 春風
註 2)の視点、に照していえば，この機成体系の実体は第l段階と第2段階との単なる集合であ
って，第3段階の向勘輯置の 部分巻構成するものを Lての買の横械体系とほ性格と段階をまヮ
た〈具にしているo
なおジェエー=ミ斗 ル由時の絹糸紡崩講の生産形態は今のところ余り明かにされていないの
で，まだジェ=ー紡績機をつかっていた19世紀初頭の羊毛工業から類推することが便利である。
吉岡岡彦「産業革命期におけるヨークジャ 毛織物工業の構造J .商学論集』第四巻第2号，
1962 ;山ノ内靖「イギリス毛織業におけるマニュプ 7グチュアの経営形態JW歴史学研究』第256
号， 1961年. 8 ll:を審問。
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ぎの通りである←

1787 

1789 
1812 

jenny spindles 

1，605，000 (82弘)
1，405，口口口 (58 ) 
155，800 (3 ) 

water-frame spindles 

310，000 (16%) 
310，000 (13 ) 
310，000 (7 ) 

'mule splndles 

49，500 (2 %) 
700，000 (29 ) 
4，209，570 (90 ) 

1789年の推計を 1787年に比較すると， このわずか 2ヵ年の聞にミューノレ紡績

機のウォター・フレイムとくにジェニー紡績機に対する勝利の道はきまり(ウ

庁ター プレイム紡績機は特殊糸紡績機として生き残れる)， 1811年にはミューノレ紡

績機はジェニーおよびウォター・フレイム紡績機に完全に代替し亡しまってし、

る。だが，前節で述べたように， ミューノレ紡績機の勝利はそれだけでミューノレ

型自動装置の確立も工場生産の確立も意味するものではなかった。そのために

は 2つの条件が必要であッた。第 1に，アークライトの慌綿機械特許は 1781牛

に無効壱宣言され，その特許にふくまれていた硫綿機・練篠機・粗紡機の使用

は自由になっていたのであるから，完全な機械体系壱組むために残ぎれた除路

はミューノレ紡績機がなおその操作に人聞の熟練壱必要とし自然動力を利用でき

ないことで，どうしてもミューノレ紡績機の「自動化」吋f必要であった。第2に，

これと関連するのであるが， 完成された(作業〕機械体系を中央から動かして

これを 1つに粘差する自然動力が必要であった。これまで伝来の水車がこの役

割をはたしてきたが，この水車は工場立地を「アークライト型工場」のように

寒村に釘づけし，その動力も制限され，水流の季節的変動で動揺をくりかえす

ので，そうした自然的隈界から完全に解放された動力ーーウォットの複働蒸気

機関が導入されなければならなかった。そのときミュ ル型自動装置は確立す

る。

8) 作業棋の発展匝階は 今まで説明してきたジェユー=ミュール紡績機のような手置昨業曹是
→2 本節で説明する半ば動力化されたミュ ル紡績機のような半自動作業機→3 ウォタ← フ
レイム駒輯棋や次節で説明する向劃ミュ ル枯輯機のような自動作業機z の順序である。自動作
業機の体系を， マルクスはと〈に「機械の自動体系」とよんでいる (W資本論』青木刻庫版第3
分冊624-][岩世文庫販車3分冊122宜)ロもっとも，自動装置は作業機の第2段階の半自動作業
機のもとで成立するのであって，自動装置の「自動jと「機械の自動体系Jの「自動」は区別さ
れる必要がある。
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ミュール紡績機の「自動化」

「アークライト型工場」で実現されていたアーグライ下型自動装置のうち，

硫綿機・練1際機・前紡諸機械は引っぐことができたが， ミューノレ紡績機はなお

手動作業機であったので，それを準備工程の自動装置のなかに編成することは

できなかった。準備工程との結合のためには， ミューノレ紡績機の動力化が必至

となりた。さらにミュ ノレ紡績機そのものの発展からも，その動力化は必至と

なった ミー←ノレ紡績機の鍾数の増加は，その紡錘をそなえる往復台の重量

壱増加して，婦人・児童労働を成年男子労働にかえたが，これ以上紡錘壱増加

するためには人間労働を自然動力にかえるほかになかったo だが， ミ斗ーノレ紡

績機の完全「自動化J (自動ミューノレ紡績機)にはながし、発展過程が必要であっ

た。

第 1段階 さきに述べたように， ミz ーノレ紡績機では，人聞が多くの紡錘の

ついた往復台をあとにひいて引伸しと撚かけを行い，つぎに捲とりのためのフ

ォーラー (faller)を調節し，そしてスグリ L 一(screw)で紡錘の回転速度をか

えながら往復台をもとにかえして捲とっていた D 往復台をあとに引張るという

最初の最も単純な運動が， 1790年にスコットランドのニュー・ラナーク工場

(New Lanark Mills) のケリー (William Kelley ロパート・オーウェシの前任支

配人)によって， 水車でおこなれる己ととなった (E..Baines， Histo叩 ofthe 

Cotton 1¥1，仰 ufactu-re叫 G阿 atBrita叫， 1835， pp. 205-206)。最初のこの「自動化」

によって，紡績工は，いまま Cのように 1台の紡績機を操作するかわりに，前

後z台の紡績機を交互にうごかすことができるようになったが，そのととはか

えって熟練した紡績工を必要としたし， また錘数の増加を刺戟して， 一層の

「自動化」を必要ならしめることとなった(この節とつぎの節については只 I

Cha pman， The Lanc削恥阿 c"向n Ind~川町， 1904， pp. 67-69参照)0

第2段階 つぎに，往復台をもとにかえして捲とりを行なう運動が動力によ

ってなされるようになれ往復台の往復両運動から人間力が排除されるように

なった。こうしてミューノレ紡績機の錘数をますます増加できるようになったが，



イギリス紡績業にお吋る静成体系の確立過程 (61) 61 

しかしフォーラーの調節とスクリューの調節はあいかわらず紡績工の手(の熟

練)にのこされることになっだo こうして半|自動化」されたミューノレ紡績機

は玖のちの自動ミューノレ紡漬機に対して，なお「手動ミー ノレ紡績機J(h叩 d

mule) とよばれた (H.A. Turner， Trade Union Gr叩 th，5t附 ctureand Policy， 1962， 

p. 73， 1向l註1)。

ミュ ノレ紡績機の「自動化」はまだ未完成であったが， これらの部分的に

「自動化」されたミーール紡績機は， 準備工程の諸作業機と合体されて. (作

業)機械体系を構成するには充分な性格をそなえることとなったo

蒸気機関の導入

こうしてミューノレ紡積機が， その部分運動であろうと， 自然動力によって

r自動化」されると，すでに「自動化jされている準備諸機械と新しく半「自
動化」されたミーール紡績機は，適当な動力と結合されれば，機械体系に粘着

して，全体としてミューノレ型自動装置になる。 ミーーノレ紡績機は最初水車でう

ごかされ， また水車でうごかされる「ミューノレ型工場Jが新しく建てられなか

ったわけではないが， 1782年特許のウォ v 干の複働蒸気機関とその前年特許を

とったピストンの往復運動を工場用の回転運動にかえる日星運動機構(1780年，

ピカーノレがクランク伝導装置の特許をとったので，これにかわってウオヴトの考案した

伝導装置)の発明は，水車にかわって蒸気機関壱「大工業の一般的能因J(マノレ

タス)ならしめることとなれこうしてミューノレ型自動装置または「ミューノレ型

工場」は，水車を動力とする「アークヲイト型(村落)工場」から 1段階すすん

だ蒸気機関壱動力とした新しい自動装置，したがって都市工場。own千<l.dnry)

として確立するごととなった。

蒸気機関の紡績工場への導入史の研究は方法的に湿乱しているが， ぞれが

「アークライト型工場|にはじまることはまちがし、ない。アーグライトの--/I=:..

ードぽノレ工場 (ShudehillMills in L阻 cashire)は早くも 1783年にポyプを動か

しその水で水車をまわすために蒸気機関を導入したが，それはこれまで鉱山排

水用ポγプを勤かした気圧機関であった (E.Baines， ~bid'J p. 226; A. E. Musson 
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and E. Robinson，μThe Early Growth of Steam Power'¥ Ew削哨icHistory Re 

(Messrs 

Robbins)のパプノレλ ウィツグ工場 (Pappleswick皿ill)が 17同年はじめてウォ

ットの蒸気機関を採用したが (E.B出 n吐出11.，p. 226， S. J. Chapman， ibtd.， p 

ノッチ γガム γ ャーのロピYス叫 ew，2nd ser.， No. XI， 195~目的。

これも水車をまわすためのポYプ用動力としてつかわれたのであろう。E内，

1789年にドリ Yグウォター (PeterDrinkwater)がマンチェスターではじめて

直接に作業機壱うこ*かすためにウォ ν トの蒸気機関を採用した

Robinson， ib~d. ， p. 427)。こうして蒸気機関導入は「アークライト理工場」が先

(M，目f>on Rnn 

さきに示したようにウォター・プレイム紡績機はズット 31万錘に停

滞しミュール紡績機が 1789年の 70万鐘から 1811年の 420万錘へと 6倍して

いることからみて， 1790年以降ふえてくる蒸気機関が「ミューノレ型工場Jとむ

導したが，

すびついていることはたしかであれ 19世紀はじめには蒸気機関の水車に対す

る優位性は決定的に証明された。

ミ=ー)~型工場の確立

こうして自動準備諸機械と半自動精紡機とが蒸気機関でうごかされるミュー

ノレ型自動装置をそなえた「ミューノレ型工場」がイギリス紡績業を支配する工場

として確立するのであるが，グロ Yプト Yの 1811年の調査を錘数別企業規模に

2，500 5，000 10，000 25，000 50，000 
2，500以下 100.000以上

5，000 10，000 25，000 50，000 100，C口j
21 18 2(1) 

22 7 
9 17 
9 13 
7 3 
12 5 
12 14 

17 6 
7 3 

10 6 
5 10 
3 7 

(G. W. Daniels，伽九 pp.109. 110)一一一整理してみよう
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New Mills 
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*Wigan 

Macclesfield 
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Stalybridge 
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Preston 1 5 8 
Bury and Rawsbottom 5 4 2 
ホRochdale 2 4 2 2 
Chorley 2 
Warrington 1 1 

五十 208 143 121 83 

1山 16

2
0
2
3
3
 

1

1

7

 
5
 

1
 

13 4 

* ウオタ← フレイム錘教がミューノレ錘教の対をこえる地域。 (1) J. Howardと
P. Marsland cl..l， (辺)McConnel and Kenr:edyとA.and G. Muτ"Yの，
(3) S. Horrockの，企業である。

ことにはマンチェスター周辺の都市だけが集計されているが Iミューノレ型工

場」が， Iアークライト型工場」とちがって，ラ Y カジャー南部地域を中心と

した都市に集中して都市工場になっていること，これらの工場をもっ企業はき

わめて小規模 (2，500錘以下208，5，00C鍾以下351)であるが，ハロッグ，マツコー

ネノレーケネディ，マーレー，ハワードやマースヲ γ ドのような多くの工場壱も

って 5万錘をこえる精紡機をもっ企業があらわれている 9)0 1816年の議会報告

書から労働者数別企業規模を整理してみよう(R.S. Fitton and A. P. Wads~ 

worth， The日rutt.cand the A吋 wrights，1758-1830， 1958， p. 195 なお， この報告

書については J目 H.Clapham， "Some Factory StatistIcs of 1815-16 "， Eω削削叫

Jour附 l，Vol. xxv，刊15，pp. 475-479参照)

M aIIChester preston and Bulsrty ri and Oldh L shl 
計日ndSalford District Dist"rict vmnam LanCaSmre 

1- 99 10 9 l 2 4 26 
100- 199 14 7 2 4 5 32 

200- 299 7 1 3 1 1 13 
300- 499 11 1 12 

499- 999 5 5 

1，000-1.299 2 l 3 

計 49 18 7 7 10 91 

9) 18凹年のものと思われるマソチェスターの評価別工場規模の調査は， つぎの通りである (G
W. Daniels， "Valuation of Manchester Cotton Factories in the Early Years of the 
Nineteenth Century "， Economic ]，制作al， Vol. 25， 1915， p. 626)ー←
工場(群)総数 64 総評価額 228.432ポγ ド l工場(群)評価額 3，569ポンド

1.000 5，000 10，000 
~l.UUUポンド 20，045-6 

5.000 10，000 20，000 
11 42 2 

ここでは工場とヱ場群が巨主唱されていないが. 1工場(群)わずか3，569ポンドにすぎず.5，000ポ
γ ド以下町工場(群〕が全体の81% (52工場群)をしめて，全体として小規模なことがわかる。
10，000ポンド以上の士場(群)は Exors.of late }ohn Sirnpson， McConnel and Kennedy 
t.: A. G. Murray (20，056ポンド)である。



64 (64) 第四巻第 1号

議会報告書にあらわれたかぎりのわずかの企業からの集計からみると，企業の

ほぼ 300/0が 99人以下の小工場であるが. 60 0/0が 100~499 人規模であり， そ

のなかから，つぎのような蒸気機関でうごかされるミューノレ紡績機をそなえる

大ミュール都市工場 (bigtown factory)企業ができている(日ttonand Wads 

worth， ibzd.， p. 195)一一

Mancheste'l' 1816 1818 
Adam and G. Murray 1，215人
McConnel and Kennedy 1，U:W 1，125 

PrBston 

E王orrockses

1816 1818 
704 

Phillips a.nd Lee 

T. Houldsworth 
Ancoats Twist Co 
Thomas Marriot 

6
2
 

3
1
 

7

6

 

7

2

6
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3

2

7

4

 

9

6

3

6

 

Blackburn and 
(1818) Manchester 

Birley and Hornby 549 1，028 

とうしてイギリス紡績業はおそ〈ても 1810年代後半にはマ γチ主旦夕一周

辺の都市に集中していた「ミューノレ型工場l工業として確立し.1825年の歴史

上最初の全般的循環性恐慌をむかえることとなったのである o わたしたちは確

立した第2類型の紡績工場一一「ミューノレ型工場」に到達したわけである。

V ミューJレ型工場の発展

こうして確立したミューノレ型自動装置は，実は，性格のちがった2つの部分

からなっていた一一アークライト型自動装置から継承した流綿・練篠・前紡諸

機械は人間の手(の熟練〉から完全に解放され， さらにスノードグヲスの混打

綿機が1810年前後にマYチェスター地域に普及されて，これらの準備工程の諸

機械はすべて完全な自動作業機になったが， ミューノレ紡績機は往復台の往復運

動を「自動化」したが， なおフォーラーとスグリ L ーの操作には人間の手(の

熟練)を必要とした。ロノ、ーツ (RichardRoberts， of Sharp， Roberts 'and Co目

of Manchester)が 1825-30年にこのミューノレ紡績機を完全「自動化」して自

動ミューノレ紡績機を発明し IまわしめJ(headstocks) と糸繋ぎ (piecing)の

監視だけが紡績工の仕事として残った (8.J. Chaprnau，品id.，p. 69) 0 ロパーツ

は 1830年に自動ミ品ーノレ紡績機をうりだすにあたり.I第 1にミ ι ール各台あ
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たりの紡績工の賃金の節約。 6台から 8台以上のミーーノレの操作に数人の糸繋

ぎ児童 (piecers)しか必要としなくなり 1人の監督 (overlooker)で充分にな

ったからである」とリーフレットに書いた (A.Ure， :1he Cotton J1:1，削吋uctu'I'eof 

Great Britain， 1861， p. 198， in H. A. Turner， ibtd.， p. 127より採用)。ロパーツは

1834 牛 5 月にそれまでに自動ミューノレ紡績機 520 台 ~20 方錘以上をつくれ

それはその年のうちに 2倍以上になるだろうと語ったが(E.Ba山 es，ibid.， pp 

加 7-208)，それが細糸紡績に普及すzまでには南北戦争 (1863-5)にともなうい

わゆる綿花飢睦 (cottonfamine)壱経験しなければならなかった町内これが第3

類型の紡績工場である。自動ミューノレ紡績機の完成とおなじ頃，ウォター・フ

レイム紡績機がジュロヅスノレ紡績機に改良された。ここでわたじたちはようや

く第2節で述べた 1880年代の自動装置にまでたどりついた。

最後に， 自動ミューノレ紡績機とジェロッスノレ紡績機との綿糸生産費の比較を

してみよう (T.Ellison， The Cotton Tj削 ie01 G町atBritain， 18日6，p.33)。準備諸

工程はおなじであるから除くとして，週 58時間労働として両者の直接労務費は

つぎの通りである←ー

ミュー I~ 1，920錘 (960錘2台 36番手1，673重量ポンド

宮常空よιι5ιLι町叫r) 1人週醐給眠 5程警王£r)ゾ1人肌 苦問主王九n時g吋 1人げ8'掲，， 計刊5臼3
シ2口νスJルレ 2，68邸6鍾 (α30∞口錘8台， 286錘1台 3お6番手1，67乃3重量ポンド

糸繋工 9人週給 10".計90'(plecer) 

36番手綿糸 1，673ポソド精紡労務費はミューノレ紡績機がはるかに安く，さらに

原価償却費もミューノレ紡績機がやすい。 rミューノレ型よ場Jの勝利はこのやす
し、生産費によるのである。

10) ミュール総錘数から白骨ミ民ール撞数を区別する史阜ヰを6たない。御教示いただきたい。




