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ュ-)レ型紡績工場町

一一労働力分析一一

堀江英

I 問題

(403) 1 

わたしはさきにアークライト型紡績工場の労働力構成を ξ ューノレ型工場と対

比して分析し， アークヲイ?型工場の労働力構成が，混打綿・統綿(イギリ

ス紡績業の慌軒1室 cardl"oomは硫綿・練篠・粗紡の諸工程壱ふくむ) ・精紡の直接作

業全職場にわたって，工場主によヮて直接に雇傭された不熟練労働者集団を工

場主直属の現場監督(現在の職長〕が管理するという集中的現場管理方式からな

っていたことを，あきらかにした(拙稿 irークライト型紡績工場労働力分析J，

経済論叢第10C巻第2弓)。ア クライト型工場のこうした集中的現場管理方式はF

個別資本としての工場主の管理が，現場監督を通して，直接に個々の不熟練労

働者にまで貫徹し，資本による賃労働の実質的包摂がし、わば完成にちかづいて

いたこと壱意味しており，そのかぎりで7 ノレグスのいう「工場体制IJJの完成に

ちかづいていたといえる(マルクス「資本論』第 1部第13章第4節「工場」参照〕。

だが，アークライト型工場の集中的現場管理方式は，イギリス紡績業で179(}

年以降ミュ ノレ型工場が発展して支配的地位をしめるにしたがって，後景に退

色 ミュ ノレ型工場の労働力管理方式がイギリス紡績業の支配的形態とじて前

景にでてくる。イギリ月を綿業王国として世界の工場の地位にひきあげ，した

がって19世紀後半まで世界紡績業を代表する「工場体制UJはイギリスがっくり

あげたこのミューノレ型士場であった。 19世紀後半にリ γグ精紡機が普及すると

1) 本稿は，イギリス産業資本主義を代表する「奥型的J工場である紡績工場の内部構造をあきらか
にしようとする第一楠「イギリス紡績業における機蹴体系の確立過程J(経済論叢第99巻構1号)
第三稿「ア クライト型勅績工場一労働力分析J(経済論叢第100巻第2号)につず〈最終稿であ
るU
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ともに，事態は変化する。リ'/1'型紡績工場は， リソグ精紡機がウォター・フ

レイム精紡機またはV ι ロッスノレ精紡機の大きくて回転のおそいフライヤ を

軽くて回転のはやいリ'/1'にかえただけのものであるために，原理的にはアー

クライト型「工場体制」を継承したのであるが，乙のリソグ型工場はアメリカ

壱はじめとする後進国に採用されて，後進国の紡績業がリング型「エ場体制」

をとったのに対し，イギリ λ 紡績業はながくミューノレ型工場を固執した。イギ

リ且紡績業の最盛期1912年にミューノレ4500万錘・リ Vグ1030万鍾であフたのが

(R. Robson. Cotton Indus旬開 B円 tain，1959， p. 339). 1958年にミュ ノレ988万

錘・リング1000万鍾になり， リγ グ型工場への転換がすすんでいるが，なおミ

ューノレ型工場は強固にいき残っていた。 1959年綿業法 CottonIndustry Actに

よる再建整備政策によって，イギリス紡績業はリ γグ型工場への転換をほぼ完

了し. 1964年末にはリ γグ511万鍾・ミュール96万錘になった(堤茂「英国:1959 

年綿業法による業界再編計画実施の記録J. 日本紡績月報 No.236参照)。 イギリス紡

績業は，工場静態だけからみても. 19世紀末にはすでに世界紡績業からたちお

くれていたといえる。

わたしはここで. 18世帯己末から19世紀半ばにかけてイギリ兄紡績業を確立さ

せイギリスを綿業王国にひきあげ. 19世紀末にかけてイギリス紡績業の衰退を

はやめる足棚として作用したミューノレ型紡績工場について，その「工場体制UJ

とくに労働力構成の側面をあきらかにすることとしたい。ミューノレ型 l工場体

i判」は，アーグライト型「工場体制」から後退した形態をしめしているが，し

かしそれこそがイギリス産業資本主義のー側面を代表する「工場体制jなので

ある。

E ミューJl-型紡績工場

わたしはさきに，イギリス紡績業における自動装置の確立過程を説明し，弓

J チャヅプマ '-"1こしたがコて，アーグヲイト型自動装置が「草命」的k確立し

たのに対し， ミL ーノレ型自動装置が「漸次的発展」の結果成立したと述ベてお
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いた(拙稿「イギリス紡績業における機械体系の確立過程J，経済論叢第99巻第1号)。

ここでまず， ミュ ノレ型自動装置への「漸次的発展」の諸段階を要約的にくり

かえしながら，それらの発展諸段階にJおける作業の性質壱検討しておかなけれ

ばならない。

ミューノレ型自動装置への確立過程は大きし 3段階一一[1 J手動ミ L ーノレ

精紡機段階(1779~1790) ， [2 J 半自動ミューノレ精紡機段階(1790~1830)， [3 J 

自動ミューノレ精紡機段階(1830~ )ー←にわけることができる(拙稿前掲論文参

照)。

手動ミューJ~糟紡機段階 (1779~1790)

5 グロソプトソが1779年に発明した(手動)ミュール精紡機は， アーグヲイ

トのウォーター・フレイム(経糸)精紡機土ハーグリーヴスのジヱニー〔綜糸)精

紡機との被存体制壱打破して，イギリス紡績業壱ミューノレ剖紡績業一本に転換

させる基礎をきずいた。との手動ミューノレ精紡機は， 1788年の綿業恐民をなか

にはさんで1787年から1789年へ， 49，500鍾 (20/0)から700，000錘 (290/0)に増大

し，ジェニー精紡機を1;605，000鍾 (82tjも〕から1，405，000鋳 (584)も〕に減少させ，

ウォター・フレイム精紡機を310，000方鏡に停滞させた (拙稿前掲論文， 59頁)。

ミューノレ精紡機の勝利は， それの手動段階である 1780年代末にはほぼ確定し

た。
キヤリッグ

ところで，この手動ミュ-.，レ精紡機は，往復台の往復運動によって一時に多

くの紡錘を回転させて多〈の糸を紡ぐという点では，作業機械にちがし、がない

が，それを運転する精紡工 ωttonspinnerは， 自分の手で往復台を前後に往

復させ，その聞に紡錘への捲きとりのためにフォーラ一号調節し，紡錘の回転

速度をかえるためにたえずスグリュー壱調節しなければならなかった。手動ミ

ューノレ精紡機は，自動紡績機であるウォター・フレイムが作業者から動力とし

ての子と作業のための熟練を完全にうばヮて機械に移転したのと反対に，動力

源としての作業者の役割壱増大させ，作業者にますます高度の熟練を要求する

ととになった。手動ミョーノレ精紡機は， 1台あたり 1人の作業者を必要とする
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ばかりでなく，強健で熟練した成人作業者を必要とするものであった。

手動ミューノレ精紡機の能率は，他の条件がかわらなければ 1台あたりの紗f

錘数の増加にしたがってあがるが 1台あたりの紡錘数の増加ほそれだけ往復

台の重量を増加させ，成人男子作業者でなければこれを動かすことができなく

なった。こうして手動ミューノレ精紡機の発展は当時農村にjムく拡散していた男

子手織工壱ミューノレ精紡莱にひきょせ，紡車の時代には婦女子の副業にすぎな

かった紡績作業を成年の，とくに成年男子の専業に転化することとなった。ミ

ーーノレ型紡績工場の精紡労働者の特徴的構成の基礎はとうした ξ ュ ノレ精紡作

業の性格にもとづくものである。

半自動ミューJ~精紡機段階 (1790~1830)

1口79仰0年に水車動力古

機の動力化はウ右ツトの複f働動式蒸気機関と結合して急速に進行して，イギリス

紡績業をふたたびラ γ ヵγ ァー南部に集中させることになった。だが， ミュー

ノレ精紡機の動力化はただちにウォター・アレイム精紡機のような自動精紡機の

完成争意味してし、ない。それは，手動ミーーノレ精紡機の場合人間の手が動力と

して作用した往復台の往復運動が動力化しただけであゥて，作業者は，いまま

での l台のかわりに交互に 2台のミュール精紡機壱運転しながら 2台分のフ

ォーラーとスグリェーを調節しなければならなくなれ重筋労働から解放され

たとはいうものの，その操作のための熟練はかえって増大することとなった。

そして 1人の作業者が2台の精紡機を運転し，そして動力化は 1台あたりの紡

錘数を増加させて. 1825年恐慌後急速にロ Yガー・ミューノレ longermule を

出現させ， さらに 2台のミューノレを横に連結して運転するダブル・デッキνグ

double decking を出現させると 1人の作業者が運転するミューノレ精紡機の

紡錘数は急増して，糸繋工 piecerの数を増加させていった。 自動精紡機とし

てのウォター・ア V イムの場合には，運転工である紡績工は不必要になり糸繋工

だけでたりたが，ミュ ル精紡機では運転工たる紡績工壱中心とし多くの糸繋

工がかれをとりまく作業者の組集団が形成されてくる Q ミι ール精紡工程では
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ウォーター・フ νイム精紡工程と全くことなる作業形態が成立した。こうした

半自動ミューノレ精紡機は1811年にはすでに421万錘 (90%)に増加し，ウォター・

プレイム精紡機31万錘(7%) ・ジェニー精紡機15万6∞日O錘(3%)を完全に

圧倒してしまった(拙稿前掲論文， 59買い

ところで，こうしたミ与 ノレ精紡機の動力化は 7←クライト型紡績工場の

自動装置壱構成していた硫綿・練篠・粗紡などの前諸工程の自動作業機をミ 1

ーノレ精紡機と結合させ，こうして硫綿・練篠・粗紡の諸工程の自動作業機体系

と半自動ミみーノレ精紡機との異質の構成からな高ミューノレ型工場の作業機体系

が形成され， さらに 1810年代に混打綿機が追加されて， ここにミューノレ型紡

績機械体系の完成をみる。こうした機械体系の成立とともに，各工程の独立経

営は否定されて，紡績工場は全機械体系を内包しなければならなくなる。たと

えば，マ yチェスター最大のミューノレ細糸紡績業者になるマツコ γネノレ・ケネ

lディ商会 finnof MCCOllllel弘 uuK叩 neuyは， 1797年にウオヅトの蒸気機関

を購入してミューノレ型機械体系を完成したと思われるが，その頃からかれらは

みずからミューノレ糸を紡ぐとともに，周辺農村の小精紡業者に前諸工程を終ッ

た粗糸を供給し，それとひきかえにかれらから綿糸をうけし、れていた。これら

の小精紡業者が，初期のロバート・ォーウ γYとおなじ手動ミ 1 ーノレ精紡業者

であったことにまちがし、なし手動ミューノレ精紡機段階にはこうした精紡機は

他の諸工程から分離して存在できたが，商会は1800年代はじめにはこの営業を

とりやめている (G、N. Daniels， "The Early Recorcls of a Great Manchester 

Cotton-spiomog FirmへEcoηomicJouy-nal， VoL XXV， 1915， p. 182)。それはJとに

かくとして， ミュ←ノレ型機械体系は混打綿・硫綿・練篠・粗紡の前諸i工程の自

動作業機群と半自動ミューノレ精紡機との異質の二重構成からなれそれに応じ

てその労働力構成も前諸工程における工場主が現場監督を通じて不熟練労働者

を直接に把握する作業形態と精紡工程における熟練労働者(紡績工)が不熟練

補功労働者(糸繋工掃除工)壱組集団に編成する組作業形態との二重構成をも

っ乙とになり，こり作業形態の二重構成が，ミューノレ型紡績業の発展とともに，
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イギりス紡績業の労働力構成の伝統として固定する。

自動ミューJ~精紡機段階 (1830~ ) 

1830年から実用段階にはL、るR ・ロパ ツの自動ミューノレ精紡機関lt-actor

は，半自動ミュール精紡機で紡績工の手の熟練に残されてし、たフォーラ-1::-"

クリュ の調節作業を機械に移転し，したがってそれは原理的には精紡工を必

要としない自動作業機である。ロハーツが「ミューノレ各台あたりの紡績工の賃

金の節約」とうたっているように，高給な熟練精紡工を追放して， ，6台から

8台以上のミュ -1レの操作に数人の糸繋ぎ児童しか必要としなくなり 1人の

監替で充分であるJような現場作業組織 ウォター・フレイム精紡機におけ

るように工場主が現場最督を通じて不熟練糸繋工大群を直接に把握できる作業

組織をつくりだそうとしたのである (A. Ure， lhe Cotton Mr.刷協ifac川町 ofG陀叫

Britain， 1836， VoL II J p. 199)。そして精紡工組合の浸透していないランノJシャ

ーの周辺地帯ι分散しているミューノレ型工場や， 1837，-8年の紛争で組合が決

定的打撃をうけたグラ旦ゴーでは，こラした労働秩序がっくりあげられて，ア

ークライト型工場やミムール型工場の混打綿笠・統綿室とおなじし現場監督

の統轄する不熟練婦人労働者群の精紡作業が1880年代からと〈にグヲスゴーで

通常の，支配的な形態となった (H.A. Turner. Trade Unio九 Gκ 'lJth，St-ructu町

制 dPolicγ， 1962， p. 128)。現在わが国でこの自動ミューノレ精紡機は紡毛糸の精

紡につかわれているが，そとではリ Yグ精紡より少したかし、熟練を必要とする

とはし、え， リング精紡と全くおなじ労働力構成と管理方式がみられ，ロパーツ

の意図がそのまま実現されている(たとえば東洋紡績津島工場を参照。なお紡毛糸

生産でもミューノレからリングへの転換がすすんでいる)。

半自動ミューノレ精紡機の自動ミューノレ精紡機への転換を数字で系統的にしめ

す資料をもちあわせないが， 自動ミューノレ精紡機は， ロメーツが1834年 5月

までに520台=20万鍾以上をつくったと語り(E.Bain田， H叫 oη 01the Cot白n

Manujactu向 山 G叩 atBγ山間， 1835，pp. 207-8)， A'ユアが1834年12月現在それ

がイギリア、で60工場・ 30~40万錘っかわれているとしるしており (A. Ure， ibid.， 
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vol. n， p. 198)，そのことからみて，かなり急速に普及していったようである。

そしておなじユアが当時の紡績工場の典型として精紡機について

大工場の典型 Mr. Orel1s mill 

γ ュロッスノレ12，948錘， ミューノレ14台=24，928錘， セルファグター19台=7，984

錘，計45，860鏡

小工場の典型

、/ュロッスノレ10，守=2，36旧錘，セルファグター12台=4，848錘，計7，208錘

壱あげているととろからみて，自動ミュ-}レ精紡機の優秀性はすでに1830年 代

前半に確定していたとし、える (A.Ure，包bid.，vol. 1， pp. 304-5)。半自動ミ 1 ー

ノレ精紡機の自動ミューノレ精紡機への転換は労働組合史からもうかがわれる。太

糸地帯のオノレダムでは， との転換に応じて工場主が紡績主にこれまでの 2台狩

から4-6台持へ変更することを要求したのに対抗して紡績工組合が1843年に再

組織されたが， おなじ太糸地帯のプレストソでは， 1853~4年の労働争議事み契

機と Lて自動ミョーノレ精紡機への転換争完成した (H.A. Turner，品id.，pp. 116 

136)。紺糸地帯ではおくれる。その中心地ポノレト γに1842年組織された Asso-

ciation of Operative Cotton Spinners， Twinners and Self-acting Minders of 

the U日 te司 Kingdomは， 半自動ミューノレ精紡工 operativecotton spinner 

を中核Eしそれに自動ミューノレ精紡工 self-actingminderを付属させた組合で

あるが，そとでは1861年に Self←actorSocietyが半自動ミューノレ精紡工から独

立して対抗して組織され， 1880年には前者が後者を吸収してしまった (H.A. 

Turner，出d.，p. 116)。細糸地帯ではこの転換は南北戦争 (1861~5) にともな

うヲ γ ヵ、ンャー綿業飢箆を契機として完了したとみてよかろう。

半自動ミューノレ精紡機の自動ミューノレ精紡機への転換は，半自動ミューノレ精

紡工 cottonspinnerの自動ミューノレ精紡工 self-acting minuerへの下降をう

みだすと予想させるが， しかしイギリァ、ではさきに述べたランカ、/ャ一周辺地

帯やグラスゴウをのぞいては，自動ミューノレ精紡工は相変らず熟練労働者とし

て糸繋工を統倍する組作業の責任者としての地位壱維持したし，やがて cotton
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spmnerと自ら称して職種別組合 craftunion 壱支配してゆくこ去となった。

自動ミューノレ精紡機は， ロパーツやュアが意図したように，半自動 ξ ューノレ精

紡工程における労働力構成と管理方式をうちゃぶることができなかった。第一

に，自動ミューノレ精紡機では精紡工は機械の世話人 minderに転化したが，自

動ミューノレ精紡機は、ンュロヅスノレやリングとちがって調整のむつかしい複雑な

作業機 Cあれわが国の紡績業'-'，、う「紡調J(紡績機械の調子)をととのえるた

めには相当期閣の経験を必要とするものであった。とくに vャフトとベノレト

が不規則に交錯 Fる当時の作業場では，いま考えるより透かに危険でむつかし

い作業であったが，自動ミム ノレ精紡工は機械の運転のほかにこの「紡調」と

いう職務を兼担していた。 そとで第二I~ ， 自動ミコ←ノレ精紡工をロパ←ツや

ユアが意図したように完全な不熟練糸繋工におとすためには，組作業集団とは

別個に整備工出身の男子運転工(たとえば東洋紡の運転係男子〉壱独立させてか

れに精紡室全体の「紡調Jをまかせて，組作業集団そのものを解体させればよ

いわけである。 r紡調Jをぎりはなされた機械運転工は，わが国の紡毛工場に

おけるように婦女子の糸繋工で充分に間にあう。だが，それは単なる機械技術

の問題でなく，それとは別の職場管理技術の問題であり，当時としては容易で

なかった。第三に，精紡工から「紡調」の職務をうばし、それを機械運転工にう

っすととは，職種別組合としての当時の精紡工組合と機械工組合が当然に反対

するととろであり，したがって精紡工組合のつよいラ γ ヵ、yャ 南部の紡績業

の集中した地域では，自働ミューノレ精紡機は手動ミューノレ精紡の作業組織壱か

えなかった。

E 労働力の基本構成

わたしはさきにアークライト型紡績工場の労働力構成壱述べたとき， 1833年

下院の士場調査委員会報告書にあるフンカシャ一地区151工場についての S

スタ γ ウェイの集計をかかげたが(前掲拙稿「ア クライト型工場労働力分析J，

26-9頁)，ここでそれをもう一度かかげて，ミムーノレ型工場の労働力の基本構成
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壱検討する基礎にしよう。

職種別構成表

工 四位五 職 種 同町二1二[計二[平車屯収均週入

s d 
混 打 綿 O O 。O E 3 

人

硫 綿 監督硫綿工 376 O 23 6 

練 tT~ :L 1.!:l31 。 7 5t 

i ジャッグ粗紡工 u%  O 8 。
ボピ γ 組紡工 945 。 7 E2-2 1 

どューノノ精紡 監 督 145 O 29 3 

精 紡 ]二 3，797 O 25 8 

来 繋 ユニ 7，157 O 01 5 4~ 4 

掃 除 工 1，247 O O 2 10旦
4 

ロ ラー被覆 草 工 O O 12 1ユ
4 

動力・整備 機 械 工 20 6 

備考 S坤'tle11附 taryRetort 01 the Central Board of If包sMaJesty's Commi印刷内 1834，
P 125からとった E Daine"，. ib，d.， p. 436と A.Ure， ibid.， Vol. 1， p. 347の表を，
吉岡昭Z長前掲論士59頁の形式に従って改訳し排列を工程摘に変更した。

紡績工場は，普通には混打綿室 blowingroom (混打綿工程〕・流綿室 card

:room (.流綿・練篠・粗紡工程)・精紡室 sprnmngroom (精紡工程)の直接作業

職場と動力・整備・ローラー被覆などの間接作業職場からなり，現実に紡績作

業に従事する直接作業職場が説明の中心となる。ところで，とこに集計されて

いる混打綿室・硫綿室は Zューノレ精紡・ジュロヅスノレ精紡両者の前紡をしてし、

るのにシュロッスノレ精紡の数字をかかげ亡し、ないので，また動力・整備の間接

作莱部門は前紡諸職場・精紡両職場・紹場・織布職場などのすべての動力・整

備の部門なのにここでは混打綿・流綿・ミ忠一ノレ精紡の 3職場だけを向きだし

たのであるから，職場相互間の量的関係は問題にすることができず，各職場の

内部構造をあきらかにしそれらを比較するととができるだけである。
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雇傭形態別構成表

18才未満の年少者 児童
成 婦

男 女 総
年

職工れ工 程 工わ '" 工わ 職れ 司ミ
男

場主れる
工雇わに者るに者る 場主れる

計 計
子 人 に者 雇わ 明に者 開雇 雇

l協打 線idM 69人酎54% 21人2 人1 % 人91 9人4 人2%人31 32人1(2%5)L28人2 

流綿 2，35叫25)3，501(>7)11，220 民1 1812，0611 117 14013，546(38)1 9，397 

ミι ール精紡 5，163(33)1，189 (自)1 697 5，852(37) 田町加(甘
ロ ラ一被覆 61(36) 

叩 43
l -1 91 7 H 22(15)1 170 

動力・整備 927(94) 7 (1)1 43 1 8[ 1[ - 1-[ 55 (5)1 989 

備考 SuP.戸"出伺"叩 R，pフrt p. 125; E. Baines， ibid.， p. 327: A. Ure， ibid.， VoL 1 
p_ 344，吉岡昭彦前掲前文.56-7頁，戸塚禿堆『イギリス工場法成立史論J151買。

，毘打綿室(直接i乍莱職場1)

混J寸綿工程が手作業であった1810年代以前には，それは紡績工場でおこなわ

れることもあヮたが，婦女子の家庭での賃仕事でおこなわれた。 1810年代混打

綿機が実用化されるにし、たって，混打綿室はあたらしく紡績工場を構成する職

場になった。混打綿機は成年男子 1名正少年助手 1名によって操作され (H.A 

Turner，包bid.，p. 144)，機械への綿花の供給と半製品の機械からのとりはずしは

婦女子によっておこなわれたのであろう。成年男子272人正男子年少者児童222

人は主として前者であり，婦女子788人は主として後者なのであろう。

ところで，当時の混打綿機は，今日のように，開綿機と打綿機とラッピ :/7

機とが連結しておらず3 独立していたようであるが (A.Ure 品id.，Vol. ll， pp 

1-25)， その操作は，婦女子の供綿・脱綿作業とおなじく， 簡単で容易なもの

であり， したがって混打綿室は全体として不熟練労働者ふら構成されていた。

平均週収入8'/りγ;7'3ベンスがこれをしめしている。

そして，職工にやとわれている者がわずか 3人しかおらず，これらの不熟練

労働者は工場主に直接にやとわれし二L場主の直接的指揮のもとに働いてし、た。

t耳打綿室は典型的な不熟練職場であった。
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杭綿室(直接作業職場2)

有IE綿室は普通には硫綿工程・練篠工程・粗紡工程から構成され，細糸紡績の

ときには統綿工程のつぎに精硫綿工程 cornbingprocessがくわわる。統綿工

程と練篠・粗紡工程とは相当に性格を異にしている。

硫綿室は， 全体としては， 成年男子250/0に対して婦女子75%. とくに年少

者・児童3師という構成にみられるように， そして練篠工7-/リYグ5十y

ス・粗紡工 7-;/ リ γF5fべ Yス~8 シリングの平均週純収入から想像される
ように，不熟練な婦人・年少者・児童労働者から構成されている職場である。た

とえば粗紡機は， ミューノレ型工場においてもアークヲイ lのウォター・フレイ

ム壱ひきついだジュロヅスノレ紡績機であって(現在でもそうである).作業者の仕

事は機械にスヲイハーを供給し切れた粗糸を繋ぎ満管になったポピンをとりか

えるだけであっ亡，そこには体力も熟練も介入する余地がなし、。そしてこれの

不熟練労働者は，大部分工場主に直接に雇傭され， 9，397人のうちわずか198人

だけが職工にやとわれているにす百ぎない。統綿室は，全体としては，工場主の

管理が現場監督壱通じてひとりひとりの不熟練労働者にまで浸透していた職場

である。

統綿工は三れとはちがって厄介な存存であるのかれらは監督とおなじ週純収

入23γ リ:/!f6ベンスの高給をとる熟練労働者である。硫綿工 carderは， A. 

ユ アが「硫綿監督 card-overlookerは stripperともし、われるJ(A. Ure，めid..

Vol. n. p. 44)といっているところをみると， stnppers-and-grindersであるこ

とにまちがし、ない。かれらは，硫綿機を運転して硫綿作業をおこなう(これは

簡単な作業である)ほかに，今日では分離されて独立の職種になつている 2カb一ド

の歯から綿屑をとりさる作業 s吐t叩 pl吋r

業 grind也1叩n略1宅g(これは熟練職種である)壱も兼担しておりれ， こうした複合職務労働働j 

者として熟練労労;'1，働動者であつた(但H.A. Tur口m田re白工，品z剖d"p. 16臥判4勾〕。硫綿工lは立少年助手と

ともにとれらの作業をおこなつたようであるが，そこでは1880年代に復活した

ようなある種の徒弟制度がおこなわれたのでないかと思われる。その中間に，硫
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縮工の兼担したカード掃除と磨針の作業は硫綿工から分離して. 1850年代には

統綿工は不熟練労働者の地位に転落したこともある (H.A. Turner， ibid.， p. 144)。

ミュー}~精紡工(直接作業職場 3)

ミューノレ精紡工は，混打綿室1，282人・硫綿室9.397人・計10.679人に対し15.6

()5人をしめて，イギリス紡績工の中枢部分をしめる労働者であれその構造は

きわめて重要である。ミューノレ精紡作業は， さきに説明したように，原則とし

て 1人の精紡上が 2台のミ L ーノレ精紡機を運転し|紡調」壱ととのえ，数人の

糸繋工・掃除工がその助手として精紡工のうごかす機台の糸繋ぎ・婦除をする

というように，組作業によって行われていた。したがってミュール精紡室は，

こうしたいく組もの組集団の集合からなっており，工場主のやとっている現場

監督はこうした相互に独立した組集団の集合体を間接に管理するにすぎない。

ととろでp 組集団は精紡作業の背負単位である。組集団の長である精紡工は

番手別(のちには精紡機錘数別)に(重量)ポy ドあたりの精紡賃金(請負給)を契

約して精紡作業壱請負い，糸繋工・掃除工とともに組単位で作業をし，精紡工

が出来高に応じて賃金をうけとって，組員に賃金を支払って残額を自分の賃金

収入とする。 このいわゆる内部請負制度 sub-contrac~ing systemは当時ひろ

く行われた制度であるが， この制度のもどでは精紡工は自分の賃金収入をふや

すために糸繋工・掃除工を督励することになるので，工場主または現場監督の作

業管理はほとんど必要としなくなり(マルクス『資本論』第 1部第19章 青 木 文 庫

版第3分加865・867頁，岩波文庫版第3分姉412'417-9頁)幻，精紡作業は工場主また

2) マルクスの士場概念は a つぎのように 二重に構成されている一一-(1)，資本論』第1部第13

章『機械左大工業」。そこでは， 高 1節 f機械」で説明された自動装置の確立を前提して，第4

節「工場」で労働力の等級的編成の均等前編成への転化「傾向」が説かれている。自動装置の確
立と労働力の均等的編成「傾向」は，混打綿諦楠粗紡 シュロッスノレ楕耐の商工程ではつら
白き a 硫綿とくにミュ ル精紡工程でもその方j旬、の傾斜そしめしたが，後者ではその方向は逆
転したソゲノレスはz 自動ミ ι ノレ精枯械は男干楕紡工を「不要Jにしたと述へているが('イ
ギリスにおける労働者階級の状融』マルクス=ェンゲルス全集第2巻373頁 マルクス=ェンゲ
ルス選集捕巻2の217亘)，事実は「不要」になった男下楕紡工がつよ〈残った。一世にはここか
ら実証なしに当時由工場を演揮するものが多い。 (2)，資本論』第1部第6繍『骨賃』とくに第四
章『個鑑賞畠loそこでi マノレタスは， r個数量棋は資本制生産様式に最もふさわしし、労賃)[態」
であり j 個数賃銀のもとでは「骨働監督の大部分は不要になるJと述べて(青木文庫版第3封冊
369頁岩波文庫版第3分間417.412頁).そこで「本来的機械労働者J (運転工) 首脳労働者
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は現場監督の作業管理をはなれて組集団の長である精紡工の管理に分裂してし

まう。工場主は原材料・設備など壱提供するだ付で，その他の点ではかつての

問屋制工業とおなじく，精紡工に作業管理職能をゆずりわたして，問屋の地位

にたつことになる o このかぎりで，この内部請負制度は工場のなかにもちこまi

れた問屋ilJlj工業の作業組織の遺制であるといえる。

ミューノレ精査hではこの関係はさらにすずむ。精紡工は，工場主にやとわれか

れと請負給契約をむすぷ工場主雇傭の労働者であるが，かれは自分で糸繋工・

掃除工をやとい，さきの請負給のなカ、刊かれらに時間給(糸繋工5ペリング寸

ベンλ 掃除工 Zシりング10十ンスという低賃銀)を支払う 051%にたつする職工

に雇われている 18歳未満円年少者・児童はこうした糸繋工・掃除工であるが 8

%の成人婦人もこの類型の糸繋工であると考えてよい。というのは，ここでっか

われている資料は年少者・児童の工場法rよる労働規制を同的としている調査

であって，成人労働者のこ主かい分類を放棄しているからである。とうして精

紡工は，単に組作業の長として工場主と作業請負契約をむすび組作業の管理壱

ひきうけるばかりでなく(一般にこれを内部請負制度U 、う).糸繋工・掃除工の雇

傭主としてかれらを管理しかれらを搾取する。工場主や現場監督はここではす

でに作業管理の権限さえうしなっているといってよいであろう。いまこれを肉

部二重雇傭制度とよぶならば，それは内部請負制度の極致である。内部二重雇

傭制度もまた，問屋が請負賃銀で小生産者やマニュフアクチュ 7に仕事を請負

わせ，後者が賃労働者をやとうあの問屋制工業または前貸制度の工場段階での

再版正いってよいであろう (H.Aτurner，ibid.. pp. 44-6， 196 ノミ←ミンガム金属工

業について G.C. AUen. The i1~dust向at Developm帥 tザ Bir問問gham& Black Cοuntry. 

1860-1927， pp. 159-164 and passim)。

こうした内部請負制度と内部一重雇傭制度が自動ミューノレ精紡機の普及後も

による補助労働者の雇傭(~内部二重雇傭制度)と内部請負制度をあげている。精紡工程におけ
る労働力管理形態はこれ仁志たるu

マルクスは 第 の「傾向」がそのまま現実のなかで貫徹するとは思っていなかヮたように思
わオもる。
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ながくイギリ λ 紡績業の基幹工程で固執されたということは銘記さるべきこと

であって，それは，職種別組合のつよい砥抗もさ岳ことながら，白動ミューノレ

精紡機の自動作業機としての構造と労働者の作業そのものを直接的に把握でき

なかった資本の当時の管理技術の未熟さとに， もとつくと考えてよ止ろうへ

間接作業職場

機械制工場の成立は，必然拘に蒸気機関に石炭を補給九火夫 firernan，そ

れの保全整備修理をする機関工 engineeror unoer-enginef'，r，機械を保全・整備・

修理する整備工 lnechanicsなEの新しい職種を創造した。 さきの資料の「機

械丁」は簡単化のためにかりにこれらの職種を総括じたものであ高。紡績機で

は無数の革(現在はゴム)でまいたロ ラ をつかっているが，こうしたローラ

一被覆の草壱調整したりとりかえたりする草工 roller-covererというあたらし

い職種が紡績工場では必要になってくる。産業革命がっくりだしたこうした間

接作業職種は，それらの労働壱完全に燃焼させるためには，工場規模を大きく

させることになる(C.Babbage， On the Economy 01 i¥llanufactures， 1832， pp. 213-5)。

これら職種の労働者は，仕事の性質上，すべて時間給労働者であるが，それ

ぞれの性格はちがっている。革工はローラ の草を調車きするという容易な作業

をしているばかりでなく(週平均収入町りングIJベンスをみよ)， 1工場または

1 工場群に 1~2 人しか必要でない。 まえにかかげた資料では， 革 工170人の

うち148人が成人労働者，その148人のうち87人(全体の51%)が婦人労働者であ

るが，成人労働者中心の週平均賃金収入12シリングとしづ低賃銀はこの職種が

小熱繰職種であることを語っている。さきの資料では，火夫・機関工・整備工が

3) 古岡昭彦氏は， rイギリス産業革命と質労働Jのなかで. 1820年代から1830年代にかけてj 精
紡工の熟練が「解体JL f1833年〔土場]法がリ ν 制度の導入によって，労働市場の等級的
編成そ僻体し!その単 イヒ傾向そ促進しJ 絞らを資本削l的苦積の運動法貝uのうちに包摂して
ゆく機能を果したことを示している」と結論している(高橋幸二郎編「産業革命の研究J]， 1013頁)。
吉岡氏は J マルクスの「自動的工場では，マエュファクチュア的分業を特徴つける特雑化された
労働者たちの等組制の代りにz 静止成の助手たちが遂行すへき諸労働の均等化または水準化」とい
う「楢向J(c資本論』 青木文庫府主有3分間681頁 岩波文庫版第3分冊189頁)をミューノレ精紡
工程に適用し，イギリス紡績工場のうちに資本による賃労働の実質的包棋の完成をみようとして
し、るが，吉岡氏のこの公式主義的見解は事実と完全に〈いちがっている(戸原秀夫『イギリス工
場法成立史論.11， 164頁註18参照)。本摘はこうした公式主義的見解の批判をも目的としているe
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分離されていないので，それぞれの構成はわからないが，それらが男子の (989

人のうち988人)， しかも成年男子の (927人)の職種であることにまちがいない。

重筋労働の性格のつよい火夫をのぞいて，機関工・整備工は現在とおなじく本

来の意味での熟練労働者に属する。

C. ノミベッゾは，綿業または絹工場の労働者の熟練度を三等級に分類し，機

械を改良し図面をつくるものを第一級の熟練者，その図面にしたがって機械を

つくるもの (operativeengi回目)を第三級の熟練者， こうしてつくられた多数

の機械をつかうものや低級な熟練者(不熟諌労働者〉とし，そして第二級の機械

製作機械工が機械の運転を見張るべきであると， いったが(c.Babbage， ibid.. 

pp. 195-6)， 本来の機械工とはこの第二の機械製作工とくに機械組立工品tter

をさしている。紡績工場の機関工・整備工はそうした意味での機械工ではない

が，機械の保全・整備・修繕には機械の構造についての知識と訓練が必要であ

り，その点で機関工・整備工は本来の機械工に準ずる熟練職種である。そこで

の成年男子927人 (94%)，18歳未満男子54人 (5%)としづ構成は職人と徒弟と

いう構成壱想像せしめるし，平均週純収入20シリング 6ペンスはそれが熟練職

種であったことをしめしている。

直援作業職場における熟練労働者は，本来は機械壱運転するという単純な作

業(パベグヂのいう第三級の低級な作業〕のほかに，流綿工が磨針作業，さューノレ精

紡工が「紡調というように，準整備工的職務を兼担することによって，熟練労

働者になったのである。ハJ ヅヂは現在みられるように両者の分離を主張する。

lV ミュール精紡工

わたしはし、ままで， ミューノレ型紡績工場をアーグフイ卜型工場の労働力構成

から区BIJし特徴づけるものが， ミューノレ精紡室における組作業形態と内部請負

制度と内部二重雇傭制度であり，内部請負制度と内部二重雇傭制度が工場段階

にもち三まれて再生した問屋制工業の遺制にほかな ιないこと多，あきらかに

した o とこではもうゆ、したちいってミューノレ精紡室の内部構造を検討してみよ
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つ。

「自由」労働者

ミーーノレ型紡績工場壱アーグライ t型工場から区別する 1つの特徴は， ミュ

ーノレ型紡績工場が， アークライト型工場のように， 教区徒弟を調達しないで

「自由J労働者にたよったことである。わたしはいままでのところ， ミュ ノレ

型工場が大量に教区徒弟壱つかった資料にであったことがなし、。 5 オノレドノ

ウは，メヲーにアーライト型工場を建設して大量の教区徒弟をつかう以前に，

1790年にストックポートにミューノレ型工場をつくったが，このλ トックポート

工場で教区徒弟をつかッた形跡はみあたらない (G.Unwin and other.. 品叫uel

Oldk勿 '"υα勿 dthe Aタh包vrights.1923.Ch;:J，p_ VTTT)。

すでにみたように， ミs ール型工場にも年少者・児童でできる多〈の不熟練

職種があz以上，ぞこで教保徒弟が仕事の性質卜っかえなかったはずはない。

理由はほかにある。考えられる第一の理由は，アーグライト型工場が工場労働

者層の全く未成立な早期に成立し，したがってそれが教区徒弟以外に労働力給

源をもちえなかったのに対し， ミ品ーノレ型工場が発展する1790年以降に，没落

する手動ジェニ ・ミューノレ業者，過剰になって窮之をはじめた手織工層のう

ちに充分な労働力給源をみつけることができたことである o だが，この理由だ

けではあとから成立したメラ 工場の教区徒弟の説明にならない。第二の，よ

り重要な理由は，水力段階の，したがって僻遠の，近くに労働力給源をもたな

いア グライト型工場に対し， ミL ノレ型工場が蒸気機関段階の工場としてヲ

ソカ γ ャー南部に集中し，そこに労働力人口を急速に集中したことである。丹

トッグポートはマンチェスターのすぐ南の都市である。こうしてミュ}ノレ型士

場は最初から近傍の通勤可古屋な地元家族のなかから「白由」労働者を調達する

ことができた。

工場内年功昇進制度目illseniority system 

わたしはさきにアーグライト型紡績工場について，その労働者が家族ぐるみ

労働者から個別労働者に解体していったとと壱あきらか忙したが(前掲拙稿「ア
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ーワヲイト型紡績工場労働力分析J，36~40頁)，おなじことがミューノレ精紡室でも

あらわれた。しかもそこでは組作業集団のなかに掃除工→糸繋工→精紡工とい

う確然たる作業=賃金序列があり，その序列が精紡工による掃除工・糸繋工の

雇傭という工場内二重雇傭制度とむすびついたために，そこに特殊な工場内年

功昇進制度がっくりあげることとなったo

さきに述ベたように， ミューノレ精紡工は普通には成年男子熟練労働者である

が，これら父親・夫・兄は，最初から掃除工・糸繋工などの補助労働者として子

供・妻・弟妹をつかうのが普通であった。多く世帯主であった精紡工は，そうす

ることによって家族総賃金収入をふやすことができたし，また工場内二重雇傭

制度のもとでは自由に補助労働者をえらぶ権限をもっていた。こう Lて精紡工

は自分の子供や弟妹壱，まず掃除工として機械から落綿をとりさったりポピy

の取替をさせ，ついで糸繋工として切れた糸をつがせたりしながら，その間に

精紡機の運転を経験させ.最後に l人前の精紡工にそだてあげていった。これ

はかつて織布工が自分の子供や弟妹に紡績・糸繋・整経などをやらせながらか

れらを織布工にそだてあげてゆく家族経営の養成形態が工場段階で再生したと

もいえるであろにミ L ーノレ精紡室における組作業は，最初は，こうした家族

の組作業形態をとったのであるが，こうした家族的組作業形態は，必然的仁，

精紡工としづ熟練労働者の地位をその家族で独占しようとする入職規制壱志向

させることとなった。精紡工は，精紡の修業壱息子・兄弟・孤児の甥・工場主の

貧しい血縁者に限定し，これらの家族男子糸繋工だけから精紡工を補充して精

紡工労働市場の供給制限をくわだてた。 N.Jスメノレサーのいうこの「血縁共

伺体に基礎をおく規制組織Ja network of controls based upon kinshi:r and 

community bondsまたは「血縁に基礎をおく半徒弟制度Jsemi-apprenticeship 

system based on kinshipは， 1792年・ 1795年のマンチェスターの， 1795年

のストックポートの， 主796年のオノレダムの， そして1829年G ドアティ主導

の|精紡工総連合JGrand G-eneral Union of all the Operative Spinners 

in the United Kingdomなどの，精紡工労働組合の一貫した政策としてうち
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だきれ，グラスゴーの組合では1838年になってもなおこの政策壱固執している

が，とうした組合政策は，いま説明したように，j;くとも初期には充分な現実

的基礎をもっていたのであるゆJ.Chapman， The La叫 ashi開 CottoηI吋宮川叩，

1904， p. 19l; N. J. Smelser， Social Change in the Indust吋 α1R向。lution，1959， pp 

188-193， 199; H. A. Turner， ibid.， pp. 93-4 and passi皿以上のことは研究史上すで

に定説になっているようである)0 

ところが， 1820年代にもなると，こうした家族的または血縁的な組作業組織

も家族的な工場内年功昇進制度も維持できなくなった。精紡工は，さきにも述

ベたように，普通2台のミ品ーノレ精紡機をうごかしていたが， この精紡機 1台

のそなえる紡錘数は急速に増大し，と〈に1823~4 年から急潮化するロンガー

・ミューノレ， 1840年代までつ Fくタプノレ・デッキング， さらに白動ミューノレ精

紡機の普及は紡錘数増大を加速した。精紡工1人あたりの紡錘数の増犬は当然

に糸繋工の人数を増加させた。 1819年マゾチェスターの精紡てほ糸繋工2人を

つかっていたが， 1832年細糸 3人，翌年には 4人に増大したといわれているが，

1833年の工場委員は 1人の精紡工あたりの糸繋工数を 4人から 9人にわたって

いると推計している (N.J. Smelser， ~bid. ， pp. 197-8)。またマンチェスター細糸

紡績19工場の調査についてのおなじ委員会報告によると，精紡工1人あたりの

平均糸繋工数は 3・85人になっている (E.Baines， ibid.， 1835， p. 473)。精紡工

1人あたり平均4人のこの糸繋工は，精紡作業上どうしても必要な補助労働者

数であって，機械工の場合の徒弟の場合のように単に修業中のものでもなけれ

ば，またその数を制限できるものでもなかった。この糸繋工のうち品くとも男

子は精紡工への昇進をまつ精紡工事象備軍を構成することとなる。

ところで，精紡工1人あたりの糸繋工の数が増加してくると，精紡工はこれ

らの糸繋工を家族または血縁者から調達することができなくなり，家族以外の

もの， と〈に当時窮乏のどん底にあった手織業者の児童から調達しなければな

らなくなってきた。 1833年のマンチ zスター細糸紡績19-1:場についての議会士

場委員会報告によると，精紡工のもとで働いている血縁糸繋工の割合はすでに
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150/0に低下している(E.Baines， ibid.， p.473)0精紡工のひきいる精紡組作業集

団は大きくなったばかりでなく，相互に他人関係にある個別労働者の集団に転

化してしまったことになる。さきにかかげた雇傭形態別構成表でみると， ミュ

ーノレ精紡工5，163人が18歳未満の年少者・児童のうちの「職工に雇われる者J男

5，852人・女2，284人と成人婦人労働者1，184人の相当部分壱糸繋工としてつかっ

ていることになるが，かれらの大部分は精紡工とは他人関係にあり，そのうち

職工に雇われてL、る男子の年品者・児車5，852人は精紡工藤備軍であり精紡工の

競争者である。しかも精紡工はちかU、将来労働市場で競争者となる ζ れも男子

糸繋工の人数を制限することは作業の性質上できなし、。

そとで，精紡工は，一方で多くの糸繋工をつかし、ながら他方で精紡工を必要

以上に増加させないために，精紡工』ご昇進できるものを，一方で男子糸繋でだ

けに限定してかれら壱小糸繋工→中糸繋工→大糸繋工という修業期間〔したが

って年令)別段階に編成すると Eもに， 他方では工場内に精紡工の空席ができ

た場合にだけ労働組合の推薦にしたがって大糸繋工のなかから精紡工を補充す

るという入域規制を，工場主に強制することになった。この場合，精紡工は，

機械工組合のように徒弟数号制限しないで， しかも機械工組合とおなじ入職規

制の効果をあげることができ，かれらは小糸繋工→中糸繋工→犬糸繋工→精紡

工とし、う社会的階梯の最上位に位置して，熟練労働者としての労働貴族的地位

を維持することができる。 H.A ターヲ←のいう工場内年功昇進制度は1820年

代にはイギ 97-のミューノレ精紡室に固定して，イギリスの ξ ューノレ紡績業の伝

統的特徴となり，自動ミューァレ精紡機の普及もとの伝統壱破壊することができ

なかったo これは上場段限にもちこまれて再生した中町後期のギノレド制度， と

くに徒弟制度の変様であったり。 ポノレトンでは， 精紡工の最初の組合ができた

数午後の1815.-20年に，ナポレオY戦争からの大量復員があったにかかわらず，

成人の精紡工への入職はとまったといわれ(J.L. and B. Hanunond. To'l.四 Lab

川町 1917，p. 12; H. A. TnTnP了，耐d.，p. 04)， グラスコウの 1工場主は1823年

4) 徒弟制反の工場段階における再也という現象は産業資本主義段階の多くの産業部門にみられる
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に， Iグラ凡ゴウとその近傍のあまたの工場主は，かれらの事業の経営職能を

うばわれて， それをこれらの組合支配者の手にゆだねた」と抗議しているが

(H. A. Turner，出d勺 p.91)，こうした工場内年功昇進制度が， イギリス紡績業

がミューノレ型工場として確立した直後， 1825年最初の全般的過剰生産恐慌と時

期をおなじくして1820年代に確立したことはまちがし、ない (N.J. Smelser， ibid.， 

pp. 19口-2しJ;H. A. Turner， ibid.， 15.94・111・154・197・209)。

こうして，組作業集団における精紡上の地位・内部請負制度・内部二重雇傭

制度はかれらの組合政策としての工場年功昇進制度によって補強されて， ミュ

ーノレ精勧室の特徴的な労働秩序を構成してし、ったが，こうしたいわば精紡工の

統轄する労働秩序は，グラスゴ の 1工場主のなげくように，工場主の生産管

理職能を精紡工にゆだねるものであり，個別資本としての工場主による労働力

の実質的包摂を未熟にし完徹させないものであった。

V 産業資本主義段階の工場

イギリスの紡績ム場はイギリスの産業革命を首導してイギリスを藍業資本主

者社会にひきあげた，その意慌でイギリス産業資本を代表する工場である。そ

してアーグヲイ 1型工場はなるほどイギリス紡績業の最初の工場であれ技術

的にも工場経蛍の面でもその後のイギリス紡績業に甚大な影響をあたえたが，

それは所詮はイギリス紡績業にとって「初期工場」としての役割しかはたさな

かったといってよかろう。イ#リス産業革命を完了させイギリス産業資本主義

手代表した工場形態一一一イギリス産業資本主義の「典型」的工場形熊はミュー

ル型紡績工場であった。

ことであ〉て，研究史上すでに広〈みとめられているとみてよかろう。この段階では. r熟醜」

労働者はなんらかの形態の徒弟修業を終った職人 artisan(ギルド段階の職人にあたる)journey吾

manを意味していた。
岡田与好氏の好著『イギリス初期労働立法の歴史的展開』は，職人規制法の衰滅過程をみごと

にえがきだしているが 同時に職人規制法の撤廃にもかかわらず工場のなかに再生する事実上司
徒弟制度遺制の広汎な残存について白配慮をかいでいるロ岡田氏はj 吉岡氏とおなじ立場にたっ
て』、る。
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わたしはと句ミ斗ーノレ型紡績工場について， さきにその自動装置の確立とい

う技術的側面から〔前掲拙稿「イギリ月紡積業における機械体系の確立過程J)， ここ

では労働力構成という側面から，こうして「士場体制Jを構成する両側面から

説明してきた。その結果，つぎのことがあきらかになった

(1) ミューノレ型紡績工場は，少くとも自動ミューノレ精紡機の普及以後は，ほ

ぽ完全といってよい自動装置を確立してねり，その点でイギリス産業資本主義

段階のどの産業部門よりもすすんだ機械体系をもっ「典型」的大量生産工場で

あった。

(2) ミL ーノレ型紡績工場の賃労働力構成と資本による賃労働管理は，それに

もかかわらず，対立した異質の二重構成号もっていた。混打綿室・硫綿室にお

ける不熟練労働者大群の現場監J皆によるほぽ完全な統轄，資本による賃労働の

ほぼ完企な実質的包摂という構成と精紡室における熟練精紡工による不熟練補

助労働者の完全なといってよレほどの統轄，中世的生産諾形態の広汎な遺制，

資木による賃労働の未熟な実質的包摂という構成との，この二重構成が明瞭に

みられる。しかも紡績業の基本工程で，もっとも多くの労働者壱しめる精紡室

で後者が支配的形態であるからには，おくれた構成はイギリス紡績業の特徴的

f生格であるといってさしっかえなかろう。

こうしたおくれた構成は精紡室にあっただけではない。間接作業職場は別と

して，それは硫綿室にも復活した。さきに述べたように，硫綿工は， とくに磨

針作業をきりはなされて1850年代には不熟練労働者の地位に転落したが，かれ

らは，その後混打綿労働者・硫綿室労働者などの不熟練労働者，ミューノレ精紡工

組合から不熟練労働者として加盟をとばまれたリ Yグ精紡工を組合 (National

Association of Card， Blowing and Ring Room Operatives)に組織して， その圧

力でふたたび背の strippersand-grindersの地位を復活して，徒弟制度を復活

した 1902年にかれらは工場主との聞に機械あたりの人員数を協定し， 1919 

年には，枕綿工に昇進するためには， 最初に特定年令以前に一定期間(ホノレト

ンでは17才以前に12ヵ月間)ケンス工 cantenterとして硫綿工をたすりて「徒弟
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統綿工Jjunior or apprentice grinderの資格をとわ ついでどこかで 2ヵ年

間標準賃率以下で修業 learning G. 最後に空席ができたときに硫綿工に昇進

できるとし、う入職規制を協定した (H.-A. Turner， ibid.， pp. 164-5)。これは工場

主の労働力管理職能の後退をしめすものである。

ミューノレ型紡績工場は，混打綿室・硫綿工程をのぞいた統綿室では 7ーグ

ライト型工場にみられる資本による賃労働の実質的包摂をほぼ完成したが，基

本工程としての精紡室と硫綿工程ではかえって熱線労働者の自主的な作業管理

をつよく妓し，賃労働の実質的包摂としての現場監督の労働力管埋はそれだけ

浸透してし、なかった。こうした条件のもとでの資本の労働力管理は賃金を通じ

て労働意欲を刺戟する請負給，この場合には集団請負給という間接的形態壱で

ることはできなし、。

わたしたちはいつとはなしにイギリス紡績工場のなかに資本によz賃労働の

実質的包摂の完成形態一一一「士場体制」の完成形態壱みる習わしになっていた

が，それはイギリス庫業資本主義の最先端に位置する「典型」としての紡績工

場についてさえあてはまらないまちがった観念であれ紡績業よりおくれた多

くの他の産業部門ではなおさらあてはまらないといえそうである。当時の「工

場体制」の歴史的限界性は，当時の工場を今日の工場と比較して検討するとき，

だれの自にもあきらかになるであろう九

5) わたしは1 註1)でしめした連続稿で つね仁現在の「工場体制」を;念頭におきそれを底にひ
めて，イギリスの前監工場り展開過程合棋討してきたコもりである。

19世紀のイギリス綿業史研究 たとえばR ケ@スト E ベイソス.A ユア.T エリソ
γそして'"世紀はじめの S. G チャップマンなどの研究は 当然のことながらz 過去の生産静
態と比較しての綿業工場の前進性に主要な関心をむけて/きた。だが，現代のわれわれにと勺ては，
ぞれとともにz 現代からみぐのイギリ λ蹄業工場の歴史的限界性も同時に問題としなければなら
ない。
現代的慣角からの問題意識は 棉業史研究からで伝く s. & D. Webb， Hiιstory 01 Tu;/，de 

U問。陶.sm，1894とIndustrialDemoc叫ザ， 1897 の労働組合史研究にはじまり， 本稿でしばし
ば利用した H.l¥，ターナ で嗣業史のなかに深化してきたとみてよかろう (組合研究史からみ
たタ ナ←の位置づけについてはj 高橋寛徳「イギリス独占形成期の労楠組合研究における方法
上の問題点J.回本労働協会雑誌 No.58参照)。


