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工場

堀江英

I 問題

製鉄業と綿糸紡績業から問題をひきだしてみよう。製鉄業は20世紀独占資本

主義段階を代表する産業であり，紡績業はいまも自由競争を脱しきれない19世

紀産業資本主義段階を代表する産業である。

日本でも欧米諸国でも銑鉄から鋼鉄をつくりそれを鋼材に圧延する巨犬銑鋼

一貫企業が製鉄業を支配しているが，その巨大製鉄企業の生産の集積は，どこ

でも，製銑工場・製鋼工場・庄延工場を統合した製鉄所と通称されている巨丈

な銑鋼一貫製鉄所を単位とする集積からなり，巨大製鉄企業の大きさはζの巨

大製鉄所をいくつもつかによってきまってくる。しかも今日では高炉や現代製

鋼生産力構造を代表する LD転炉などはιの巨大製鉄所の 1環に編成されない

かぎり操業する ζ とができなくなってU、る。製銑工場・製鋼工場・圧延工場な

ど 1つだ円の製品を生産する工場を単純主場，生産工程として相互に関連する

異種の単純工場を統合したハイマン (Heymann，H. G.)の統合工場付ieg'emischte 

Wcrkc， Werke複数〕をコ γ ピナ トとよぶならば，現代巨大製鉄企業の生産単

位は製鉄所と通称される製鉄コ y ピナートであり，製銑工場・製鋼工場・圧延

工場などの単純工場は製鉄コ γ ピナー下を構成する部分要素であり，現代生産

力構造のもとでは全体としての製鉄コ Y ピナートから切りはなしては存在しな

い部分要素になっていることも多い。

ところが，転炉・平炉が実用化される直前の186日年代のイギリス製鉄業は今

日の製鉄業とはまったくちがっていた。当時の製鉄業では，製銑と精錬圧延を

結合した統合工場71にたいし，それだけで独立した単純工場である製銑工場が
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183，精錬圧延工場が184あり，したがってまた製銑工場または精錬圧延工場だ

けをもっ単純企業である製銑企業または精錬圧延企業が企業の支配的形態であ

る。高炉メーカ は，今日では銑鋼一貫企業をきしているが，当時は単純製銑

企業をさしていた。わが国でも，今日では巨大銑鋼一貫企業になっている川崎

製鉄・住友金属・神戸製鋼が戦前にはなお粗鋼と鋼材をつ〈るいわゆる平炉メ

ーカーにとどまっており，戦前には平炉メーカー，鋼材だけを圧延する単圧メ

カー したがって単純工場の比重は今日とは比較できない大きさをもって

いた。 19世紀段階から20世紀段階への製鉄業の発展は，その生産単位が単純工

場から，多くの異質の単純工場を構成部分ιして統合した巨大コ γピナートに

発展する過程でもあった九

紡績業をとってみよう。産業革命は，どこの国でも，紡績業を中心に進行し，

紡績工場は最初の工場形態であり，わたしたちがいだいている工場概念は，多

くの場合， 19世紀の紡績工場をモデルにしてつくられたものである。この紡績

工場は，イギリスては， 1830年代には確立するが，紡績企業は， 1830年代の力

織機の実用化とともに綿糸のはけ口として織布を兼営し， 1850年には紡織東昌

工場が支配的形態になった。紡織兼営工場。平均規模は紡織両部門でそれぞれ

紡積工場と織布工場の 2倍 (20，131錘と364台〉であコたし， 593<D紡織兼営工場

の精紡機錘数と織機台数は843の紡績工場と278の織布工場より蓬古、に多かった。

だが，紡織兼常工場における紡績部門と織布部門は，前者が少種多量生産型，

後者が流行の変化のはげしい多種少量生産型といった性格のもがった産業であ

って，両者の結合としての紡織兼営工場は運送の節約という以外に積極的利益

。 これまで19世紀末から20世紀にかけての製酷業D発展過程は製鉄業と鉄鉱石・石炭採掘業との
垂直的統合を焦点としてとらえられてきた(たとえば大野英二『ドイツ金融賢本成立史論~，戸原
四郎『ドイツ金融資本の成立過程』などJ。 それはまちがいではないが，それは早〈からはじま
っており，ここで述べた単純工場の銑鋼一貫製鉄所への垂直的統合が当時の製鉄業の構造D変革

を撞かに適格に表現している.イギリスについて堀江英一『経済史入門J， アメ!J;むについて溝
田諒吾「カーネギー製鋼会社の形成過程J(立命轄経営空第11巷草2号.3"'4号). ，フェデラル
・スチ ル・ヵ νパヱーの形成過程J(同上誌第12巻第 3号，第5~6号)など)。ハイマンの研究

もこ申方向をさしている.製鉄勺 γ ビナートの構造については坂本和→『現代巨大企業の生産過

程』を書照。
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はない。そのために，イギりスの紡織兼営工場は1850年以降急速に紡績工場と

織布工場に分解していった。わが国のたとえば東洋紡績(株〉でも， 1969年当時，

25の綿業工場をもっ亡し、たが，そりうち 9つだけが紡織兼営工場，残りの16が

紡績工場であり，しかも綿工連に加盟している織布専業企業は数千にも達して

いる。こうして紡績工場と織布工場といコた単純工場は，成立以来今日まで，

それだけで充分に生産力水準を達成できる生産単位であり，紡織兼営工場は，

銑鋼一貫製鉄所とちがって，おなじ単純工場の単なる寄せ集めで新しい生産力

構造を達成できるものではない。

わが国では今日，精紡機基準10万錘が紡積工場の標準規模とされている。だ

が，この10万錘の紡績工場は，その工場にはいって見ると実は 3つの紡績工

場の単なる寄せ集めつまり水平的結合からなっているのが普通である。単純工

場の単なる水平的結合は，せいぜいのところ，少し管理費を節約できるだけで，

それだけで新しい生産力構造を実現できるものではない。紡績業ではこの 1つ

の機械体系が生産単位であり，したがって 1つの機械体系をそなえた小工場で

も大士場守らには多くの大工場を集積した大企業とも競争できる。今日の紡績

業は多少ともこのことを証明しているえ

19世紀の産業資本主義段階には，製鉄業でも紡績業でも今日から見ると小さ

な単純工場が当時の生産力構造を実現できる生産単位であり，したがって生産

単位としての単純工場を経営する今日からみると小さな単純企業が支配的であ

った。 19世紀の自由競争はこうした基礎のうえに Cきあがった社会構成であっ

た。綿業では，その生産力構造の相対的停滞のために， 19世紀の単純工場がそ

りまま生産単位でありつづけ，そのために大企業による生産の集積は単純工場

の単なる寄せ集めである水平的結合でありそれだけでは新しい生産力水準をつ

〈りあげられるものではないし，こうした大企業はそれだけではつねに新しい

企業の新規参入におびやかきれなければならない。製鉄業で'f;J:， 19世紀後半か

2) 以下紡績業については堀江英一「綿業工場J (堀江英ー編著『イギリス工場制度の成立』第1

童〕に〈わしい"
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ら20世紀にかけて，単純工場を有機的に編成した銑鋼一貫製鉄所だけが新しい

転炉・平炉を有効に利用できる銑鋼一貫製鉄法を体現できる生産単位となり，

銑鋼 貫企業は，銑鋼一貫製鉄所の巨大な規模とたかい参入障壁に守られて，

単純企業とは絶対的隔壁をもっ巨大な寡占企業となる。 20世紀独占資本主義段

階を代表する典型的産業製鉄業・化学工業・電器工業・自動車工業はこうし

たョ γ ピナート制工業である。

それにしても，単純工場は， 19世紀の産業一般のa そして綿業などの19世紅

型産業では現在の生産単位であると同時に， 20世紀を代表する製鉄業・化学工

業・電器工業，自動車産業などの現代韮幹産業の生産単位としてのコンビナー

トを構成する部分要素である。巨大な生産単位としてのつ Yピナートもまた19

世紀型産業の生産単位である単純工場から構成されている。これは，生物が単

細胞生物から複細胞生物に発展するのと同じ歴史の発展過程である。わたしは，

現代のコ γピナートをとりあっかうまえに，このコンピナートを構成する部分

要素であると同時に19世紀産業資本主義段階の独立の生産単位でもあった単純

工場一般の構造を説明する。

II 工場の構造

マノレク旦くMarx，K，)は，かれの『資本論Jl(Das Capital，初版1867)の第 1部

「資本の生産過程」の第13章「機械と大工業」のなかで，それまでり経済学が

暗黙のうちに前提してきた工場をはじめて対象にのぼせ i大工業」を単なる

大規模工業でなく「機械の発達J(第 1節〕のもとに成立した「工場J(第4節〕

生産として説明した。第1部「資本の生産過程」は実は「工場」制企業の生産

過程の説明なのである。そしてマルクスはあきらかに，かれが当面していたイ

ギリ λの19世紀中期の繊維寸て場， 1-りわけそのなかで最もすすんでいた綿糸紡

績工場・織布工場をモデルにおき， それについてのユーア (Ure，A.)の The

Philosophy of Manufactu問 s(1835)および TμCottonM訓 ufactureof Great 

Britain (1836)の詳細な研究をもとにして，工場を理論化した。わたしたちは
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マルクスの「機械と大工業」論が19世紀中期 fギリスの紡績ヱ場・織布工場と

〈に紡績工場をそデノレにした工場の一般理論であることを忘れてはならない。

ぞとでわたしは，ユーアの TheC，otton 1lゐnufactureof G開 atB門 tainから

1830年代イギリスの紡績工場の機械体系を図示L. それを念頭におきながら工

場一般の構造を説明しよう。

工場の「筋骨系統」をなす機械体系または「肱管系統」をなす装置体系は，

(1J作業機または装置ー→[2J発達した機械または装置ー→[3J機械体系また

は装置体系という順位で構成されている。乙れを 1つの機械たとえば自動車に

たとえると，自動車が， 単位部品ー→組立部品(ユエツト〕ー→完成自動車とい

う構成順位をもっているのと同じである。そして機械体系または装置体系の構

成順位が実は機械体系または装置体系そのものの成立過程でもあったのである。

『資本論」第 1部第13章第 1節「機械の発達」は機械体系の成立過程の説明で

あるとともに機械体系の構造の説明にもなっている。技術論・技術史学は，作

業機または装置，せいぜいのところ発達した機械または装置だけを問題に L.

工場全体り機械体系または装置体系を完全に見繕してきた。ここでは問題を簡

単にするために，装置体系を除いて，紡績工場の機械体系だけを念頭において，

機械体系。構造を説明することにする。

(lJ作業機

表 Iの紡績工場。「構造」からわかるように，紡績工場は混打綿諸機械・硫

綿諸機械・練篠機・粗紡諸機械・精紡機などの個々白作業機から構成されてい

る。今日の紡績工場も，混打綿工程・椛綿工程・粗紡下程の諸機械がそれぞれ

1台の混打綿機・杭綿機・粗紡機に統合し精紡機がミューノレまたはスロッスノレ

からリ Yグさらには空気精紡機にかわっただけで，その基本構造にはかわりは

ない。紡績工場はなによりも ζ うした個々の作業機から構成されている。そし

てイギリス産業革命を首導した紡績革命は，おなじ表の「成立過程」からわか

るように，まず最終工程の作業機一精紡機の発明にはじまり，前紡諸工程の硫

綿機・練篠機・粗紡機をへて，最初の工程の作業機ー混打綿機の発明へと，後



工場 (143) 7 

方にさかのぼっている。こうした個々の作業機の発明=成立がなければ工場は

成立しょうがない。

だが，個々の作業機だけでは工場少くとも確立した工場を成立させるもので

はない。ハーグリーヴスのジ z ニー精紡機，グロンプトンのミ晶ーノレ精紡機は

イギリスの紡績革命を先導した画期的な作業機ではあるが，それらは，これま

での紡車とおなじようにそれ自身 1台づっ運転できるために，これまでの家内

工業に普及するにとどまった。乙のことは手動ミシンまたは足踏ミ γγが家庭

に普及しているのを見れば明かである。個々の作業機による「機械生産」は，

それがなければ工場がなりたたない不可欠の構成要素ではあるが，それだけで

は工場生産にはならない。

(2J 発 達した機械

いままで説明してきた作業機は手動または足踏みの作業機であり，ジェニー

精紡機・ミューノレ精紡機はそうした足踏み作業機であったが，わたしたちがふ

つう機械とよんでいるものは原動機と結合され原動機がシャフト・ベルト・歯

車などの伝導機構を通じて動かす作業機のことであり，マノレグスはこれを発達

した機械とよんでいる。

作業機は，はじめ中世以来P水車で動かされ，蒸気機関が発明されてもそれ

が単動式蒸気機関である聞は蒸気ポンプを動かしその水流で水車を動かしその

水車で作業機を動かしていた。アーークライトの水車精紡機は水草で動かされる

ロ ラ 式フライヤー精紡機であったし，ミ ι ール精紡機も1790年スコ vトラ

ンドで水車と結合され水車で動かされるこ左になった。ウオヅト (Watt，J.)が

複動式蒸気機関を発明してはじめて.7ti気機関が直接に作業機を動かすことに

なり. 19世紀産業資本主義段階の蒸気機関ー伝導機構作業機からなるマルク

スの発達した機械が確立した。ここでは発達した機械はだれの目からみても作

業機・蒸気機関そして伝導機構からなる 1つの統合体であるが. 19世紀後半に

電動機・内燃機関が発明されると，それらの新しい原動機が個々の作業機に内

装されて原動機は外部からみえなくなった。今日の作業機は原動機を内装した
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発達した機棟であり，自動車・電動ミ"./:/から電気カミソリにいたるまで発達

Lた機械である。

紡績工場はたんなる作業機でな〈原動機で動か古れる作業機から構成されて

いるが， ζ うした発達した機械の成立がただちに工場の成なになるわけではな

い。技術学または技術史学は作業機または発達した機械を工場の筋骨系統と誤

解し，すぐ後で述べる機械体系または装置体系を見落して工場概念へ接近する

道を見すてているのである。アークライトは177i年ダービーシャーの寒村クロ

ムフォードにかれの精紡機を水車で動かすクロムフォード工場 (CromfordMiめ

をつくったが，それだけではこの工場は成功しなかった。今日では，電動ログ

ロや電動ミシンの普及がただちに工場を成立させると考えるひとはひとりもい

ないであろう。それは陶芸家の工房にも家庭にまでもいり込んでいる。たんな

る作業機を構成要素とする発達した機械も，工場の不可欠の必要条件ではある

が，どうみても充分条件ではない。

人聞の手足で動かす単なる作莱機を除外し原動機で動かす作莱機(発達した

機械〕を考え Cみることにする。 その場合でも.人聞が作業機を始動・停止し

機械り調子主調節し，また原料を作業機に取っけできあがった製品を作業機か

ら取はずす。個々の発達した機械だけを問題にするかぎり，人聞はこれだけの

ことをしなければならない。わたしたちは原動機で動かされるこうした作業機

をその自動化の程度によって半自動作業機と自動作業機に大きくわけることが

できる一一

半自動作業機 1790~18初年のイギリスの半自動ミュール精紡機B 今日も

なお使われている汎用工作機械などがこれにあたる。半自動ミ=ーノレ精紡機の
キャ 9"ク

作業をする往復台は原動機の力で前後に往復するが，乙の精紡機を運転する人

聞がストローグごとにフォーラーとスクリューを調節して往復台の速度を調節

しなければならなかった。汎用工作機械では，工具は機械の力で加工対象を切
キャ 9"''''

削するが，人聞は設計図をにらみながら設計図の指示通りに，往復台を動かし

て送りを加減しなければならない。人間のこうした制御作業は加工が精密度を
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たかめるにつれて，かつての手工業より迄かに高度の熟練を必要とすることも

ある。作業誠が一律に熟練を解体させるという常識はただし〈ない。

自動作業機 表 Iの紡績工場の混打綿機・硫綿機・練篠機・粗紡機，アー

クライトの水車精紡機・ロバーツの自動ミ£ーノレ精紡機〔セル7 アクタ-)， ま

た自動工作機械・数値制御工作機械な Eがこれにあたる。ここでは人聞は原料

をあたえ製品を左りだすだけで，加工そのものは人聞の制御作業なしは機械が

自動的に設計国通りに行い，したがって人聞はもはや特殊の熟練を必要としな

くなり，また同時に多くの作業機を運転できるようになる。紡績業では， 1769 

年に水車精紡機ら 1775年に前紡諸作業機， 1799年に混打綿機じ最後に1825~30

年にはセノレファクターなどの自動作業機が全工程にわたって成立した。機械工

業では作業機の自動化は多難な道をあゆむ。大量の規格部品をつくる大量生産

型機械工業では，加工が定型化しているので，その工作機械は不必要な機構を

はずして専用工作機械となり，自動化しやすい。多種少量生産型機械工業では，

加工が多種多様であり，その工作機械は数値制御工作機械の成立をまっτ自動

工作機械となる一一一数値制御工作機械は自動的に多種多様な部品を切削できる

汎用自動工作機械である。

[3J 機械体系

わたLはさきに，アークライトがクロムフォード工場でかれり水車精紡機を

水車で動かしたが，成功しなかったことを述べた。それが1775年かれが開発し

た前紡諸機械と統合Lたとき，クロムフォード工場は軌道にのり，このクロム

フォード工場はすぐに族生したアーグライト型紡績工場の出発点となった。

ュ ノレ精紡機がまだ半自動であった時代に，それがアークライトの前紡諸機械

と結合したとき， このミ呉ーノレ型紡績工場は急速に普及することになった。こ

うして紡績工場は，単なる作業機でも発達した機械でもなく，混打綿機・琉綿

機・練篠機・粗紡機・精紡機など各種の発達した諸機械の統合した紡績機械体

系であり，この紡績機械体系が成立して紡績工場は確立する。プラント (p!ant)

という言葉がこの機械体系を意味すると同時に職場 (shop)の統合体としての
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工場を意味しているのはこのためである。

ところで，工場が異種の機械の統合体としてり機械体系であるとすれば，機
νイアウト

械の配置問題は機械体系したがって工場の重要な技術問題である。藻利重隆氏

はフォード (Ford，H.)の移動組立法いわゆるフォード・システムを理解するた

めに作業組織の類型を説明していられるが"， ζの作業組織の類型はそのまま

機械配置の発展類型である。わたしはそれを，藻利氏の万能職場作業組織・機

種別職場作業組織・品種別職場下業組織・流れ作業組織に戦後のオートメーシ

.Yを〈わえて 5つの類型に分類することにする一一

万能職場作業組織 どんな注文でも引きうける零細機械工場やひきうける

注文が 1品ごとにちがう産業機械工場・専用工作機械工場などでは，加工順序

も加工形態・寸法も 1品ごとにちがって定型がない。 ζ うした工場では機械と

労働者の配置に定型を設けることができない。

機種別職場作業組織 多くの機械工場では，工場は同種の作業機を集めて

たとえば旋盤職場・フライス盤職場・研磨盤職場などの機種別職場から構成さ

れている。そしてこれらの機種別職場はその工場が最も多〈受注する製品品種

の切削順序にしたがって配置されているが，それでも加工対象は職場聞を逆進

・迂回せざるをえない。万能職場作業組織と機種別職場作業組織は多種少量受

注型産業の機械配置で，今日でも多くり機械工場はそうした機械配置をとって

いる。そこで使われる工作機械は，当然に，汎用工作機械，それが自動化して

も汎用自動工作機械である。

品種別職場作業組織 その工場の生産する製品が規格化された大量品種で

ある場合には，加工順序と加工方法が定型化L.，したが勺て加工の順番にそれ

ぞれの作業機を集めて機種別職場作業組織をつ〈れば，機種別職場作業組織は

そのまま品種別職場作業組織となる。表 Iの紡績工場の機械体系は品種別職場

作業組織で，それらは加工工程の順番に混打綿職場・硫綿職場・練篠職場・粗紡

職場・精紡職場に配列され，混綿割合のちがったすべての原綿がこれらすべて

3) 藻利重隆『経営管理総論j(第Z新訂版)144-167ページ.
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の職場を順番に通過してもがった番手の綿糸に加工される。 19世紀にアメリカ

で発展した大量銃器の互換性(規格〕部品工場も ζ の品種別職場作業組織から構

成されていた。品種別職場作業組織では，表 Iの「構造」を見ればわかる上うに，

それぞれの工程の作業機は工程順に分業にもとづ〈協業の原則にしたがって配

列され，各土程の同種作業機は，全体の流れのハランスをとるために，これま

た分業にもとづく協業の原則にしたがって単純協業を構成している。こうして

品種別職場作業組織は，諸機械の単なる集合体でなく，分業にもとづく協業の

原則にしたがってその配列も台数もきめられている諸機械の統合体(∞nsolida-

tion)である。それは大量生産(回目 production) の第 1段階といってよかろう。

流れ作業組織 作業機関の分業がそれぞれの作業機の単位作業時間〔拍節〕

が同一になるまで進み，作業機関の協業が滑り台，運搬台，さらにはコ Y ヴz

ヤーなどで行われるようになると，品種別職場作業組織を構成していた機種別

職場は解体して，加工対象が等速で流れてゆく 1台つつの各種作業機が縦に 1

列に配置された作業ライ γが成立し，このラインが職場を構成することとなる。

このヲイ Yには加工順序も加工方法もおなじ規格品が流れるので，ヲインを構

成する作業機は専用作業機さらには専用自動作業機になる。ょの流れ作業組織

がいわゆるフォード・システム (Fordsyste皿〕で， 乙れは大量生産の第 2段階

とよんでよかろう。

オ トメ ショ Y (Auto:mution) ここでいうオ トメ--YZl /'は，自動作

業機のような個々の作業機の自動化でなし装置産業におけるプロセス・オー

トメージョ Y，自動車工業におけるデトロイト・オートメーシ冨 yつまりトヲ

Yスファー・マシーン (t即 lsfer皿achine)のような装置体系または機械体系全

体の自動化のことである。流れ作業組織をとっている部品工場では，労働者は

コンヴェヤーに乗って流れてくる加工対象をとって作業機にとりつけ所定の時

間に加工しそれを作業機からとりはずしてコンヴヱヤーに乗せてつぎに送る

一一コ Yヴヱヤーは運搬機械で，労働者は相変らず加工対象のとりつけ・とり

はずしをしている。ライ Yを構成している作業機系列にこのコンゲェヤーを内
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装しとりつけ・どりはずしを機械に行わせれば，ライン全体が自動化し，労働

者は加工対象をラインの入口に装入しできあがった製品をライ ンの出ロで受と

ればいいことになる。臼動車工業や家庭電器工業などでは，組立はヨ y ヴェヤ

一 .vステムで，部品加工はこのトランエファー・マヅーyで行われている。

オートメーシ lヨンは大量生産の第 3段階であるべ

III 19世紀の工場

19世紀の産業資本主義段階には，さきに述べたように，単純工場がそのまま

社会的分業の環を構成し，銑鉄・鋼鉄鋼材，綿糸・綿布など単純工場の製品

がただちに商品となっており，銑鉄0生産→鋼鉄の生産→鋼材の生産，綿糸の

生産→綿布の生産が同ーの生産事業所または同一企業のなかに包撰されて最後

の鋼材とか綿布だけが商品になるという形態は支配的でなかった。単純工場は，

そうした意味では，当時の企業と社会的分業との自立的生産単位であり，それ

が自由競争の生産的基礎であった。ここで説明する工場はそうした自立的生産

単位と Lての単純工場である。

Eり [3Jの '4幾減体系」のところで述べたように，多種少量生産型産業の工

場は，一般に今日でも，万能職場作業組織とくに機種別防揚作業組織をとり，

したがってその規模もそれほど大き〈なかった←一一今日でもたとえば士作機械

生産に専門化した企業には巨大企業がなく，三菱重工業中川崎重工業りような

巨大企業が工作機械や産業機械をつ〈っている場合でも，それをつくっている

±場は大きくない。きらにこうした多種少量生産型T場では，戦後数値制御自

動工作機械が導入されるまでは一般に. IIの [2Jの「発達した機械」のところ

で述べた半自動作業機が使われていたので.本節の [2Jの「ソホー・ファウ Y

ドリーJ(50ho Foundry)のところで述べるように，作業機の操作には高度の熟

4) 作業機一発達した機械一機械体系の関係は『賢本論』第l部第13章第l節「機械の発車」事情.
わたしは，さきに.r工場制度J(姻江英一編著『イギリス工場制度白成立』第4章〉で述ベた。
装置工業について下谷政弘「装置論をめぐる理論的諸問題J(経済論輩第111巻第2号)毒照包
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紘を必要とした。 r機械によって機械を生産する」工場は，マノレクスのいうよ

うに，工場制大工業の社会的成立り基礎条件であるが5)， 標準型機械を大量に

生産する場合を除いては，本節 (1Jの紡績工場などより遥かに次元の低い工場

である。今日でも，大量生産型工場の多くの設備はこうした l品生産理工場で

つくられているのである。この工場類型についてはこれだけにして，ここでは

大量生産の第 1段階をなす品種別職場作業組織をとる19世紀の 2つの類型を説

明する。

， [1)紡績工場

表 lが示す通り，アークライト型紡績工場は， 1775年アークライトが前紡諸

機械を開発して以来， 自動作業機から構成された機械体系であるが， ミューノレ

型紡績工場は， 手動ミューノレ精紡機が1790年に半自動ミューノレ精紛機になり

18m~30年にロパーツがようやく自動ミュ ノレ精紡機を開発して， 1820~30年

にアークライト型紡績工場とおなじく全工程が自動作業機から構成された機械

体系になった。 ζ うLた各工程の自動作業機を機種別に集め，自動作業機の機

種別職場を加工工程順に配列した機械体系をマルクスは自動装置(der -Automat， 

英語では automat目的@とよんでいるが， この自動装置は今日いうデ「ロイト・

オートメーショ γまたはプロセλ ・オ トメ ショ γとは段階を異にする異質

な機械体系である。乙の紡績工場は，各工程の諸機械が1つの機械に統合L-V

l品ロヅスノレまたはミューノレ精紡機がリ Y 〆精紡機にかわコた以外には，最近ま

で蓋本的にかわらなかヮた九

これらの紡績工場は，今日とおなじ<. 混打綿室・硫綿室・精紡室〔シュロ

ッスJレが並置されているときには，別にシ&ロヅスル精紡窒がおか札る〕の 3種の職

場にわけられ， 琉綿工程の職長が硫綿室おそらくは今日とおなじく混打綿室

したがって前紡工程全体を管理し，精紡職長が精紡室を管理していた。事

5) マルクス『資本論.nC大月書官.マルクス=エンゲノレス全集版23a)501ベージヨ
6) マルクλ 『資本論， (前掲回a)497-8ベ ジ。
7) さしあたり日本紡績協会『綿花から織物まで』の第2編「紡績」参照。
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表 2 イギリス紡績工場 (52台〉由労働力構成

(1830年代〉

職場 工 程 職 種

事手|苦手|少年|少女

簿記係 (clerkor book守 keeper)

綿混打室 I混打 綿 開綿工 (spreader)

工程 打綿工 (batterand picker) 

職長 (headcarder overlooker) 3 

給綿工 (cottontaker-in) 2 

硫 枕細工 (card-tender) 13 

硫綿工程 月トリヅパー(cylincler-stripper) z 
ストリッパー (top-card-stripper) 12 

綿 掃除工 (brusher) 3 

※磨針工 (grinder) 4 

練篠工程[ 練篠工(drawing-frame阻n悼の

室 始紡工 (strecher) 14 14 

粗紡工程 練紡工(jack-tenter) 13 

粗糸選別工 (rovi-ng-sorter) 3 

職長 (overlooker) 2 
精 精紡工 (spinner) 103 

先占 |会る王主 糸継工 (pie問。 306 97 

室
掃除工 (scavenger)

検尺工 (yarn-examiner) 1 

※革工 (rolle同 overer) 3 

その他
※機械工(皿.echa町田〕 6 

※機関工 (engineer) つ

※守衛 (watchman) 1 

言十 2 6 職種 1 1471 1岨 13331 111 

総 言十

備考1. Ure， A.， op. cit.， vo1. II， p. 4岨堀江英一「綿業工場J(前掲書第1章.)20ページ.
2 職種の配列に註意， )廷は間接暗括主



工場 (151) 15 

務室には 3人の出納係・簿記係がいるだけで今日の管理職員は見あたらず，工

場主または支配人が直接にここでは硫綿室職長3人・精紡室職長 2人の計5人

を通じて全工場を管理している。

ところで，表2の磨針工・草工・機械工・機関工・守衛などの間接職種を別

とすれば，開綿工・打綿工，杭綿工，練篠士，始紡I.錬紡て，この表にのっ

てはいないがシ Z ロッスノレ精紡室の精紡工などの直接職種は. 自動的に作業す

る自動作業機に原料を供給し製品をとりだしまた切れた糸をつぐだけの不熟練

職種であり，そうした職種では専ら成年女子・男女年少者の不熟練労働者が工

場主に直接に雇傭されて職長の管理のもとに集団をなして働いている。ストリ

クパ と掃除工は椛綿機の針についた落綿を除雪針を掃除する成年男工である

が，それだけでは不熟練職種である。ミューノレ精紡室を除けば.紡績工場は，

それが自動作業機から構成された機械体系であるために，職長が直接に不熟練

表3 イギりス紡績労働者の雇傭形態
(1833年，マγヲェスタ 地域〉

成 成 18 才未満の年 少 者

職
男 女

総

年 年
工わ職わ 司ミ 工場主わ 職わ 耳ミ

男 女 望れ工れ れ工れ
場 るにる る Jこる Z十

子 子 雇者雇者 明 雇者雇者 明

混 打 布市
27人2 69人8 212 人 人1 9 人 9人4 人2 3 人 32人1 1，29人1 

〔21%〕 (54% ) (259〕6 (1∞〉

硫 綿 2，350 3，5(0371 〕1.229 81 18 2.061 117 40 3，5( 46 9(，310907 〕
(25) 38) 

ミL ール精紡 5，163 1，189 697 5.852 50 3462(，21 84 24 9，253 15(，61005 0〉
(33) (8) (37) 4) (59) 

草 工 61 87 5 1 9 7 22 170 
(36) (51) (15) (100) 

動力・整備
927 7 43 3 B 1 55 989 
(94) (1) (5) (100) 

備考 Ure，A.， op叫.vol. I!. p. 334掴江英一「綿業工場(前掲書第l章)24ベ一九
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労働者大群を管理する労働力管理組織になっていた。

ミューノレ精紡室だけが，しかもマ Yチェスタ 地域。精紡室だけか官右横工場

のなかで異例の組織をとっていた。表2のミューノレ精紡室では，精紡工は工場

主に雇われ職長の管理のもとで請負賃金で働いているが，それぞれの精紡工は

自分の糸継工・掃除士を監督しかれらと左もに組作業を行っている。さらに表

3からわかるように，精紡工はかれの作業組に属する糸継工・掃除工さらには

成年女子のそれらを雇傭して時間賃銀を支払い，請負賃銀と時間賃銀との差額

をうけとっている。こうした労働慣習は二重雇傭制 (sub-contractingsystem)と

よばれているが，他の職場とおなじく職長が管理するミューノレ精紡室は，他の

職場とちがって，それぞれの精紡工の二重雇傭制下の自立的な作業組に分裂し

それらの作業組の集合体からなっていた。それは主義時代の織布企業が多〈の

賃機を賃機屋の 1つ屋根のなかに集合させたような分散的管理組織になってい

主こ。

こう Lた管理組織は， ミュ ノレ精紡機の発展過程をふりかえれば，容易に理

解できる。手動ミ品ーノレ精紡機の場合には，精紡工は手で往復台を動かし，切

れた糸をついだり機台や床の掃除をしたりするには糸継工や掃除工の補助労働

にたよるほかなかった。半自動ミ s ーノレ精紡機になっても，精紡ムはフォーラ

ーと λ クリューを調節しなければならなかったので，やはり糸継工・掃除工の

補助労働を必要とした。二重雇傭制に組織された精紡工中心の組作業という労

働慣習は182C年代までの手動・半自動精紡機の性格に規定されて定着したもの

であヮて， ロパ ツの自動ミ z ーノレ精紡機も，精紡工とその労働組合の抵抗に

あって，この労働慣習を解体させることができなかった。精紡工の結集のよわ

いマンチ〒スター地蛾以外の紡績工場，はじめから自動ミ z ーノレ精紡機をうけ

いれ士たリ Yク精紡機を採用した諸国の紡績工場には，この労働慣習は根づか

なかった。それにしても，マ Yチェスター地域の紡績工場にこの労働慣習が定

着するためには，それが当時のイギリスで孤立したものでなかったという社会

的条件が必要であった。
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精紡職場を除いた紡績工場がひとびとの工場概念のそテノレにおかれ w資本

論』第1部第13章「機誠と大工業」もよのモデノレからひきだされた工場理論で

ある。だが，精紡職場の労働慣習は，それが紡績工場のなかでは異例であって

も，イギリスばかりでなく，すべての諸国の産業資本主義段階の工場の一般的

慣習であフた。

CzJ ボルトン・ウォット商会のソホー・ファウ Y ドリー

わたしはさきに機械をつ〈る多種少量生産型工場にふれたが，ここでは最初

に蒸気機関をつくったボルトン・ウォット商会の1800年ごろのソホー・ファウ

ンドリーを紹介することとする。ここでつ〈られた蒸気機関はいまロンドンの

科学博物館に展示されている。 19世紀の工場の内部構造を明かにする史料はほ

とんどないが，乙のソホー・ファウンドリーについては幸にもローノレ (Roll.E.) 

の AnEarly Experiment in Industrial-Or19副~izatωn， being a His如 ry01 

the Firm 01 BmtZton & Watt， 177 5~ 1805の詳細な研究があり， これに

よってソホー・ファウンドリ の構造を知ることができるヘ

1800年ごろのソホー・ファウ Y ドリーは当時イギリスに存在した唯一の機械

製作工場であって，当時は機械製作は機械製作企業として独立できないで，機

械はそれをつかう紡績工場でつくられたり，製鉄工場でつ〈白れていた。機械

製作企業が社会的分業の 1環として自立するのは，イギリスでは， 18Z0~30年

代 Cあり， その意味 tはソホー・ファウンドリーはロールのいう「初期の実

験Jであったといえよう。したがってそ ζで使われている工作機減もポール盤

とウィルキンソ γ(Wilk旧田町J.)が1774年発明した巾ぐり盤， 1791年に発明さ

れたそ「ズリくMauslay，H.)の旋盤だけであわ 19世紀のその後の機械製作工

場における工作機械の種類・台数に〈らべると， この点でも「初期の実験」に

すぎなかった。それでもソホー・ファウンドリーは大量生産の第 1段階の機械

製作工場であり，内部構造がわかる機械工場がほかになし叫、まは，それについ

8) 以トソホ ーファウソトリーについてり説明はロ ノレの書物Lつい仁のすぐれた解説 塩見

治人「機慨製作工場J(堀江英編著『イギリス工場制度の成立』第3章)によった。
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ソホ ・フアウ γ ドリーの職場配置表 4

(18仁日年ごろ〉

総組立

組立作業

部品組立横紙加工

部品製作

鋳鍛造

総
仕
上
組
立
職
場
ボ
ー
ル
盤
1

ノズル仕上組立職場華
1 

特別仕上組立職場事

ヲ僻

重仕上組立職場 JT

軽 仕 上 組 立職場基
2 

置守 Illt I 
り-，旋
ム 盤

引lL......J職1 ・

君I-場|鍛
造
職
場
紅
一
岨

塩見治人「横械製作工場(前掲書第3章)164ページ口

数字は工作機械の台数也

備考 1

2 

て述べざるをえない。

ソホ ・ファウンドリーは週 1 台の蒸ラ<\~幾関をつくるように設計された蒸気

機関製作専門工場であって，いろいろの機械を少数づっ作る多種少量生産型工

場とちがって，加工順序は完全に定型化している。その職場は，表4からわか

るように，シリンダ とかピスト γ とかロッドなどの粗形材を鋳鍛造する鋳造

これらを切削して部品に仕上げる中「り・穿孔職場と重旋盤職場・鍛造職場，

これらの部品をユエット(組立部品〕に組立てるノズノレ什上組立職場・特職場，

最後にこれらのユニット

しかもこれらの職場が

、一
」

別仕上組立職場・軽仕上組立職場・重仕上組立職場.

と部品を蒸気機関に組立てる総仕上組立職場からなり，

鋳鍛造→機械加工→部品組立→総組立といった加工順序に配置されている。
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の職場構成はさきの紡漬工場とおなじである。

だが， ζれらり職湯に一歩たちいると，それらの職場の様相は紡績工場の職

場とちがって〈る。まず第一に，機械加工職場でほ，個々の作業機は紡績工場

の自動作業機でなし 設計図をにらみながら高度の熟練で工具の送りを調節

しなければならない半自動工作機械であり， ここでは熟練機械工である組長

(fore皿 an)が加工対象をはこんだりそれを機械にセットしとりはずしたり Lな

がら修線する半熟練工何回自ntman，徒弟〕や不熟練工 (boyor laのを監督す

る作業組をつ〈っている。組立職場でも，部品が互換性をもった規格部品でな

く 1つ1っすり合せながら 1個所にもち寄って組立てる(仕上げ組立てる〕静

止組立 (bench:fitting) または (stationarya回 embly)であるために熟練工である

組長が未または不熟練工と作業組をつくっている。ソホー・ファウドリーには，

表5が示すように，こうした17の作業組があった。第二に，機械加工職場でも

部品組立職場でも，それぞれの作業組はいろいろの部品をつくりまたいろいろ

のユニットに組立てており，同一部品を同一ユニヅトに組立てることになって

いない。ここでは汎用工作機械と多能熟諒工が必要である。生屋量がふえ ζく

るにつれて，たとえば機械加工職場では，工作機械はまず機種別に再配置され

る。

ソホ ーファウ Y ドり では，組長もその監督下にある未・不熟練工もとも

に，精紡室とちがって，すべてポノレトソ・ウォット商会に直接にやとわれて，

ここには三重雇傭制は行われていなかった。だが，工場の管理と作業組の内部

構造は精紡室とおなじであったの工場の全作業は17の作業組にまかされ，これ

らの作業組がそれぞれ自主的にその作業を管理していた。工場主は個々の労働

者の時間賃金をきめると同時に作業組りつくる部品と組立の請負賃金をきめτ

おり，作業組の組長はスピードをあげて自分の組の請負賃金をふやし輩下の未

・不熟練工にはそれぞれの時間賃金だけを支払い，その差額を自分の時間賃金

とともに受とる。ソホー・ファウ Y ドリーの組作業と組長による徒弟・不熟練

工の管理は精紡職場とおなじ分散管理組織であるが，こちらの方は工場にもち
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表 5 ソホー・ファウンド 1)-0)労働力配置

(1800年ごろ〉

工 程 |作業組 foreman I assistant man boy or lad 百十

中 〈 り 1 1 1 2 

穿 手L 2 2 2 

旋韓加工 3 1 1 2 

4 2 2 

5 1 1 2 

仕上加工 6 1 2 1 4 

7 1 2 3 

8 1 l 1 3 

9 1 1 

10 1 1 2 

11 1 1 2 

12 2 2 

13 1 1 2 

14 1 1 2 

15 1 1 

16 1 3 4 

17 l 3 1 5 

一般労働| 18 (18J 

計 20 16 5(18J 41 (18J 

備考 l塩見治人「機械製作工場J(前掲書)174ページ固
2 ほかに成年男子8人と少年4人計12人が追加されるはずであった a

こまれた中世ギノレトの親方・徒弟制の遺iIlUであるといえる。この分散管理組織

は，多種少量生産型工場には，精紡職場とちがって，本来的に適合性をも η て

いたのである。

こうしてさきに述べた精紡職場とソホー・ファウンドリー工場では，資本の

賃労働管理は，作業組の熟練労働者を通じて間接に一般労働者におよんだので

あり，マルクスが紡績工場をモデノレにして一般的に規定したようにはまだ直接

に労働者を把握しているのでなかった。ここでは，熟練労働者は労働貴族の地
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位をしめており，マルクスのいうようには資本による賃労働の実質的包摂はま

だ完成していなかった"0
とうして19世紀イギリスの産業資本主義段階の工場は大きく紡績工場型とソ

ホー・ファウンドリ 型に類型化できるが，ソホー・ファウンドリー型工場は

機械製作工場・化学工場・製鉄工場・炭坑などに広く普及し，自動作業機を装

備していたミ且ーノレ精紡職場にまで浸透していた。紡績工場をモデノレとしたマ

ルク Aの工場概念は，当時の最もすすんだ工場にはあてはまるが，当時のすべ

ての工場にあてはまる概念ではなかった。その ζ とは当時の労働組合をみるだ

けで明らかである。紡績工場では，精紡工をのぞいた労働者はすべて不熟練労

働者であり，そこでは不熟練労働者をすべて組織した開放組合 (openunion)が

成立するが，精紡室とソホー・ファウンドリー型工場では未・不熟練工を排除

した熟練労働者だけの閉鎖組合 (closedunion)つまりクラフト・ユエオン (craft

union)が成立する。 19世紀にはイギリスをはじめとする欧米諸国ではクラフト

・ユニオ Yが支配的な組合形態であり，それは多かれ少かれわが国にもあては

まる'"。

IV 20世紀の工場

いままで説明Lてきた19世紀の工場ふ 19世紀末から20世紀にかけて，大き

〈かわった。作業機の配置つまり機域体系の形態はかわらなくても，個々の作

業機はζれまでのように外部の蒸気機関に動かされるのでなく電動機を内装し

て運動の自由を拡大し，たとえばこれまで中心に置かれた旋盤作業はフライ月

盤了竿前盤 f諺前盤・研磨盤などの諸作業に分化し，これらの工作機械の自動

化の程度もたかまっていった。さらに工具の研磨が機械工から工場の工具室に

集中され， 機械工の作業そのものもその方法・順序・速度とともにテイラー

(Taylor， F. WJのいうスタッフ部門のつくった指図表 (in山田“叩 card)によっ

9) 堀江英一『糧済史入門j(新版)1回一60ページ。
10)，11) さしあたり束回瞳『イギリス労楠組合史論，. 簡沢誠『産業史における砦働組合機能』な

ど参照@
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て上からきめられることになった。 ζ うして19世紀の工場を支配した作業組は

解体され，作業組のなかでの熟練組長による未・不熟練工の監督という分散管

理組織もまた解体して，職長による集中管理組織にかわ n た。 20世杷のクラフ

ト・ユニオンの解体はこの基礎のうえにおこった11)0

だが，これは.それがいかに大きな変化であるにしても.所詮は19世紀型工

場の改編であった。 20世紀資本主義は19世紀には見られなかった，流れ作業工

場とオートメーシ宮ン工場という全く新しい類型の工場をつ〈りだしたばかり

でなしこれらの工場類型は相互に統合してコ Yピナートという新しい生産単

位をつくりだした。これらの新型工場は， 19世紀とおなじ〈工場であるが， 19 

世紐とちがってそれ自身自立できずっンピナートのなかで他の工場と結合して

はじめて機能できるコンピナートの部分要素に転化している。 20世紀独占資本

主義段階の巨大企業の典型はコンビナート制企業である。ここではコンビナー

トの部分要素を構成している20世紀の流れ作業工場・オートメーシ a :/工場を

簡単に説明することとする。ここで問題とする工場はエチレン工場，ポリエチ

レン工場，ポリプロピレ γ工場といった 1つ 1つの工場であり，それらを統合

した石油化学コンビナー卜ではない。

(lJ 流れ作業工場

流れ作業組織は，いうまでもなく，フ才 ドが1913年にハイラ γ ド・パーク

自動車「工場J(Highland Park Plant)で確立した新Lい大量生産方式で、ィ

ラY ド・パ ク「工場」はそれぞれ大量生産方法を採用した多くの工場の有機

的統合体(コンピナーのであった。 それは， 第 1次世界大戦後の「合理化運

動」のなかで，テイラー・シλ テムとともに世界に普及し，大量牛産方法の典

型といわれるようになった12L

流れ作業組織は，それ自身としては 1つ 1つの作業機とそれを操作する労

12) フォード シ久テムにつμては，轟利重隆『経営管理総論~ (第2新訂版〕第3量目塩毘治人
の「フォード経営の全体樟J(経済論叢第109巻第2号〕・「自動車産業成立期とフォード社。生産
構造J(向上誌第111巻第2号〉・「フォード・ーノステム自生産力構造(同上誌第111巻第4号〉
「ハイラソドーパ ク工場における労働力構成J(オイヨノミカ第10巻第1号〉などを参照。
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働者との問題でなくー~iJ1Eれの環を構成する各ステ ショ Yではこれまで通り

1人の労働者が作業機で切削し組立てており←ーそれらの作業機と労働者との

配列つまり機械体系主その連結の問題である。こ ζでは機械体系が個々の機械

とそれを扱う労働者とは別に独自の生産力構造要素であることが明らかとなっ

た。かりにいままで60分かかった作業があるとすれば，それを10分づっの等時

間の継起的な 6つの作業に分割して 6つのステ -yョンに割りあて(分業).こ

の6つのステ -Ygンを縦に継起的に配置して滑り台・運搬台・コ Yベヤーで

連結する(協業)と，そこに加工対象が強制j進行性をもって流れる作業ライ Y が

できあがり， もEの数倍・数十倍の生産力をあげることができる。流れ作業組

織は本来的にライン生産である。このことは装置産業についてもいえることで

あって，労働者が操作する個々の装置をノミッチ型生産から連続型生産にきりか

えて，それらの装置をパイプで連結すると， ζ の装置体系は機械製作における

流れ作業方法とおなじ原理にたっていることになる。

流れ作業組織は大量生産型産業の生産力構造を変革し，大量生産型産業の技

術的基礎をあたえたが，それは各λ テ ショ Yにおける作業機と労働者とり対

応関係を原理的にかえたのでない。各月テーシ富 Yでは，労働者は相変らず作

業機にくっついており，作業ラインにそりて労働者は 1列横隊の歩兵部隊のよ

うにならんでいる。流れ作業組織はなお人海組織から脱していない。ここでは

作業機は多くり専用機に細分され自動化され，労働者は徹底的に部分労働を仔

う未・不熟練労働者』とおときわて，資本の件産力は急上昇したが，そこではマ

エュファクチュ 7以来の分業にもとづく協業の原則は労働者を誌悪の部分労働

者に堕落させてしまった。

[2J オートメーシ翠ン工場

流れ作業組織はコンヴェヤー・シλテムにまで発展するが，それにともなっ

て各ステーションの作業機は専用自動作業機になる o 自動工作機械はこうした

流れ作業組織とりわけ自動車工業のなかで育ってきた。残された手作業は加工

対象を作業機にとりつけそれをはずすことだけである。そこで，各ステ ショ
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Yの自動作業機を直接づンず z ヤーで結合し機披に加工対象のとりつけ・とり

はずしをやらせると，作業ライ Y全体が 1つの発達した機械になる。自動車白

プレス・ラインをみれば，わたしたもは容易にトラン見ファー・マシンの構造

を理解できる。ここでいうオートメーション工場はζ うした自動機械体系であ

り，それは1946年フォード自動車のデトロイト工場ではじまったのでデトロイ

ト・オートメーショ γとよばれている問。 こ己では加工対象をトランスファー

・マシンにいれてやると，部品が完成して出てくる。それはときにはコンヴェ

ヤーで自動的につぎの組立ラインに流れてゆ〈。自動車工業では，部品はそれ

ぞれ専用のオートメージョンエ場でつくられるが，複雑な作業を必要とする組

立工場は流れ作業組織をとっている。

石油精製業や化学工業のオートメーシ s:/をプロセ旦・オートメーショ γと

いうが，そこでのオートメーシ冨 Y も，原理的には，デトロイト・オ トメー

ジョンとかわらない。装置体系を構成する各装置の計器はすべて工場全体の制

御室のパネノレに集中されて自動的に制御され，計器に異常があらわれたときだ

け労働者は乙の制御室から各装置を遠隔操作する。制御室に集っτいる労働者

は，デトロイト・オートメーションの場合とおなじく，個々の装置から解放さ

れて，装置体系全体を扱うこととなった。労働者は，マ~~ファクチ -7以来

ますます部分労働者化して流れ作業工場でその極致に達したが，オートメ -v

宮ン工場ではじめて，職場の範囲にかぎられているとはいえ全体労働者への回

牛の道を歩みはじめた1ペ

13) マルクス『資本論』第1部第13章第1節「機械の発達」にでてくる封筒製造機と紙袋製造機
(大月書庖，前掲版23a 494へーゾ〉はいくつか自作業機をと 1台り発達した機械に韓合したオー
トメ グョ γである，だが，こうした自動機械体系をマルクスの機械体系論の中核にお〈中岡哲
郎『五揖の哲学j(同書IT)はただしくない。それは19世紀の工場を20世紀工場と同一視するま
ちがった悟説に基礎をあたえる ζとになるB

14) オ トメーションについては， ~<の文献があるが，さしあたり Edi柏田 of Scientific Ame 

rican， Automatic Control (松田武韮訳『第2次産業革命"1)， Li1ly， S.， A叫哨tation.and 

Social Progr出>c鎮目恭夫訳『オートメージ aγ と社会の発展~)などを宰照.
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流れ作業組織とオートメーションは，精紡職場やソホー・ファウンドリー型

工場に見られたような19世紀型の労働者の分散管理組織をあとがたもな〈破壊

して> 19世紀の紡績て場にみられた職長による労働者の集中管理組織を一般化

したu 流れ作業組織とオートメージョンは乙の集中管理組織に生産力構造から

基礎をあたえて，資本による賃労働管理を強化した。しかも20世紀のこの集中

管理組織はおよそ紡績工場とはちがったものであった。流れ作業組織とオート

メーショ γ はこれまでと比較にならない膨大な技術要員と整備要員をつくりだ

い労働者の扱う設備が所有のうえからばかりでな〈作業のうえからも労働者

にとってますます他者となっていった。労働者の作業は，かつてはかれらの判

断にしたがって自主的に行われたが，いまではョ Yピナートの事務室にいるス

タッフ部門がきめる方法と速度にしたがって職長の命令通りに行われねばなら

なくな勺た15)。昔の職長は製鉄業では新しく作業長になった。 20世紀の集中管

理組織は，現場の生産労働者から精神労働をうばってそれを旦タッフ部門に集

中し，それを新しくラインニスタッフ組織という管理組織に編みこんだ。この

ことは流れ作業組織がオートメ -~:;J. y にかわっても，変りはない。ライン=

スタッフ組織を内容とする集中管理組織は，新しい生産力構造がっくりだした，

19世紀の分散管理組織，さらに紡績工場の集中管理組織とも，およそ異質な，

高次り資本による賃労働管理つまり実質的包摂の姿なのである。ここで資本に

よる賃労働の実質的包摂は，原理的には，完結したといってよかろう。

(1974年12月末脱稿)

15) 分業論には2つ田形態がある一一-1つは作業の横へ白分割をとりあつかったスミスニマルクス
の分業論であり』もう 1つは作業四なかにふ〈まれる判断と骨働との分割，判断機能。細分をと
りあっかうパペッジの分業論 (Babbage，Ch.. on the Economy of Machinery and Manu. 
factures)とがあるー流れ作業担織にいたる分業はスミス二マルクスのいう分業の展開であり，
テイラー以後の管理組織は，どちらかというと，パベックのいう分業の展開である.


