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レーヴェ社における工場管理

第 1次大戦前ドイツ機械工業の発展と工場改革 (2)一一

幸田亮

はじめに

前稿υにおいて， ドイツ資本主義の帝国主義への転化期に， ドイツ機械工業，

その中でも辰も重要な位置を占めた工作機械工業において急速な発展が見られ

たこと， そして， その背後に個別資本レベルで大幅な工場改革が行われたこと

をνーヴェ社 LudwigLoewe & Co. A.-G.， Berl回全取りあげ，まずは機械

休系に関してその内容を明らかにした。との機械体系の変化にともない，工場

事ど構成する 3契機のうち，残りの 2契機，すなわち労働力編成・統轄と工場記

帳制度も大幅な変化を示した。その具体的内容を検討するのが本稿の課題であ

令。

I 労働力編成・統轄

1 内部請負制

19世紀中葉から20世紀初頭の各国の機械工業において，労働力の統陪形態と

していわゆる内部請負制が広汎に見出されるへ これは労働手段として反応系

1) 拙稿「ドイツ機械工業の発展と ν ヴェ社新工場一一第1次大戦前ドイツ機械工業の発展と工
場改草(1)-J r桂街論叢』第129巻第6号， 1982年，審問w

2) アメリカでも内部請負制は広汎に採用されていた。従来，これがあまり認識されてこなかった
lつの理由は， Iこの制度はあまりにも広く採用されており，当時白人々はそれについてとりた
てて言及する必要がないと考えたからJ(D. Clawson， Bu問 aucracyand the Labor Process-

The Tra削 iformationof U丘lndlωtry1860-1920， New York 1980， p.75)であった。
アメ vカの内部請負制に関するわが国での最;互の研究として，塩見治人「現代大量生産体制論
一ーその成立史的研究 』森山書庖， 1978年が優れている。イギリスに関しては.徳永重良
rイギリス賃労働史の研究』法政大学出阪会， 1967年，第3章を参照.な拘， 19世紀中華の，ノ
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ではなく機械系"を用い」熟練の余地が極めて大きかった機械工業においては，

作業の統制を大部分，熟練労働者I~委ねざるを得なかった事態から生じたもの

である。 ドイツにおいてもこれは中間親方制 Zwischenmeistersys陪 m，請負親

方制 Akkordmeistersystem と呼ばれ，またこの管理形態の総称として親方統

轄制 MeisterwirtschaftとL寸言葉が使われていた九

νーヴェ社においても，創立以来この内部請負制が採用されていた。内部請

負制には種々の形態が見られるが， νーヴェ社の場合には 2重の請負形態がと

られていた。まず第 1に，機械，工具，鋳造，木型の 4製造部がそれぞれ熟練

工あがりの請負人 Unternehmerにより請負われ，会社は彼らに機械や材料，

工具，作業場などの生産手段を提供し，他方，請負人は自ら労働者ならびに事

務員を調達した。このため会社が自ら関係していたのは購買商のみであり， 80 

年代半ばにおいて労働者数は1 白 00名を越えていたのに，わずか 6~8 名の職員

を擁Lていたにすぎなかった左言われている。第2に，請負人はレーヴェ社で

組長 Kolonenfuhrer と呼ばれる熟練労働者に仕事を請負わせ，この組長は仕

上組や旋盤組などの作業単位を統轄した。彼は請負給で仕事を引き受け，それ

を彼の配下にある労働者に出来高給で行わせた。この組長と呼ばれる部類が本

来の内部請負親方にあたるものであり，労働監督や賃率設定，作業計画，原価

計算，人事国での広汎な権限を有していた"。 ここでは，労働者へ支払う出来

高給と組長の請負給との差額が組長のものとなるため，伎はできる限り労働者

、機械工業と密接な関連をもっドイツ電機工業における「職長経営」に示される人事・労務管理の
実態とその変容過程を明らかにしたものとして，今久保井生「ドイツ電機大経世の人事ー労務管
理JI経済論議』第;12E巻第 1号， 198C年，同「ドイツ電機工業における労資関係の形成と変容」
『住賀大学経消論集』第四巻2号， 198C年を審問。

め ここでは，概念のあいまいな「組立エ業」と「進行工業」という区別は用いない， I工業は
基本的にはそこで用いられる労働手段が機械系であるか反応系であるかによって，機械的工業

と装置工業に集約される(中村静治「大量生産と大量生産方式(体制〕の概士J ~エコノミア』
第67号， 1980年，同『現代資木主義論争」青木書居， 1981年所収， 203ヘ ジ〕からである.

4) VgL L Bernhard， Dif! ATkarl占 rbeitin 口eutschland，Leipzig 1903. S. 178 ff.， D 
Lande，“Arbeits-und Lohnverhaltnisse in der Berli田 rMaschin四 industrie:zu Beginn des 
20. Jah出 血 品 目 白 "Schriften de:; Vc炉問吋 furSozialtolitik， Bd. 133，1910， S.32B任

5) H白 Reichelt，Die Arbeite町 erhaltnisse明白匁田沼 BerlineγG巾 βbetriebder Maschin 
E叫 n品J-strie，B町 lin1906， S. 43妊
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の出来高給を切り下げるよう努ぞ，ここに「資本による労働者の搾取が 労

働者による労働者の搾取を媒介として実現される」的事態が見出されるわげで

ある。ここでは，労働に対する資本の専制的指揮権は間接的にしか貫徹してい

なかった。

この親方統轄制の下での度々の出来高単価の切り下げは，労働者の側でのそ

の対応策としてレわゆる組織的怠業を引きおこし生産性の停滞をまねいたヘ

他方での先に見たような19世紀末のアメリカ機械製品のドイツ市場への強力な

進出は，個別資本にとって製品の質的向上と原価切り下げを最大の課題とした。

ここに，前稿で見たような新たな機械体系を技術的土台として管理改ヰが促進

されるのである。

レ ヴェ社においては，改草の端緒として， 1888年にそれまで数名の請負人

により管理されていた製造部門の管理方法を改草した。すなわち，製造部門を

武器〔大量生産〉部門て作機械部門，一仁具部門に再編L，その頂点に部門長

を配置しまず請負人を排除した。同時に膨大なM88型小銃の受注を契機に武

器製造新工場が建設され，多数の新たな労働者が必要となったが，熟練労働者

が不足するという状況の下で，機械製造に無縁な労働者が数多く採用されるこ

とになった。これらの非熟練工は，多数の最新の大量生産用工作機械に配置さ

れ， これらの「武器部品製造に必要な機械類は部品が 1つの加工の後，直ちに

次の労働者へ渡るように」ベレわゆる直列大量生産型に編成された。ここでは

銃器生産の持つ互換性大量生産という特性から，いもはやく生産の特化が行わ

れ，熟練労働者の不熟練労働者による大幅な代替とその作業内容の限定とが見

られ，統轄形態において内部請負制も会社職長制へ転換していったのである。

この経験は後に，機械製造用新工場設立に際する労働力統轄形態の再編に利用

6) マノレクス『資本論』麓1者『マルクス=エンケぉルス全集』第2.1巻(以下「費本論』と時).719 

，、ジa

7) H. Reichelt， a ι 口.S.87 

8) Lud叩 Loewe & Co. A.-G. in Berlin， Denkschrift aus Anlass des 25 jah1τ:gen 
Bestehns der Gesell.schaf.んB(!rlin1895， S. 8 
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される。

2 労働の質的変化

ヲイヘル Tの調査に基づく表を部門別に整理加工した第 1表から， 1905年当

時のレーずェ社の新工場における部門別労働者の配置と構成を知ることができ

る。労働者が最も集中Lているのは機械・工具製造部と鋳造部であるが，その

構成には大きな相違が見られ品。機械・工具製造部では熟練工，半熟練士の比

率が大きいのに対し，鋳造部では全くの不熟練工である補助労働者ω比率が大

きい。したがって，この表は労働力の統轄上，機械・工具製造部がいかに重要

であるかを示し亡し、る。

機械・工具製造部の労働者の職種は，第1表で見たように，仕上工中旋盤工，

検査工，画工，塗工から成る熟練工と，すべての中くり工や大部分の研削工，

千削工，多くのフライス工から成る半熟練工，さらに，残りの主に搬送作業に

従事する不熟練工から構成されている。しかし， このライヘノレトの分類は， と

りわけ旋盤工を全て熟練工に分類している点で不十分と考えられる。というの

は，この時期にはすでに，旋盤士の中でも徒弟教育，職業教育を受けている熟

練旋盤工とそれを受けていない半熟練工との区別が存在するからである。第 1

の熟練旋盤工については大略，次のような特徴づけが行われる。すなわち，

「自身で彼の旋盤を操作する。つまりそれを調節L，工具と材料を固定し，必

要な測定作業を行い，自分で切削速度をコントロールする。さらに自分の機械

のかなり複雑な修理，工具の保守を自身で行わねばならない。これらの仕事は

旋盤工にその知的能力と熟練を多大に要求するし，十分な事前の段取りや適切

な判断をも必要とする。それゆえ鉄加工業，機械工業において旋盤工はもっと

も知的な労働者である」わと。これにたいして，第zの半熟練旋盤工には部品の

大量生産に従事するタレット旋盤工や自動盤工が含まれるが，これらにおいて

は，その段取りや調節は熟線旋盤工や仕上工によって行われ，学熟練工はこれ

9) F. Wolters， D日 Wirtschaftlichesed(叩 tungder tech叫 schenEntwicklung der Wer.ん

zeugmaschinen und die deutsche Werllzeugmaschin叩 ind山 trie，ErJangenHi14， S. 101 



第 1表 レ ず ェ 社 1905年部門別職種構成哀

ー一一一下型品部|木型製造部「鋳造部 i鍛 造 部 川

|職 長判職長 1川 31職長 1川

熟 練 工

半(一部熟熟練練工工) 

不熟練工
(補助ソUf勤者〉

その他

検査工 26 

仕上工 2日D

旋盤工 144 

画・塗工 11 

フライス工 34 

研削工 33

平削工 20

中ぐり工 51

t. 工 8 

643十 a

a+b+c+d=55 

木型工 42 鋳型工 135

塗研工 23

中子 1で 28

中子女工 12

b坦十雪

43十 b

焼入れ

24十 C

大

ブり

許〈ミノレ

左

響曲

御

火

(備考) H. Reichelt， a. a υ ， ~.1出の衰を， J. Lilienthal， Fabriko南町 isation，Fahrikbuchf弘

der Firma Ludw. Loewe & Co. A ι， Berlin， Ber1in 1910 cぢ叙述をもとに分類。

不熱線工については. i鋳型工l人が2人の補助労働者を用いるJ(H. Reichelt， a ιE 
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らの機械の監視と単純な操f作乍のみを行うのである1凶0ω〉

旧来の旋盤工の両者への分化は， とりわけミ..yyや自転車などの大量生産を

行う工場でもっとも明瞭であり，レーヴェ社においても武器製造工場でこの分

化が進んでいたことについては先に見た。この傾向は機械製造部においても新

工場への移転にともなう，注文生産から特定機種の見込生産への転換によって

加速化された。新工場では，タレット旋盤工などの半熟練工の職能が特化Lた

だけではない。注目すべきは，いまや本来のF苦悩車旋盤工の有していた工具保守

や機械修理，検査などの職能が，それを専門とする職場，労働者に分離され11〉，

熟練工ω職能自体も限定されてきて， ζ こに労働者全体の機械への付属物化が

いっそう進んでいることである。

ここで，労働者の職種別賃金格差を示す第2表を見てみよう。これは， 1902 

年時点での名職種 5名だけを取りあげたものであり，先に触れたような旋盤工

や仕上工の内部での分化については明瞭でないという制約はあるものの，年給

と日給を合わせて考慮に入れることにより，一方での熟練工たる鋳型工や旋盤

工，鍛冶工，仕上士と他方での不熟鯨工たる手作業労働者を両極にして，その

中間に中子工やフライス工の半熟練工が位置することが明らかである。

以上の秒結構成とそれらの間の賃金格差の事実は，熟練工をできる限り半熟

練工，不熟練工により代替すること，また，それができないところでの熟練工

に対する厳密な指揮・統制ということが，資本にとっていかに大きな意味をも

っていたかを示している。

3 内部請負肯肋=ら会社職長制へ

労働の質的変化にともない，新工場の設立と同時に工場全体での統轄形態も

内部請負制から会社職長制へ移行した。機械・工具製造部においては，かつて

旋盤組，仕上組などの単位が組長によって統轄されていたのが，第 1図に示さ

10) F.henda， S.49 

11) F. Wegelean， Die Rationalisierung im工>eutschenWeγkzeugmasch印刷bauindustrie

Darg♂stcllt am Beispiel bei Ludwig Lc町 :ve& Co. A.-G.， Ber/in， Berlin 1924， S. 5!i 



第z表 レーヴヱ社における職種目l賃金格差 (1902年〕

廿 判官山rml靴門司(~，レ ?)(v)レ (~ノレ?)(マ 〔マノレク)(-.';レ 〔マノレP)(マ/レ

1A1A2A  l A41  
鋳型工 295 ¥.，980 6.7 I 233 2，1叩 1，502 5.6 I 297 1，679 5.7 

R IB・ 1279. 1 ，~;~1 鍛治工 278 1，954 7.0 I 286 1，657 5.8 I 279 1，638 5.9 I 279 1，803 6.5 

C l C G 1C4l  仕上工 300 2，229 7.4 I 260 1，659 6.4 I 285 1，594 5.6 I 299 1，427 4.8 

i D 1 DZ1D81 臥|旋盤工 299 2，040 6.8 I 296 1，899 6.4 I 296 1，869 6.3 I 298 1，733 6.8 

l l E i L1E  l 木型工 I294 1，905 6.5 I 293 1，523 5.2 1174 1，079 6.2 I 291 1，回7 6.6 

F， 

l E l F |  中 959 4日 303 1 ， 95~き 6.4 I 295 ヨ，030 6.9 I 280 1，418 5.1 

1 G  1| ら |i G l a | 
フライス工 294 1，825 6.2 I 217 880 4.1 I 296 1，623 5.5 I 299 1，370 4.6 

手作業労働者 I284 1，091 3.8 I 336 1，747 5.2 I 321 1，499 4.7 I 322 1，381 4.3 

出所) H. Reicheit， a. a. 0.， S. 132 f 



第 1図機械，工具製造部の組織

技術室

機械製造部の組械 (1907年〕

1 大型平削職場

1-2 小型平削 ρ

1-3 大型フライス削職場

1-4 小型フライス削汐

1-5 円筒フ 7イス削 ρ

ー → 6 垂直野孔か

| ト 7 水平穿手 11

部門長ーム「一各職長一-8 大型旋削 。
| ト 9. iJf削汐

計算室
lー 10 小型肱削 汐

ト 11 チャック加工 。
1-12. 嗣切り み

1-13 ネジ切り 。
1-14 タレッ}放削汐

-15 組立 ρ 

出所) J. Tλlienthal.仏 a.o..S. 47， 92 

工具製造部の組織 (190

1-8 

← 9. I 

1-10. . 

1-11. 1 
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れるような新しい形態に再編された。機械製造部は15の職場から，工具製造部

は11の職場から成り，ここでの職場は，ライン監督者たる職長により統轄され

ると同時に技術室，計算室のスタッフ部門としての位置づけも明瞭である。か

つての組長が有していた出来高賃率決定権は，いまでは熟練士あがりの特別の

職員の手に分離され，また作業計画もすべて技術室の仕事となった。また，と

りわけ， νーずェ社の特色として指摘されている厳密な検査制度のもとでは，

耳副長はいっきレ検査に関与できなくなっている由。このことは先の第 1表で職

長の数と検査工の数が同一であるこ主，すなわち，各職場ごとに 1人の検査工

が配置されているという事実に端的に示されている。さらに，中間親方がかつ

て行っていた原価計算の職能も奪われ，計算室の職員の仕事となった1へ い ま

や，技術，事務職能は大幅にスタップ部門に吸収され，かつての親方統轄制の

もとでのいわゆる成行管理は，ライ y ・3えタッフ制のもとでの合理的管理にと

って代わられたのである山。

機械・工具製造部では以上の傾向が見られたが， ライへノレトは，機械・工具

製造部と鋳造，鍛造部それぞれの聞に統轄上の差異が見出されると指摘してい

る。その要点を整理すれば， とくに賃率決定，賃金配分をめぐって，かつての

中間親方制のもとでの組長の力に類似でできるような職長権限の強さという事

12) Vgl“Some Methods and Characteristics of a Berlin Tロ01Shop" Arnerican Machinist 
~3， 1以川，p. 8ti9 f.， F. Wegeleben， a. a. 0.， S. 57 

13) V g1. H Reichelt， a. a. 0.， S. 60 f 

14) 内部請負制度の下では労働者は親方を通じて出来高給を受けとっていたのだが，その廃止後は
賃令室払面でも大台な変化が思られる まず，時間給の導入が試みられたもののうまくし、かず，
次に，当時アメリカ，イギリスで考察されていた割増賃金制の導入がいち早〈試みられた。それ
はシュレジγガが訪英し， ローヮ γD.RO'V7anから学んできたものであり レーヴァーコソ
アェルγ傘下の機版会社でいっせいに採用された。しかし，結果はかんばしくなしストライキ
をともなった労働者の反発をくらって数年後には撤回され，再び出来高給制度に落ち着、、た。こ
こで注意すべきは，これはかつての内部請負制の下でのそれではなく，資本が直接把担する下で
の出来高給制度であり， レ ヴェ社ではそ，.捜，賃金山統制をめぐり，伎に触れるような作業
研究も古めて体系的な研究が行われていくのである。 Vgl.C I¥1atschoss u. G. Schlesinger， 
Lud~叩 Loewe& Co.Actiengesellschaft Berlin 1869-1929，Ber]in 1930 (以下 60Jahre 

Loeweと暗) S. 133庄ョ F.Wegeleb四 ，a. a. 0.， S. 148 f.， F. Schulte， Die E.叫 lohnungs-

叩 etlwdenin der B町 -linerMaschinenindusf'rie， Ber1in 1906， S. 66， また，今野畳「ドイツ
工業における近代出来高制的成立についてJ ，武蔵大学論集』第16巻， 4， 5. 6号. 1969年幸四
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態が，鍛造部においてもっとも強固に，また鋳造部でもかなりの程度で見られ

るが，機械・工具製造部では全く見られない1へということである。

たしかに，労働過程の相違ということもありこのような指摘は一面では正し

い。しかし，他方で，賃金計算，原価計算などの事務労働は職員の手に移って

いるという事実，また，前稿で見た科学研究の進展や機械鍛造，機械鋳造方法

の大幅な導入が鍛治上や鋳型iの熟練を徐々に解体していくみ向にあったιと

にも注意せねばならない。例えば，鋳造部門においては，工場での規格イじの展

開と平行して，規格鋳物部品の大量生産を可能にしたアメ Fカのヴェ ダ社

Veeder Co. in Hartford， Conn のダイカスト鋳造法 Spritzgup のドイツ，

フランス，ベルギーにおける特許を購入 l，大量生産を開始Lている。これに

より，旧来の熟練鋳型工の一部は半熟練1でに属する機械鋳型工 Maschinenfor-

merに代替されていった目。

このように見てくると，各部門間での職長権限の差異ということよりも，む

しろ，全体の傾向と Lて各職場で半熟練工，不熟練工の比率が増大するととも

に，その管理形態においてラインとスタッフ機能が明確に分離されていき，資

本の専制支配が直接に生産過程をおおうようになったことこそが強調されねば

ならないと言える。

ここで，労働の質的変化，内部請負制の解体と時を同じくして見られる事態

として，基幹労働力養成方法の変化についても触れておく必要がある。機械体

系の整備により旧来の熟練が解体されてくるが， これは単純に労働を一面化す

15) Vgl. H. Reicheltヲ αι 0.，S. 61 ff大野英三『ドイツ資本主義論』未来社， 1965:年， 259-274 

〈ージ者.I¥>:i.なお，ここで付言してお〈と，当時，職長は労働者の採用 解雇にあたって大きな
権限を有しているが，この事実は内部請負制の残存を示すものとは言えない。けだし，現場監督
者としての職長に第1次の人事考課権が帰属していることは，今日のわが国の大経営の作業長制
の下でも見られることだからである(例えば，木元進一郎編「現代日本企業と人事管理』骨働旬
報社， 1981年，c/6_94ページ事情、〕。

16) V gl. 60 Jahre Loewe， S. 45 f.， S. 203 f.， F. W号'gelehen，a. a. 0.， S. 92， 104. さらに，鋳造
所の作業の客観化について次のように言われている。 r熱処理もまた，実験所と材料検査により
純粋な経験とカンから解放され，科学研究に置き換えられた。 職場における職長の独占的地
位を保障していた彼の技術，感覚，秘密に基つ〈熱処理作業副主，これらの偶然性から解放され，
科学研究がそれにとって代わったw ここでも親方統潟制から解放されたJCebend匂.S. 91) 
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るだけではないことに注意せねばならない。すなわち，大工業の特色である機

械の複雑化，高度化や不断の生産過程の変革は，それらに対応できるような一

群の労働者を必要とし，そのため新たな職業教育を必然的に生み出すのであ

る17)。

機械工業において，従来の万能的熟練をもっ機械工は，手工業親方または工

場内の内部請負親方の下で徒弟 Lehring としての職業教育を受けていたので

あったが，多くの科学的知識をも必要とする新たな基幹労働力の養成にとって，

この旧来山方法は不十分なものとなっていた。そこで，い〈つかの大中機械製

造工場においては会社自らが直接，労働力養成に乗り出すということが， 19世

紀末から見られるよラになってきた。その中でもレーす t 社の教育は模範と呼

ばれ18〉，多くの工場に影響を与え，まナこ，多数の優秀な基幹労働者を機械工業，

電機工業に送わ出した点で極めて重要である'"。

同社においては， 1899年にレーヴェ見習工学校 LoeweLehringsschuleを設

置しγュレジンガ G. Schlesinger の指導のもと，理論と実習を組み合わせ

た職業教育を開始している。この成功はただちに認められ， 1904年にはドイツ

の工場付属学校として最初に公立の補習学校 Fortbildungsschule と同等の資

格を与えられ，見習こは補習学校通学を免除された20)。見習工の教育年数は，

最も高度な知識や妓術を要求される機械組立工 Maschinenbauerは 4年， 旋

盤工や仕』二工，平削工は 3年である。各見習工は，一方で，午前7時から 8時

lη 『資本論』第1巻. 633-635ページ参照。 ドイツの職業教育史に関しては，高木健次郎『教育
改羊と市民社会』成文堂， 1972年 lHiベージ以下参照l.

18) Vg1. L. Brake， Werkzeugrnaschine und Arbeitszerlegung-Eine Versuch zur Eト

ganzung der町山町lulokvnuntischenLehre von dcr .t1γbeitsvereinigung und Arbeits 

teilunfl:ー， Di品 Berlin1910， S.49， F. Wegeleben，ιι0.， S. 101，107 ff 
19) r工作機抑製作工場乃至工作機械操作職場比そこに存在官る工作機械を以て，機械及び兵器

を作ると云ふにとぶまらず，その作業機構を通じて工員を人的に陶冶する鍛治場であり，こ与に
鍛錬された労働者は，労働力群編成の枢軸となり，最も透視の利く，最も進表的なものとして現
はれるJ (奥村正二『工作機械発達史』科学主義土業社， 1941年， 77ベ ジλ

20) 60 Jahre Lo倒的 5.138 なお， ~Lehring は，本来，手工業制度のもとでの徒弟という置抹

だが， 手工業親方を吉悼する Me.isterが工場内で職長の意味を持つようになったのと並んで，
ζれも工場における見習工，突習生の意味を持つようになった。ここでは，手工業徒弟と区別す
るために見習工と訳しておし
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までー股教養，午後4時から 6時まで機械設計に関する教育を受け，他方で，

日中は各職場で体系的な実地教育を受けた山。

こうして，かつて中間親方が有していた労働者教育権も，彼から奪われ資本

が直接掌握することになったのである。

以上の検討から，新工場への移転と同時に，労働の質，労働力編成・統轄，

労働力養成， ιれらすべて白面で大幅な変化が見られ，労働者全体の資本への

従属が 挙に強化されたことが朗らかになった。

11 工場記帳制度

1 旧来の記帳制度

19世粗末における，一方での重化学工業の急速な発展は資本の有機的構成の

高度化をもたらし，巨大な固定資本の価値移値問題を，他方での独占資本間で

の世界市場をめぐる競争激化は各個別資本のもとでの正確な製造原価把掻問題

を，工業会計上の課題として提起した。とくに製造工程が複雑で熟練工の労務

費の比重が大きかった機械製造工場では，これは各国ともに大きな問題となっ

ていた叩。

20世紀初頭のドイツ機械工業において，一般に見られた工場記帳制度の特色

として，ベノレ P'/とフラングフノレト・アム・ 7 インの12の機械製造工場を調査

したエノレユナ-M. Chr. EJ.snerは， これらの工場に共通して原価計算におい

て職長が重要な役割を果たしていたことを指摘している。 ιれらの工場では職

長が振り出官出来高カード Akkord~chein への労働者の記入事項をもとに，職

長が自己の統轄グループごとに賃金を中心とする一覧表を作成L-.これに基づ

き原価を計算していたのである。このような方法の欠陥として1 ノレスナーが指

摘しているのを整理すると以下の 3 点になるυ すなわち，第 11~職長の事務労

働の多さである。第2に個別i部品の原価の不明瞭性であり，これには機械の価

21) C. Kohlman.“Die Lehringsschule der Firma Lud、N.Loewe & Co_. A.-G.， Berli.n "， 
Werkstattstechnik，2 Jg. 1908， S. 362正

22) 宮上 男『工業会計制度の研究』山川出版社， 1952年. 35ベ ヅ以下参問。
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値移転や各部門での共通費などを含む製造間接費の問題が含まれる。第3に熟

練労働者自身の報告に頼りすぎていることにより， I労働者は個々の出来高仕

事において，収入の一定性を保つために自身で労働時聞を規制しうる」という

組織的怠業をチェックできないことである加。

レーヴェ社におし、ても，工場改革以前は内部請負制の下でこのような記帳制

度が採用きれていたと推定できるが，機械体系と労働力統轄の再編は新しい記

帳制度をも同時にともなった。乙の場合も，機械体系吉見られたように，アメ

ロカの成果をいちはや〈導入している。すなわち，工場簿記の勘定構成主見る

と 却はイタリア式であるが，特に製造勘定はアメリカ式に基づいていると指

摘されている24)。シょ νジンガーはレーヴェ社の方法について，要所要所の統

制，全体の見通し性，親方統格制の回避，労働者による報告の減少という戸、で

極めて優れていると指摘しているZ九以下，レーヴェ社の方法を，まず指揮・

命令の流れ，次に原価の集計について見てみよう。

2 指揮・命令の流れ

工場の記帳単位は1907年の時点において I 機械製造部， IT 特殊機械製

造部， m 工具製造部， N 特殊工具製造部， v 規格部品製造部， VI 調整

室， vrr鍛造部， vm木型製造部，lX鋳造部， X 施設部の10の部門から構

成されている叩。全体はひとつの体系に従いつつ，各部門はそれぞれの事情に

2勺 M.Chr. Elsner，“Die Rerer}ml1ng dρ~r Lohnl町1stenin'der Fabrik von Ludw. Loewe 

& Co. ~A.-G.. in Berlin"， Z，白tsch口β 改ゴ Vereinesdeutscher lngenieure (z. V. d.工〉

Bd. 48， 1004， S. 54 ff また，別の文献によると，旧来の原価計算方法は， ，職長の記t，，，，彼の
メモ帳， それに経営控師によるいくつかの記録」に基づいて行われていたと言われている (H.

Meidlein， Der Akkordlohn in der grQ山 ndustriellenIVIaschinenindust口'e，Di出 Ed四 geIl，
S.14) 

24) ]. Lilienthal， a仏 0.，5.157

25) Schlesiesingers V町 wortin ebenda 

26) Ebeda， S. 1 f各部門のこのような空間的分離は，明確な組鯵措成や秩序維持にとって，また
世嗣者の頂点に立つ捗品習の作業領域自分離土彼の責任の明確化にと勺て. さらには， 全面的に
信頼できる怪自簿記にとってもっとも重要な要件であるJ(W. Waldschmidt，“Leitende Ideen 
beim Bau der Fabriken， amerikanische Arb叫 slliethodenund Arbe出 reinriehtungO"n"， 

Blatter j如 vergleichendeReichs叫"向schaf之助1dVolkswu白chaftslehre，1907， S. 14 

f.) 
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応じた記帳を行い，原則えして各部門ごとに独立した分権的な記帳統制が行わ

れてし、る。

第2図 レーヴヱ社り注文・指図の流れ

川市川製造部塑製造出備品 ]

出所) J. Lilienthal， a. a. 0.， 4;:Xより作成

ここで，工場の製造に関する主な指図や諸カードの流れを概観するために作

成した第2図から，工場記帳制度においても機械・工具製造部が中心に位置し

ていることが分る。

資本の指揮・命令の順序に従って見ていくと，まず，製造決定が行われたら

製造指図書 Vorratsbestellungが作成され，工場長から部門長と技術室に渡さ

れる。技術室において専門の技舶により製造に関する見積もりが行われ，部品

表 Teilliste と呼ばれる一覧表が作成され，原紙は乙こに保管されるが 3枚

の複写がそれぞれ計算室，倉庫，職長に送られる。部品表には各部品の製造番

号や設計番号，名称，形状旦ケッチ，材料が記入され，裏面には名用途に応じ
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た事項が記入されている。例えば，職長用と計算室用の部品表の裏には，各作

業内容と出来高賃率が職員の手によりあらかじめ記入されており，職長はこれ

をひとつの基準に労働者の作業を監督する。この部品表は適切な材料について

指示を与えるだけでなく，賃金計算，原価計算にも重要な役割を果たしており，

ここに，かつての内部請負親方の有していた大幅な権限がスタッフ部門に吸収

されたことの一端を見ることができる。

部品表に基づき，計算窒で 2種類のカードが発行される。ひとつは，工程上

の多数の複雑な部品の流れの混乱を防ぐとともに，作業の進行速度を統制 Fる

目的を持った移動カード Begleitekarteと呼ばれるカ ドである。また，これ

により，検査工はミスを出した労働者を直ちにつきとめることができる L，在

庫調べに際しても必要な情報が与えられる。これは計算室で発行された後，直

まうに材料費場へ送られ，そこから加工順序に従勺て移動じてい雪，最後に組立

職場の職長から計算室へ返却されるのもう一万は出来高カードであるの先に見

たように，部品表の裏に出来高賃率が前もって指示さわしており， この数値に基

づき，各々の作業に対して発行されるのがこのカードである。これは 2枚発行

され 1枚は計算室に保管され，他方は職長に渡される。職長は，これに作業

を行う労働者の氏名と日付を記入するだけであり，記入後これを労働者に渡す。

労働者はこのカードの裏に，機械作業時間と手作業時間とを区別して記入し，

作業完了後は使用した工作機械の番号を記入した後，職長へ帰す。職長は記載

事項をチェックして計算室へ返却する。このカードの集計により，各作業に要

する労働時間が把握され，その後の統制Iのための数的基準が得られるだけでな

く，機械の減価償却のための基礎数値が得hれる。また，このカードに事前に

記入されている出来高賃率に基づき，労働者に週賃金が支払われるz叩7り〉

こうして，カードを中心とした指揮・命令の流れは，すでに見た新しい労働

力統轄形態に対応したものであることが7解されよう。

3 原価計算

27) J. Lilienthal， a. a. 0.， S. 50 ff 
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製品の原価は，現在と同じ<，直接材料費と直接労務費，製造間接費の 3者

から構成されており，原価は最終的に，機械・工具製造部に集約される。第 1

の直接材料費に相当する部分には，本来の材料費の他，焼き入れ費用なども含

まれる。これらの費用の把握は，機械・工具製造部から鍛造，鋳造部へ振り出

された注文カードの回収により行われる。特に重要なのは残りの 2者であるの

でそれぞれ少し詳しく紹介しておこう。

まず，労務費についてである 3 賃金統制に関しては，先に見た出来高カード

とタイムカードなどの回以に基づき， 計算室におい ζ， まず賃金台帳 Lohn噌

buchが作成される。これは旋盤職場などの各職長グノレープごとに.1週を単位

とした各労働者への支払賃金を詳細に記入した重要な台帳である。さらに，こ

れに基づき 1ヶ月あたりの同グループの各労働者に対する支払賃金を示す支

払一覧表 Zahlungslisteが作成され，人事部 Burofur Arbeitergelegenheiten 

ヘ送られ，疾病保険支払額などが記入され，月末の賃金清算がこれにより行わ

れる。

労働者への賃金支払は，週単位に毎金曜日の午後に行われる。この際，長期

にわたる仕事や数人による共同請負仕事に関Lては，出来高給労働者に対して

もー人一人設定されている擬制的な時間賃率に基づ、いて，分割支払がなされる。

そして，月の最後の週に，先の一覧表をもとに清算が行われ，保険や罰金など

が控除され差引残額が支払われる。ここで注目すべきは，以前の共同請負の場

合，そのリーダーが請負給の配分権を把握していたのに対し，今ではこの配分

もすべて計算室の職員により計算されていることである加。以前と違っていま

や，労務費は厳密に資本によって統制されているのである。

次に，製造間接費は大きく 3つに区分される。第 1は2 職場経費 Abteilungs

unkostenと呼ばれ， 各職場ごとに集計される， いわゆる直接経費に相当する

部分であり，工作機械や機械の減価償却，補助材料費，職長の俸給などの 9勘

定が合まれる。第2は，共通経費と呼ばれ，機械・工具製造部全体に共通する

28) Ebenda. S. 61 ff 
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費用であり，部門長の俸給や管理費，建物償却費など29勘定が含まれる。第3

は，工場全体に共通する費用であり，鉄道連絡費，門衛り俸給等の 7勘定を含

んでいる。機械・工夫製造部でと〈に重要なのは前2者である。集計の方法は，

まず，諸帳簿の数値をもとに告勘定ごとの集計表 Sammellisteが作成される。

次に，これに基づき，職場経費，共通経費の各勘定項目を縦欄にとり，横欄に

その発生場所を示す経費統計 Unkostenstatistikが毎月作成きれる。との統計

の整備によって得られる毎月の製造間接費に関する諾数値は，牛産管理のため

の重要な基準となるのである。このようにして得られた製造間接費は，各職場

を単位に，直接賃金配賦法によって配賦される即。

第 3図原価一覧表の例

L. L. & Co. 
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以上の 3費用は，同一製品ごとに第3図の例に見られる原価一覧表に集計さ

れる。この例では， 50台のフライス研削盤の原価総額が集計された後，これを

50で除することによって 1台あたりの原価が 630""ノレグ 64プフェーニヒである

ことが分る。このようにして，すべ亡の製品ごとに 1台あたりの原価構成を示

す統制カードが作成され計算室に保管され，以降の製造計画の基礎資料となる。

また，この統制カ ドに基づき，部門長と工場長のための統制カードがそれぞ

れ作成される。部門長のそれは，材料費の詳細な内訳ならびに各職場ごとの労

務費がひと目で分るようになっておわ，部門統轄の指針の役割を果たすし後

者は，工場長が工場の最高責任者であるのに応じて，取益，純益の項目が設け

られているのに注目できる。

統制のための諸手段の重要性についてリリエンタールは次のように強調して

いる。["これらの原価統制用諸カードと製造間接費統計は，部門長にとって自

己の統轄部忙の姿を反映する鏡である。このため，その正確でかつ迅速な作成

に最大の注意がはらわれるJ30
)0 機械・工具製造部は，工場内分業の集約点に

位置し，そこでの正確な原価把握は決定的に重要なのである。したがって，こ

れらの諸手段は同部門のみならず工場全体の実態を反映するものとして，資本

にとっていわば「指図書」の役割を果たしていると言えるのである。

ここで，レーヴェ社の記帳方法の先進性について言及しておこう。同社は，

1906年に，すでに同社を退社してベルリン工科大学教授になっていたシュレジ

γガ一山に，生産計画の選択や機械配置，個別部品の加工計画，その原価計算

30) Ebend.匁， 8.80

31) すでに度々名前をあげたシュレジγガーについて， ここで簡単な紹介在行っておこう。彼は
18昨年から1904年までν}ヴヱ社で主任技踊 Obering阻 leurを勤め，この間，前稿で述ベたよ
うなケボ クや「はめ合い方式」規格化など互換性大量生産技師に関して先駆的業績を聾いてき

た。彼のその才能はただちに認められ， 1904年からベルリン工科大学¢初代の工作機械教室主任
教授となり，科学的工作機械研究により「工作機輔精度規植」を開発したのをはじめ， ドイツ工

業規格DINの制定に関して推進者として貢献した.さらに第1次大戦桂には「ドイツ合理化運
動の指導者」として活躍した。わが国においても，と〈に機械工学¢分野で被の影響がたいへん
大きかったことはよく知られている(古しあたり，奥村前掲書191-192ページ，清水敏充「西 γ

イツ企業における管理と技術の特質」伊東光晴他編『世界¢企業 4酉ドイツの経済と産業』
il"U摩書房 :975年.105ベージ参照λ
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にかかわる諸改革についての研九を委託した。ここに徹底的な調査研究が行わ

れ，規格品製造部においては，機械1台を単位とする原価計算も試みられたが，

これは部門費集計などが複雑にな、りすぎるということで，結局，同年に同種機

械クツレープを単位とする計算方法，すなわち職場別原価 Platzkostenの考えが

ドイツ機械工業において最初に導入されることになったのである叩。このよう

な調査研究と職場別原価計算方法の導入は，原価計算の発達史上で大きな意義

を有するものであり，その後，これは広汎に普及してい〈のである。

これまで検討してきた原価を中心とする記帳制度の整備は次の 2点で重要で

ある。

第 1に，単に作業単位としてだけ Cなく原価の計算単位として各職場の重要

性が改め C見直され，ここにいわゆる原価場所別計算 Kostcnstellenrechnung

が採用され，職制上の部門と原価部門とが合理的な形で統一されたことである。

かつての記帳方法の失点であった職長の事務労働の多さや個別部品原価の不明

瞭性は，ここでは計算室の整備によって克服きれ， jf確な原価が把握されるよ

うにな ηTこ日〉。

第 2に，諸カードの整備， とりわけ原価報告書制度の整備により，生産工程

の多様な内容を数的に一元的に把握することが資本にとって可能となったので

ある。明瞭性を欠いた従来の原価計算方法はここに改善され，職場を単位に計

算室に集中された諸数値は，部門長や職長に委ねられる資本の指揮機能遂行の

ための基準を提供するようになった。

ただし，この新しい方法にもこの時点、でまだ不十分なところも残っていたこ

とも事実である。質率決定が専門の職員の仕事によって行われているとは言え，

それは未だ「科学的」なものではなく経験的なものであった。この問題の克服

のためには，テ ラ-F， W. Taylorにより開発された作莱時間研究が必要 E

ある。レーヴェ社におけるこの時の課題は，乙の時間研究と標準原価計算の導

::1~) 60 Jahre Loetιe， 5.129 ff 
33) 宮上前掲書I 130-131ページ， ならびに，小林靖雄『原価管理論』森山書信， 1954年，第4章

参照。
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入であフたと考えられる。標準原価については明らかではないが，時間研究に

ついてはテーラーの ShopManagement， 1903 が出された直後で，まだドイ

ツに本格的に紹介されていなかった1904年ピすでに，平削職場，フライ兄削職

場において体系的な事前計算 systematischeVorkalikulationが開始され，早

〈から時間研究につながる研究が行われていた， と言われている8心。ここに見

られるレ ヴェ社の先進性は，後のドイツ合理化運動の中心機関のひとつとし

て知られたドイツ作業研究連盟 Reichsausschussfur Arheitsstudie (REFA) 

の会長となったへーグナ-K. Hegner を生み出1.." ドイツにおける作業研究

の発展に大きく貢献したことにも示されている。

おわりに

19世紀末から20世紀初頭にかけてのレーヴェ社工場改革を検討することによ

り明らかになった諸点を，ーじ場の 3契機に則して整理すれば以下のとおりであ

る。

第 lの機械体系に関しては，動力機，伝導機，作業機それぞれで大きな転換

が見られ，いわば新しい機械体系が形成され，互換性・見込生産が行われるよ

うになった。第2に，旧来の機械工の万能的熟練が変容し，一方で半熟練工が

34) 60 Jahre Loewe， S. 88 f第1次大戦前のドイツにおいてすでにテーラーシステムの導入が
いくつかの企業においt試みりれ亡おり，またその是非をめぐり，とりわけ大戦直前にはかなり
活発な議論が行われていた。わが国における研究史では，こO)FJ掘にほとんど触れていなかった
が，第1次大戦前の工場改革をlEL <把握しなければ，その後の「ドイツ合理化運動」の十分な
理解本できないと言えよう。ヴェーゲνーベンは， rレーヴェ社では，テーラーの薯作が知られ
る以前にすでに，テ ラーの言うような組織化が進んでいたJ(Wegeleb田 ，aιυ. 5.146)と
述べ，テーラーの主張する，旧来の万能職長引 8人の機能峨長への分割，と類似のことがνー
ヴェ社でも独自に行われていたことを指摘している (Ebenda，S. 151 f.) 

なお，第1比大臨前ド fツにおけるテーヲーシステムの導入に関する研究止して， H. 

Homburg，“Anfang des Taylor systems in Deutschland vor dem Ersten Weltkrieg-Eine 

Problemskizze unter besonderer Berucksicht耶 n出 del-A】rbeitskampfcbci Bosch 1913"， 
Geschichte und Gesellschaft，4 Jg.1978，またテーラーシステムを含めドイツ工業における管
理制度の史的変化を扱ったものとして.]. Kocka，“Industrielles Management: Konzeptionen 

und Model1e in Deutschland vor 1914"， Vie吋eljahressd円ift.!市rWirtschafts削 d

Sozialgeschichte， Bd. 56， 1969を参照。
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増大するとともに，他方で熟紘そのものの限定，標準化が促進され，これに応

じて内部請負制も解体しライ Y ・スタッフ的管理組織にとって代わられた。第

3に，以上の 2契機の変化と同時に記帳制度の改革も行われ，従来，内部請負

親方が有していた原価計算職能を計算室が把握することにより，資本が直接，

生産過程を数的に一元的に掌握できるようになったのである。

以上の諸改革により，旧来の間接管理，成行管理は直接管理，科学的管理へ

と転換し，ここに，資本は，本来の労働の有する構想過程を実行過程から分離

し，前者が労働に対する資本の権力に変わることにより，資本の専制的指弾権

が一挙に強化されたのである回。

「ベルリン諸工場の中の宝石箱 SchmuckkastchenJ，rーし場指導者と工場技

師にとって最高の学校J'ωと呼ばれたレーゲェ社新工場における諸改革は，発

展のおl司を最も明瞭に示したものとして，内外の諸工場に大きな影響を与えて

いった白である。

こうして， ドイツ帝国主義の生産力発展のー象徴たるドイツ機械工業発展の

深部に進行した事態は何であったか， という冒頭の課題に戻れば，それはまず，

工場改革によ昌生産力基盤の整備であり，それによって生み出された新たな企

業内分業=労働の社会化に基づ〈生産力を資本が専制的に取得・領有する過程

であったということができる。あらゆる面での反動・抑圧の体系である帝国主

義への転{t:期に，生産現場においても以上の抑圧，支配機構が形成されていつ

ずこのである。

最後に，従来の研究史で指摘されてすでに久しい中間親方制の残存，大量生

産の遅れ，独占形成の遅れという 3点について，本稿での論述との関連におい

35) この過程ば他方1 労働者にとっては機械や工場への単なる付属軸ヒを通じての資本への従属の
強化，労働からの政外，貧困化以外の何ものでもないp この点、に関する研究は今後の課題の つ
であるが，マルクスのこの理論を武器に，独占資本主義のもとでの労働の変容と労働疎外の問題
を，内容豊富で轍密な封働地程分析によって明らかにした近年の労作である， H. B阻、，ennan，
Labor and M町wtolyCapital-The Degradation of Wu品川 theT弘 entiethC.同向ry，

New York 1974 (宮沢賢治訳「曽働と独占資本』岩波書后， 1978年〉参照。
36) Werkstattstechnik， 4 Jg.191O， S.546 
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て必要な限りで一言触れヱ結びとしたい。

第 1に中間親方制の残存について。従来，これはドイツ資本主義の特質と密

接に結びついたものとして捉える傾向が強かったと言えるのであるが，むしろ，

機械工業における労働手段の世界史的発展段階に規定された，いわば普遍的に

見出される統轄形態の一つであったのである。レーヴェ社における内部請負制l

からラインースタップ制への移行を含む工場改草は，遅れたものを根強く残し

た「改革」ではなく，その道の本家と言ってよいアメロヵ人の専門家に大きな

反響を呼び起こすほどの先進的改革だったのである。

第 2の大量生産の問題について言えば，まずは，同じ機械工業と言ってもど

の部門に属するか，すなわち，軍事部門か大衆消費手段生産部門か生産手段生

産部門かで大量生産の適，不適があることに注意せねばならないm 。前2者と

異なり工業用機械設備の多くは大量生産に不向きであり，現在でも工作機械生

産はロット生産が支配的である。この点を念頭に置いてみると，当該期ドイツ

工作機械工業において，一方で注文生産を残しつつも，強力に可換性見込':Fs告

を押し進めていったことに性目できるのである。

第 3の独占形成問題も，第2点、で触れたような機械製造工業の有する多様性

を抜きには語れない。自家製造の傾向を根強く有L，また迂回生産の頂点に立

つ生産財生産部門であり，景気変動の影響をもっとも強く受ける工作機械工

業舶は独占形成が進みにくい部門である。しかし，このような事情にもかかわ

らずレーヴェ社は，兵器，電機製造と結合し，早くから金融術策を駆使したこ

と，また，アメロヵ式生産方式導入の先頭に立ち先駆者利益を享受できたこと，

さらには，政治，経済，軍事，交通の要衝たるベノレリンに位置していたこ ιな

どの歴史的，地理的に恵まれた条件のもとで，自身，機械工業におけるコ Y ツ

ェノレン形態での独占形成の可能性を示したのである。事実 Iはめ合い方式」

などの科学的瓦換性生産技術の先進的開発が，異なる企業問己の生産の結合の

37) 中村前崎書. 206ページ参照。

38) 一寸木控昭『工作機械業界』教育社新書， 1978年， 143-154ページ参照，
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物質的条件を提供したのであった。
民R

(1982. 3. 25) 

〈附記〕

本稿は， 1981年度土地制度史学会秋季学術大会での自由論題報告に加筆した

ものである。また，本稿脱稿後， ドイツ原価計算の発展に関して G.Dorn， 

Die Entwicklung der industr白llenKosetnrer:hnung in Deutschland. Berlin 

1961 (久保田青二郎監修，平林喜博訳『ドイツ原価計算の発展』同文館， 1967 

年〕という優れた著作があるのを知った。ここにはリリェ γターノレの著作の歴

史的意義が明瞭に示されていることを付言しておきたい。


