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序 文

本研究の目的は，産業の近代イ切；労働の質に及ぼす影智を明らかにし，今後の人的資源育成計画作成．の基礎を

考究しょうとするひとつの試みである。

本報告書の棉成はつぎのようになつている。まづ第1章は，労働の質を規定する所より始まら。生産の場ほ人

間と機械によるひとつのシステムとして考えられそのシステムの目的達成のためには，一定の機能の遂行が必要

とされ，その機能の遂行は人間と機械との分担によりなされる。その時の分担関係の差異が労働の質の差をあら

わすと考えられている。この考えに基づき機能の分担関係がそれぞれ異なる幾つかの類型が示され，それぞれ質

の異なつた労働の型をあらわすとされている。産業に尤、ける労働の質の変化は，そのよう滋店本となる労働類型

如栴成比が変化することとされる。

つぎに第c2章に苓いては，広く現実の産業をみわたし，いかなる産業にいかなる労働類塑が存在ナるかを明

らかにする。それと同時に最近のオートメーション化，技術革新の波がそこに苓ける労働類理をどのような方向

へ変化させつつあるかを示している。

つづく第 3章 1,2, 3節に沿いでは，そのような労働類型の特性を現実の企業に土ヽける熟練形成過程のなかより

明らかにする。この分析によると，熟練形成の塑口は「 1種長期間型」と「多種短期間型」の二つ）5ある。前者

社一種類の作業だけしか行なわないが，それに熟練するにはかなりの長期間をを要ナ・る型である。後者はひとつ

の作業に習熟するにはそれほど長期間を要しない。しかしそのような作業を幾つもマスクーすることが要求され

る型である。

そして， この恕朋形成の型のちがいと，労働類型との間には一定の関係がある， とする。つ夜り，同じ機能の！

遂行を人間と機械との協同で行なっているような労働類型にないては，多秤悟期間郡の熟練形成渦稗をとる。ま

た人間と機械とがそれぞれ異なつた機能を分担しているような労働類型では，一種長期間型をとるという。

最後の第 3章 4節竹尤、いては，それら二つの熟練形成渦程を統一的に把握するだめの努力が試みられている。

つまり人間だけが分担している機能の斉行部分に機械が入りこんでくるにつれて，熟練形成期間は短くなると考

ぇ， この仮説を立証するため火力発電所に土ヽける実験研究が試みられた。

このよう竹＿して，生産の場に食ける機能の分担臣嗜系ーすなわち労働類型と熟練形成との関連性を統一的に把握

する途をみ出す。つまり，その機能が人間だけたよって遂行されるとぎには極めて長期の熟練期間を要ナるが，

そこに機械が入りこんでくる竹つれ劾練形成！で要する期間は短かくたる。そしてそのよ＂ m熟練形朗期間が短か

くなつた現実の企業竹店、いては，短期間で熟お睾でぎるような作業すつぎつぎと巡回させるような方法をとる。っ

まり｛霞の変化を涌してある期間は人間能力の伸長がはかられる。

本研究は実証研究を中心とした水のである。しかし，その応用的意義も大きい。

まずその第ーは一国の人的資源育成計画空胆徘的研究としての意毅である。

第 2防は，企業内の人事管理面妬らヽける意義である。

たとえば，企業内教育訓練，とくに長期技能姜成，短期教育訓腺のあり方にかんする検討のさいのかんがえ方

の基準て，ひとつの方法論的試論を提供することになるであろう。

また， この労働類型的考察は，企業内の職種別，職群別賃金格付びあり方を考慮するさいのひとつの試論を提

することになるであろう，この外， Job rotaionゃ Jobanalisisを今後妍究してゆくさいのひとつ

の新しい方法論的試論をも展開している， というようにも考えられる。

しかし；パこの研究は，以上のぺたような新しい意欲のもとで産業教育計画研究の一歩前進のためのいわばその

ひとつの試論をなしたにすぎない。大方の叱正を賜われば幸である。

昭和39年 11月

北海道大学教育学部

産業教育計画研究施設長 石原孝一
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序
、か

我国の産業には現在大きな変化が起こりつつある~.

そのひとつほ，我国全体の産業構造自体についてで

あり，他のひとつは各産業の生産設備についてである。

前者は，就業人口の第一次産業から第二次産業への

流動としであるいは第二次産業内部における重化学

工業部門への比重の増大として我々の目に映ることで

ある。

また後者ほ，技術革新，•あるいはオートメーション

北の名のもとに急激に進行している設備自動化の動き

である。
べi'••.

このような蘊羮の構造的変化ほ＇・一国あるいは一企

業の差こそあれ•いずれも生産力の向上に直接つなが....,... 
るものである。したがつて，いまそれらの変化を仮り

に“産業の近代化 J/ という言葉であらわすことにしよ

う。

さて，このような産業の近代化が急激に進行すれば

する程，そこでは従来と異なった質の労働が需要され

ることになるであろう。しかし，一方そのような労働

は生産設備のごとく短時間に供給できるものではない。

それが形成されるまでにかなりの時間を要するである

う。

ここに生産手段と夫に対応した人的資源との開の

ずれの問題が生じる。そして，そのずれがあまりに大

第 3章労働類型と熟練形成過程

第 1節板金作業職場での事例

23 

23 

労働類型Bの事例

第2節工作機械部品加工識場での事例．． 35 

労働類型0の事例

第 3 節製紙工場バルプ蒸解識塀での事例・ •46

労働類型Dの事例

第4 節労働類型と熟練形成渦程との関連性• 50 

火力発雷，所ボイラ識場の事例なら

ぴに第3章の総括

きくなると一国の生産力の上昇にプレーキをかける原

因となるであるう()

このような観点にたつなら，産業全体に急激な変

化に対応しうる人的資源育成の計画ー一つ、まり産業教

育計画の必要性があるときといえる。

この産業教育の計画化はつぎのよう・な手順で行なわ

れるであろう。

第一は，産業の近代化が今後いかなる方向へ進むか

の予測。

第二ほ‘•その方尚に対応 1 ．て今後いかなる質の労働
がいかほど必要となるかを予測すること。

第三ほ，それち労働を最も効率良く供給するための
-1,, 

方法を策定することである。

この流一，第二の手順と第三の手順とほかなり異質

な内容をもつ。前者ほ，．造去からのすう勢を将来に引

き伸し，今後の姿を客観的に予測する渦程である。そ

れに対し後者は，その予測された姿を可能とするため

にはいかなる方法があるか，そしてそれら多くの方法

のうち最も望ましい方法ほどれかを決定する過程であ

る。｀つまり前者が価値判断の入らない予測過程である

のにたいし，後者はある価値基準に基づく主体的判断

の過程である。

したがつ•こ産業教育計画論の全体ほ予測論と（狭義

の）計画餘とよりなるであろう。

この予測論の内容は 2つに分かれる

゜1つは II暉 lの質 IIの那芭であり， 2つはその質毎
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に将来の最的変化を予測することである。いわば，前

者は，第 2の量的変化を予測する際の単位を与える作

業といつて良いであろう。

将来の労働力の育成計画を考える際に，みそもくそ

もいっしょにした労働量全体としての予測なぞ意味を

持たない。育成の観点よりそれぞれ異質と考えられる

労働の質毎に将来の姿を予測しなければならない。

しかも，その労働ーの質の規定は現在だけに基礎を置

いてにならない。というのは，それは将来における問

題を扱うためのものであるからだ。現在ならびに将来

とも変ることのない諏象に基いて規定されなければな．

らないであるぅ。

本稲の最初に土、いては，まずそのように予測論ーい

や産業教育計画論全体の最も苗礎となる労働の質を規

定する問題．を取り扱う。つづいてその労働の質が産業

の近代化によりいかなる方向へ変化されつつあるかを

分析するo註）

註） 祉の変化の予測の問題は別の機会にゆずり本

稿では取扱わない。

つき＇に計画論（狭義の）内容を考えるに当つて，

まず第一に明らかにしておかねばならない問題がある。

それは，各労働の質毎の育成必要年数である。

つまり労働力育成の計画である以上，そこでの議論

はすべて time dimension とならざるを得ない。

、Aという質の労働は 2年で育成される。しかし B,

Cは 15年必要であるといつたことが基礎となるので

ある。そして，それらが明らかになり始めてダイナミ

ック・プログラミングあるいはリニア・プログラミン

グなど各種の数理計画論の援用が可能となるのである。

本稿の後半では，このように計画論（狭義）の最も基

礎を構成する育成必要年数を労働の質毎に明らかとす

る。

第1章 生産の場における人間ー機械系の分析

本章においては産業教育計画作成の甚礎となる

”労働の質”の問題を取り扱う。

産業の近代化にともなう労働の質の変化の問題は，

従来からかなりとりあつ紺れてきた。しかし現在までの成果

は必らずしも実り多いものとはいえない，ある場合に

は非常に抽象的な議論になったり，ある場合には一断

片的な事実により全体を推測したりする結果となって

いる。全産業を統一的に，しかも産業の近代化と労働

との関連を適格に明らかにするような成果は殆んどな

いといつてよいであろう。

このように実りすくないことの原因は，生産手段と

労働の質との関連をとり扱う方法論自体に問題がある

ためといえる。

そもそも産業の近代化の意味する所は物の変化であ

る．たとえば，産業楷造の変化にしても設備の革新に

してもいずれも物的生産力描造の変化である．一方労

働の質の問題は人間の問題といえる，物と人間とを何

の媒介もなしに結びつけようとする所に無理があるの

ではなかろうか。

このことは労働の本質を考えることによつても明ら

かとなる。労働は生産手段（物）と人間とが結びつく

-2-

ことによっ・てなされる。そのいずれか一方だけを．とり

出して考えることは意味がない。物と人間との両者が

結びつく場の中で問題をとりあげねばならない。

このように考えると，産業の近代化とそれによる労

働の質の変化の問題を解くかぎは，物と人間とが結び

つく場のなかで問題を考えるかいなかにあるといえる。

いまそのような物と，人間とが相互に結びつく場を

生産の場と呼ぶことにしよう。するとここでの問題は，

第 1-1図のごとくあらわすことができる。

すなわち，産業の近代化はまず生産の場の状態に変

化を引き起す．つき液：夫を媒介としてそこで必要な労

働の質を変化させるのである。

しかるに従来は，この生産の場を想定することをせ

ずに，直接産業の近代化と労働の質とを結びつけよう

としたのである。七こに木に竹をついだような無理が

あったといえる。

・，したがつて労働の質の問題を考えるに当つては，ま

ず第一にこの生産の場の内容—一つまり人間と物との

結びつき方を分析する所より始めなければならないで

あろう。

生産の場を抽象化して示すなら第1-2図のように



なる。そこに投入されるのは原料（あるいは中間製品）

である。その中間にあって，原料を変換あるいは加工，

処理して製品とする過程が生産の場と考えられる。こ

れを数式によつて示すなら原料 (a)を製品 (A)に

変換 (f)する機能つまり A→f(a)の式において

全という機能を果すのが生産の場であるといえる。し

たがつて生産の場の分析は己の£とあらわされた機能

の内容を分析することに置きかえられる。

いま，その内容を旋盤加工を行っている生産の場を

例にとり見ていくことにしよう。

第＋ー 3図は I工場旋盤作業員の行っている作業を

単位作業にまで分類して示したものである。

まず最初の II段取り”'／1取りつけ”・”改り外し”

II工具取替／Iなどの作業は， これから加工する原材料

を工作機械に取りつけたり，あるいは加工終了後に取

り、外すためのものである。さらにそれを行うための附

随的作業が若干ある。材料を機械の所へ II運搬／Iした

り，段取りや取りつけ作業の際用いた /1道具の幣理”

をしたり， II機械の掃除かを行ったりするのがそれで

ある。

そして旋盤を運転操作するためには，旋盤について

いる IIポタンを押し IIたり，凡、ンドJレやレバーを操作'’

する。切削が始まつたらそれを II注視 IIして，時々

II切粉を除去／I したり， II油を差し /1たりする。また，

ある場合には機械の動いている状況を全体的に II監視 II

百 戸A

第 1- 2図

A B 

1．段取り
取りつけ

2.取りつけ取り外し
取り外し

3..:r.具取替 取りつけ
4.材料移動

取りつけ
5.逍具片づけ

取り外し
取り外し

6.ャスリかけ
の補助

7．機械掃除
,．翰‘

8.旋盤ボクン押し

9.旋盤^ ‘ノドル操作 操 作

10．旋盤レバー操作

11．切粉除去
操作補助

12，油差し 運 転

13．切削注視
運転監視

14．切削監視

15．測 定

16．青図をみる 計 測

17．記 入

18．打合せ

19.操作見習

20．歩 行
そ の 他

21．油で手を洗う

22．職場清掃

23．休 息

産業の近代化 労働の質の変化
第 1- 3図

第 1-1図

1時 2時 5時 4時 5
 I5 55 5 15 35 55 I 5 35 55 15 35 55 

運 l切削状況
監視

油差し

転
切粉とり

← 計測

~ 1 - 4 図

—~-



していれば良い場合もある。また切削の途中に土=いて

由時々部品の寸法客マイクロメークやノギス．または

原型などの /1器具を用速て測定がする。そしてその際

，，青図との照合i杞行なう作業もしばしば必要となる。

II記入 /1作業は，切前捻澗や部品個数などを帳票に書

きこむためのものである。

これ以外に材料加工といった本来の仕津にまつわる

いくつかの雑務がある。たとえば，／1仕事の打合せ”

をしたり /9歩行 II したり， I/休息”したりすゑ？力叱

れらである。

第 1-4図はそれら作業が時間の推移とともに実際

にどのように行われているかを示したものである。こ

噂合の作業分類は，第 1- 3図A欄の分類をいくら

かまとめたB欄のそれによつている。

•これをみるとそこにははつきりした作業のサイクJレ

があることがわかる。つまりまず /9取りつけ作業がつ

ぎに旋盤の /9運転作業りそして，そのあとに /9取り

外し作業シ9が行われているのである。

旋盤加下という生産の場の中でこれら各作業がそれ
ゞ

ぞれどのような機能を果しているかを考えてみよう。

まず／＇取りつけ作業 /9は原料となる物質を加工，処理

出来るような状態にまで持つてくる作業である。それ

は生産の場の中へ変換の対象となるものを持ちこむ機

能といえる。さらにこれと本質的には同質な機能を果

す作業がある•O• それは /9 取外し /9 作業である。この作

業は生産の場から変換が終った品物を取り出す機能を

果している。つまりそれらは生産の場への物質の入出

を取り扱う機能といえる。

つぎの運転作業は，生産の場へ持ちこまれた品物を

実際に変える作業である。いまの場合であるなら原料

つぎの取出す機能（出力機能）を働らかせるための機

能が必要となる。このよ うに入•出力機能と変換機能
''. 

とを一定の甲的に合致するようつなぎ合せコントロー

Jレするのが統制停能なのである。しかしながらこの機

能を示す作業は第 1-3図のなかにない。石祖之こで

の全作業が1人の人によって行われているからである。

統制機能は，段取り・編業や，旋盤のポタン押しなどの

各種作業の中にそれぞれ埋没している。しかし，いま・

この旋盤作業を入・出力機能と変換機能とが全く別個

な人によつて行なわれる場合を考えてみよう。その場

合には，それら両方を統制する作業を行なう人が必要

となろう。このことからも統制機能の存在が明らかで

ある。

以上の結果生産の場で必要な機能は第 1-5図に示

すようにまとめられる。それらは入•出力機能，変換

機能，統制機能である。

つぎにもう一歩分析を進め，それら各機能の内容を

こまかくみていくことにしよう。

いま旋盤工が材料を切削している場合——つまり変・

換機能の場合を例にとりこれを説明しよう。チャック

に取りつけられた材料が回転している。そこヘバイト

が当てられ削られていく。旋盤工は＾ンドルやレバー

をにぎりバイトの当て方や材料の回転速度をいろいろ

調節していく。

このような状況をみると，二つの異質な機能がそこ

に存在することがわかる。ひとつは:r材料を削る”と

いう機能，他のひとつは外削り方を調節する”という

機能だ。（第1-6図A参照）この両者がともにあっ

て始めて”所定の寸法に切削する”という機能が達成

されるのだ。前者だけの場合においてもともかく切削

されるであろう。しかしそれが所定のものかどうかは

を物理的に削り一定の形状に仕上げることである。こ わからない。後者の機能があってはじめて”所定の寸

れは，生産の場が果す機能の本質的な部分といえる。こ法に切削”されるのである。いま前者の機能を処理機

これを変換機能と呼ぶことにしよう。 能，後者の機能を処理条件を制御する機能と呼ぷこと

第 1-3図の単位作業より生産の場の機能を分析す にする＂所定の変換機能を達成するためには常にそれ

ると以上のべたように入・出力機能と，変換機能と ら両者が存在しなければならないのだ。

なることが知られた。しかし，ば只．この生産の場で必要な それでは次に一歩進めて処理条件を制御する機能の

機能はそれだけではない。おiひとつの機能が必要だ。 内容をくわしくみよう。処理（この場合であるなら切，<1

それは入カ・変換・出力の各機能間の統制をとる機能 削）条件を調節玄るといつてもたゞやみくもにそれを

である。かりに入力機能の働きにより原材料を旋盤に 行うわけではない。その生産の場で期待されている製

取りつけたとしよう。しかしそれが終了したとき，自 品を作るために行なうのである。そこで作り出されて

動的につぎの変換機能——つまり切削する機能が働ら いる製品が規定通りのものであるなら現行の条件を変

くわけではない。”変換機能を働らかせるための機能 I，化させる必要はない。規定と異なったときのみ条件を

が必要なの妃また切削が終つたときも同様であるo 調節すれば良い。このように常にある”規準I9をより

-4 ;-
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どころとして制御がなされるのだ。この過程を分析し

て示すと，

I'変換後の物質の状態を知り

Il, それをあらかじめ定められた規進と比較する。

血，もし規進通りであるなら条件を現状通りにして

おく。もし規進より外れているならどのように条

件を変化させれば規準どおりの状態となるかを判

断する。

IV, その判断に従つて条件を変化させる．

の四段階となる。

これらの関係を図示すると第 1-6図Bのようにな

る．変換後の状態を測定する段階を同図では /9検出”

として示している。つぎにその測定結果は規準値と比

較されるc もつとはつきりというなら，検出された値

と，規準値との差をとるのが比較である．その計算結

果にもとづいて条件変化の方法を決めるのを／／判断と

として示した。最後の /1駆動IIというのは判断結果に

もとづいて実際に条件を変化させる部分である。これ

はある場合にはバJレプのコックを締めることであろう

し，またあるときには通風口の扉の開き具合を変える

ことであろう．条件を変化さすため，実際に物理的な

仕事をするという意味から /1駆動 /9機能と呼ばれてい

るのである。

第 1- 6図は変換機能の場合『．ついて示したもので

ある。生産の場花はそれ以外に入•出力，統制の各機

能がある。しかし入力•出力，統制機能の場合も全く

変換機能の場合と同椋の考えがあてはまる。たとえば，

入力機能の場合であるなら，第 1-6図の切削という

II処理を行なう機能 I1カ立入力という処理を行なう機

能／1 に変わるだけである。そして処理を制御する機能

がやはり必要となる。それは／／検出 I1 /1比較・判断”

”駆動”によつて構成される。たゞしその場合”比較 I/

のため規進が切削処理の場合の規進と異なることはい

うまでもない．いままでの分析により生産の場の構造が

がかなりはつきりしたであろう。

それはまず出力•変換•統制の三機能に大別される。

それらのいずれもさらに入出力や変換といつた具体的

処理を行なう機能とそれを制御する機能とに分かれる。

制御する機能を細かく分解すると I／検出機能 II II比較亀

判断機能””駆動機能 I／になるということだ。

これをシステム分析の用語で表現するなら生産の場

はまず入出力，変換，統制の三つのサプシステムによ

つて構成される。そしてそのサプ・システムの内容は

いずれも I1処理 I／とその I／制御”といったフィードバ

ック系を作る二つの基本的機能より成り立つていると

いえる。

・したがつて生産の場の分析は，究極的口はそれら処

理と制御の二つの機能の内容を分析することに置きか

えられるであろう。内容の分析といつてもその目的に

より多様である。たとえば工学の分野であるなら，そ

れら機能を遂行する物理的メカニズムが分析の対象と

なるであろう。しかしわれわれの関心は労働—ーなか

んづくその質にある。これはそれら機能遂行の主体者

の問題と考えられる。

つまり生産の場では，いかなる形にせよそえらの機

能を遂行謬ことが必要となる。 われわれにとつて

はそれがどのようなメカニズムで遂行されるかは問題

ではないっともかく必要なその機能が遂行されれば良

-5-



hのであるJ それら機能を遂行するものとしては，機

成と人間がある。ある場合には人間だけによつて遂行

されるであろうし，ある場合には機械だけによるであ

るう‘u また両者が組み合わさつて行なう場合もあらぅ．

にのように同じ機能を遂行する場合にその遂行主体者

は人間と機械との種々な組合せがあるのだ。

まず入•出カサプシステムからみよう。第 1 -3図

の取りつけ，取り外し作業およびその補助作業の内容

を見るならそこでは人脚が筒単な道具を用いて行なっ

ている。加工すべき部品をチャックに取りつけたり，

センクーを出したり，いずれも道具作業が主体となっ

ている。

つまり入出力処理を行なう機能の遂行主体者は人間

と簡単な道具であるといえる。さら rcその処理を制御

する機能の遂行は全く人間だけに課せられるといつて

良いであろう。したがつてそこでの機能分担関係の類

一方労働は，さきにものぺた如く，生産の場で人間

が果す機能を指すものである。その人間が果す機砥は

いまゞでのぺたことにより明らかなごとく人間だけ規

定されるものではない。もう一つの機能遂行主体者で

ある機械との相対的関係できまるものである。 ， 型は d型であるといえる。

したがつて労働の分析は，とりもなおさず人間と磯

械との生産の場における機能分担関係の分析というこ
心

とになる。その生産の場の機能はすでに分析した如．く

各サプシステム毎に究極のところ処理と制御とい 9・
機能になる。そして，それらの機能の遂行主体者祐；＼

それぞれ人間め場合，機械の場合，人間と機械の場合

の三通りがある•それゆえ人間と機械が機能を分担し
合り類型には第 1-7図のような各種があることがわ

かる。

＾たとえばaという類型は制御，処理の両機能のいず

れもが人間により遂行されることをあらわし， gとい

9類型は処理機能が機械によつて，制御機能は人間に

ょって行われる場合を示している．

それでは前に例示した旋盤加工作業の場合について

各サプシステム毎にそこでの機能分担関係がどの類型

に該当するかを例示しよ、,~ -・・. 

恙
制 御

人 問 人間＋機械 機 械

: ̀ 
響`

人ふ

a. b C 

処 間

i 倫 d e f 

理

機

g h i 

械

第 1- 7図
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だが次の変換サプシステムの場合は少し異なる。第

ーに処理機能をみよう。その遂行主体者は旋盤という

機械であるといつて良い。処理を加える対象がかたい

金属なのであるから人の力ではとうてい歯がたとない。

加工処理のためのエネJレギーは機械に頼らなければな

らないのだ。

つぎにそれを制餌げる機能に目を向けよう。制御機

能を細分すれば，駆動，検出，比較判断の諸機能に分

けられる。そのうちの駆動機能は多少機械化されてい

る。・ボクンを押すだけで切削条件が変えられる場合も

ある。しかしレバーや＾ンドルを用いて直接人間が行

わねばならない場合の方が圧倒的である。したがつて

その遂行主体者は大部分が人間と考えて良いであろう。

検出機能はスケー Jレ，パス，ノギス，マイクロメーク

ー， ゲ'-ジ，インデイケークなど測定道具の進歩により

かなり機械化されたというものの，加工対象にそれら

の器具をあてて読むという作業は完全に人間の能力に

頼つている。人間が道具を用いて検出機能を果してい

る段階と考えて良い。

つぎの比較判断機能は，全く人間の頭脳rc頼つてい

る。はかつた寸法が青図通りのものであるか， もし遮

つていたらどのような操作をしたら良いかなどはエ員

の能力に一切任されている。これらをまとめてみると

制御機能の遂行はやはり人にその殆んどを頼つている

といっても良いであろう。したが4て変換サプシステ

ムの機能分担関係は処理機能が機械，制御機能が人間

といった第 1-7図の g型に該当するといえる。

最後に入出力や変換過程を”統制する機能 ”(1.)遂行

主体者に目を向けよう。これは，さきにものぺた如く

処理，制御のいずれも全く人間に依存している。つま

り第 1-7図の a型に該当するのである。以上のこと

をまとめこの生産の場における各サプシステム毎の人

間と機械との機能分担関係を図示すると第 1- 8図と



なる。

この図より明らかな如く，入出力，変換，統制とい

ったサプシステム毎に機能の遂行分担関係が異なつて

いる。統制サプシステムでは全ての機能を人間が行な

サプ・システム 機能分担関係

，―-―-輝房．，響＇‘／ー 7

入・出力過程
: I 

I 
t I 恢／／／グ／／AI

処

変換過程

i――—癌笏重ー］
I i 
I l 'l.  I 

統制過 程

「ー凱加笏←1
I t 
I V/／／ノルグ／ノノノノノA l 

多躙 ：機能の遂行斑体者が人間である・ことを示す．

ニコ：機能の遂行主体者が機械であるこ.}:.を示す•

;l7'--8 図

ぅa型であり，入，出カサプシステムでは処理機能の

一部が人間と機械で遂行される d型である。そして変

換サプシステムでは処理機能のすぺてが機械によつて

遂行されている g型である。

しかし一方旋盤加工という生産の場は，入，出力，

変換，統制といつた各サプシステムが統合されたもの

である。それなら，その生産の場全体としてみたとき

人間と機械との機能の分担関係はどうなつているので

あろうか。

第 1- 9 函は，入•出力に関する作業と変換作業の

それぞれが全作業時間中どれ位の割合を占めるかを示

したものである。これをみると，入•出力作業は全作

業の 19％を占めるにすぎない。大部分が変換作業で

ある。これにより，この生産の場における人間と機械

とによる機能の分担関係は，制御機能を人間，処理機

能を機械といつた g型で代表されることも出来るであ

ろう。

全作業時間中の割合

彩0000 
8642 

・作
変

嬰業

換作
過業

過 程

程 の

の

オ 1 - 9 図

だが一方それと同時にd型の労働が 19%, g型の

労働が 81％といった各サプシステム毎の労働の組合

せをもつてその生産の場の状態をあらわすことも忘れ

てはならない。その生産の場で支配的な類型をもつて

その代表とするのは，いわば平均値による表現に該当

するものである。それに対して分散による表現のしか

たが必要であろう。それが労働類型の組合せによる表

現である。

このいずれか一方のみが有用で地方は無用であると

いうわけではない。平均値には概括的な指標としての

有用性があるし，分散には構造的側面を示す利点があ

る．用途に応じてそれぞれ使いわける必要があろう。

さていままでの議論は主として一つのワーク・ショ

ップをその舞台にしていた。もつとはつきりいうなら，

ある特定の生産設備にまつわる労働の分析であった。

しかし本論の昌頭においては，。』生産設備にまつわる

労働の問題と同時に産業構造の変化に伴う労働の問題

をとり扱うと述ぺた。それではこの産業構造の変化が

-7-



労働に与える影孵の問題はどのように考えていけば良

いのであろうか・結論的にいうなら，それも今までの

ぺた生産の場での議論の延長として考えられるのであ

る。

つまり産業とはある基準で同種とみなされる事業所

をアグリゲートしたものである。一方その事業所はい

ままでのぺて来た生産の場が幾つか結合して楷成され

ているものである。

生産の場の労働の態様は前述のような aから iまで

の労働類型によってあらわされる。とするなら，事業

所あるいは産業の労働の態様も a から i までの労働類•
型によつて表現されるはずである。もちろん，事業所，

産業のレベルヘと労働類型をアグリゲートするに際し

ては，労働時間数や労働者数などで各類型を重みづけ

することが必要となろう。そのような・手続上の問

題はあるvcしても，とにかくあらゆる産業の労働態

様は aから iまでの類型によつてあらわされるはずで

ある。勿論その表現は， aから iまでの類型の楷成と

してあらわすことも可能であろうし，またはその産業

を代表するような一つの類型によつてあらわすことも

可能であろう。

このようにして産業と労働の関係が明らかとなれば，

それら産業を綜合した一国の産業構造の変化と労働の

問題を考えるのも容易であろう。産業楷造は，一国全

体と・してみたときそれら産業がどのような比重で組み合

わさつているかを示すものである。したがつて各産業

毎に求められた労働類型を，そこで妥当と思われる比

重に従つてアグリゲートすれば良いであろう。

．結局以上のような操作を経ることによつて一国の産

業構成は労働類型 aから iまでの構成と置きかえられ

るのである。
J 

さて，われわれはいま一国の産業発展をになうぺき

人的資源育成の計画牝をはかろうとしている。それは

将来における労働の質の変化に対応してその供給計画

を確立することである。ここで労働の質の変化という

寧を少し考えてみよう。いままでの分析により労働の

質は生産の場において遂行される機能としてとらえる

ことが知られた。それは aから iまでの類型に分けら

れた。したがつて労働の質のちがいとは，労働類型の

ちがいと考えて良い。

ここで注意しておぎたいことがある。それは労働の

質の変化とは労働類型そのものが変ることを意味しな

いことである。例えば労働類型aは処理，制御の両機

能のいずれも人間が行なう型の労働であり，それ自身

はいつになっても変わることのないものである。

労働の質の変化とは，それら単位となっている労働

類型の相対的比重ー別な言葉でいえば，楷成比が変化

することである。すでにのべた如く，生産の場，事業

所，産業のいずれにおいても単一の労働類型のみて構

成されているわけではない。各種の労働類型がある一

定の比重で組み合わさつて構成されている。その楷成

単位自体はいつの時代になっても変わるものではない

それぞれの持つ比重が変化するのである。例えば第 1

-. 10図の如く Iの時代においては abCの類型のも

つウエイトが大きかつた。それが llの時代となると逆

に， i g h ・ ・・・ ·•などの類型の持つウエイトが大きく

なってくる。このような構成の変化が労働の質の変化

と考えられるのである。

それでは一国のレベJレで考えたとき，そのような労

働類型の楷成変化をもたらす原因はなになのであろう

か。

その第一は，生産設備の変化にともない人間と機械

との機能の分担関係が変化するためである。これは技

術革新あるいはオートメーションと呼ばれる設備の自

動化をその原因とするものである。

第二は，経済成長にともをう産業描造の変化である

たとえばA産業は労働類型 a, B産業は b類型である

とする。いま一国の経済発展によ hA産業と B産業の

比重が変化したとすゐ0 ~(.J) とぎは A, B産業内部に

おける労働類型の変化とは全く無関係に全体としての

労働類型の構成に変化が起こるであろう。

構
成
比

構
成
比

労
働
類
型

a

労
働
類
型

e

労
働
類
型
d

労
働
類
型
C

労
働
類
型
b

n
 

労労労労
働働働働
類類類類．．．．．．
型型型型
b C d 8 

第 1-1 O図
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第 2章 生産の場における設備近代化と労働の質の変化

第 1節 生産の場の分類

前章に苓いては生産の場のシステム分析を行なった。

その結果，労働の質の問題は生産の場において人間が

遂行する機能の差として考えられることが示された。

そして人間が遂行する機能を想定し幾つかの労働類型

として示すことを行なった。しかしながらそれらの諸

類型は想定されたものであり，そのすべてが現実の産

業において存在することは限らない。本章では，それ

ら各労働類型のうちいかなるものが，いかなる産業に

おいても品質管理部門でおこなわれていることはこれ

と大分ことなっている。いま簡単化のため事務部門に

おける 1人の人の仕事の場を考えてみよう。そこに入

つてくるのは第 5図に示されているように書類あるい

は電話， ．ときには口頭による指示であろう。また，

そこから出ていくのも入って来たのと同様なものであ

ろう。このような状況はさきにのぺた生産現場の姿と

はかなり異るものである。そこにおいて変換，処理の

対象となるのは書類の紙や電話の音ではない．紙に書

かれてある内容であり電話の話の内容である。つまり

情報が対象となっているのだ．これは品質管理部門に

おいても全く同様である。そこで変換処理の対象とな

存在するかを示すことにしよう。さらにそれを行うに つているのは製品の寸法や欠点の有無といつた品質に

あたり単に現状の産業界の姿に注目することはしない。 ついての情報なのだ。

最近にお寸ける設備近代化の過程の中でそれを明らかに つき屯：，変換，加工の対象となるのが物質である場

していこう。つまり過去から将来にわたる技術発展の

中でそこでの労働類型の変化の姿を明らかたする方法

をとるのだ。

それを始めるにあた加若干の予備的考察が必要と

なる。前章に姦いてもふれた如も生産の場は外部か

らなんらかのインプットを受取りそれにあるオペレー

ションを加えすウトプットすると考えられる。その際

受取るインプットの種類によりその后のオペレーショ

ンにかな bの差がある。こゞでインプットの種頻につ

いてもうすこしふれて沿く必要がある。

インプツトの種類についての区別の第一はそれが物

質であるか情報であるかによる。

前者は生産の現場における・普通の姿であろう。だと

えば旋盤やポー」レ盤を用いて機械加工を行なっている

合をさらにくわしくみると，物質の特性のちがいによ

り，大きく二種類の生産形態にわけることができる。

その特性のちがいは，変化を受ける物質が文字通りエ

程を流れる性質を持つものであるかどうかの点だ。つ

まり，生産の場において流体としての姿をとる物質と

そうでないものとの差が生産形態に大きなちがいを与

えているのである。

流体である場合の例としては，さきほどのぺたアン

モニア合成工場がある。その工程の中では水素も窒素

もまた出来上つたアンモニアもすぺて気体か液体と注

つており，ペイプを通つて工程から工程へ流れていく。

また別な例には石油精製工場がある。原料の石油から

してすでに液体であるし，その精製工程に発生する中

間製品などもみな液体である。このように通常装置産

ところでは，い型で作られた鉄のかたまりや原料の銅 業とよばれているものは大体において，流体の物質が

材を一定の寸法に切削したり，穴をあけたりしているの 変換加工の対象となっているのだ。

そこの生産工程を流れるのは鉄という物質である。ま 一方，機械加工工場や自動車や時計の組立工場で加

た化学肥料会社のアンモニア合成工場では，空気の液 工の対象となつている喰のはすべて固体である。旋盤

化より得た窒素と，水の電気分解によつて得た水素と でけずられる鋼材も，スパナで自動車にとりつけ臼立）

を圧縮してアンモニアを合成している。この工程にお 部品もすぺて固体である＂これら通常機械産業と呼

いてもまた水素，窒素といった物質が加工変換の対象 ばれている部門は，原料や半製品がバイプの中を流れ

となっているのだ。 ていく装置産業部門とかなり異なっ土生産形態をとつ

しかし，普通の事務部門は勿論のこと，生産現場に ているのであるc
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結局，生産の場で加工変換される対象の性質を規準

にして，生産形態を分類すると

＿1. 流体の物質を変換の対象とする装置産業部門

2. 固体の物質を変換の対象とする機械産業部門

3. 情報の変換を士こなう事務管理部門に区分するこ

とができる。

本稲ではこのうち第一，第二の部門について，最近

の設備革新とそこでの労働類型との関連を示すことに

する。

第 2節 装置産業における設備の近代化

と 労 働の質の変化

第 1項入出力過程における分析

生産の場は，物質の出入，変換の各サプシス：テムに

より楷成されると述べた。まず装置産業の入出カサプ

・システムより設備近代化と労働類座の変化との関連

を追うことにしよう。

入出カサプ・システムは変換前後の物質の移動をと

り扱う。そのためには二つの機能が必要となる。

第1は物質を物理的に移動させる機能（処理機能）

であり，第2は予定した通りの移動が行なわれるよう

コントロー」レする機能（制御機能）である。

装置産業の場合，移動の対象となる物質は殆んど気

体か液体である。それらは位置や圧力の勾配に従って

自由に移動していく。しかも移動の経路にはバイプを

敷くだけでよい。これほど楽な物質の移動方法はない。

それゆえこの物笥多動の機能は古くより機械化されて

おり人間に依存する点は殆んどない。つまり処理機能

はその設備の近代化以前より完全に機械によつて行わ

れていた。人間がそこに関与することはないのである。

しかし，第2の移動を制御する機能は最近の技術発

展によりはじめて，人間から機械へ置きかえられたも

のである。

古い設備においては，第 2-1図のような過程で物

質の交換が行なわれていた。まず変換の場へ原料とな

る物質が一定量投入される。 つぎに投入された物質

の変換が行なわれる。変換が終ると，夫を取り出す．

そして再び新しい未変換の原料が投入され，つづいて

変換，その取り出しが繰り返されていたのである。

このような方法は各バッチ毎に変換作業を行うとい

う意味からバッチ・システムと呼ばれるものである。

ー10 -
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2 。 1 図

変換された
物質を取り
出す

「物質の流入状況〕

遭 冒 鼠
時間

: l 
「物質の取り出し状況〕

冒 冒
時間

;/72 •2 図

この方式を物質の移動盤と時間の経過との関係で

あらわすと第2 ・2國のごとくとなる。

物質の投入され方も，取り出され方も間欠的であ

り，そこには物質の移動が全くおこなわれていない

無駄な時間がある。

この無駄をなくし， 2 • 3図のようにすることが

出来るなら，生産罷は飛躍的に上昇するであろう。

> 



そこで生れたのがコンティ＝ユアス・システムであ

る。コンテイニュアス・システムは単に生産の場のア

イドJレ•クイムを失くしただけでなく装置産業の生産

｀彫態にひとつのエポックを与えたものといえる。

移
動
拭

； 「物質の取出し状却

時間

時問

2 • 5 図

原料の投入

・変 換

2 • 4 図

「物質の投入状況〕

変換された
物質の取り出し

つまり，従来のバッチシステムでは物質の変換が各

バッチ毎に独立して行なわれた。バッチ Iの変換とパ

ッチlIの変換の間には， 「物質の取り出し」「新しい

物質の投入」が行なわれ，両者の関係は完全に断ち切

れている。つまり，変換工程は不連続であったといえ

るヽしかし，コンテイニユアス・システムにおいては

2-4園のごとも一方より常に原料が投入され，ま

た他方より常に変換された物質が取り出されていく。

変換の場へ投入された物質がそこを通過する間に変換

されてしまうようになっているのだ。

この変化は物質の出入が述続的と左域；点についてで

なく，不連続な変換形態から連続的なそれへと変化し

た点を最も璽視すべきであろう。

我国の装置産業においては，この 10年間の間に殆

んどバッチ•システムは姿を消し，コンテイニュアス

システムとなっている。

このようになると，制御方法は非常に単純化される．

たとえば 2 • 1図のバッチ・システムの場合には，ま

ず物質を投入する指示，それが一定最投入されたかい

なかを確認すること， もし一定量入ったなら投入を止

める指示をすること，続いて物質の変換を起させる指

示を与えること，変換が終つたら夫を取出す指示など

実にやつかいな制御が必要だ。

それに反し 2 • 4図のコンテイニュアスシステムで

は物質の投入と取出しとの能力がバランスするよう調

節するだけで，常に一定祉の物質が一定時間変換の場

に存在することになる．これは 2 • 1函のときのよう

な複雑な制御を全く必要としない。このためコンテイ

ニュアスシステムとなった設備においては，人間に頼

ることが少なく殆んど完全に機械によつて物質移動の

制御が可能となったのである。

以上のぺたことをまとめるとつぎの如くなる。

A B
 

c
 臨： 機能の遂行主体者が人間

口： 機能の遂行主体者が機械

jj72-5 図

1. 移動の対象となる物質が流体であることよりして

設備の新旧に関係なく処理機能の遂行には人間が関

与しない。制御機能の遂行にだけ人問が関与してい

る。

2. 設備の近代化は，バッチ・システムからコンテイ

＝ アシステムヘの方向を示している。

3. その結果制御機能を遂行する人間と機械との分担

関係は第 2-5図Aより Cへの方向へと動いていく（

つまり旧来は，制御機能の殆んどが人間により遂行
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されていた。 (A図）それが次第に機械により遂行

される割合が多くなり現在ではその殆んどが機械へと

置きかわっているのである。 (c図）

第1I項変換過程における分析

前項でのぺた技術変化は変換の場へ物質を運ぶ過程

についてのものであった。ここでは物質の変換過程に

ついてみよう。

さき0移動過程の際には，物質の移動を行な 9機能

（処理機能）と，それを制御する機能（制御機能）と

に区分して考必た．これと全く同様に変換過程も物

質の変換を行う機能（処理機能）とその変換を制御す

る機能（制御機能）とに区分して考える。

装置産業の場合，物質の変換それ自体は，化学反応

である。最近の技術発展は，この化学反応の場をいろ

いろ変化させている。

たとえば反応の場を高温高圧としたり，特殊な触媒

を用いたり，あるいは一度に大容最の物質を反応出来

るよう設備を大型化している。しかしこれらの諸変化

は化学反応方法の変化であり，そこでの労働を行う人

間とは直接関係を持つものではない。

良く，最近における物質変換設備の大型化があたか

もそこでの労働に影響を及ぼしているかの・議論があ

るが，これは全く当を得ないといわざるを得ない。

装置産業の場合，物質を変換する処理機能は人間と

無関係な化学反応であり，それを制御する機能のみが

直接人間と関係しているのだ。つまりここでもさきに

のぺた入•出カサプシステムの場合と同様に処理機能

の遂行に人間は関与しないのである。人間が関与する

のは制御機能の遂行についてだけである。

さて，その制御機能は「検出」 「比較」 「判断」

「駆動」の 4機能に細分される。これらの諸機能が最

近の設備近代化の動きによつてどのように移り変つて

きたかをみることにしよう。

a,機械化以前の段階

まず最も原始的な段階は，検出•比較・判断・駆

邸力の 4機能がすべて人間によつて遂行される場合で

ある。

変換後の物質の特性は人間の五感によつて「検出」

される。またそれが規定通りであるか否か「比較」

するのも，規定値との誤差を減らすためどのような

措置をとれば良いか「判断」するのも，ともに人間

の頭脳によつて行なわれる。さらにその判斯結果に

―-1 2.— 

もとづいて物質変換の条件を具体的に変える操作む

人間の手や足を使ってなされる。たとえば手や腕の

カでバイプのバルプを締めた飢足の力や体重を

利用してゲートを閉めたりするのだ。

このような例は，一昔前の装置産業においてはま

まあったことであろう。しかし現在では梃めて稀に

しかみることが出来ない。いわば仮空的な例といつ

てよかろう。

b，検出駆動幾能の機械化の醐階

つぎは検出•駆動の両機能が機械化され始める。

しかし，比較・判断の機能は依然として人間にゆだ

ねられている段階である。

検出機能でいえば直接人間の五感にたよる測定か

ら，測定対象の特性をなんらかの物理最に変えての

測定へと変つてくる。

たとえば炉の中の温度を検出する場合を考えてみ

ょぅ．最も初期においてはその炎の色をみて湿度を

判定していたであろう。それが温度変化を熱電対に

よる微電流の変化や分光計によるスペクトルの変化

といつた物理鶯によって表現するようになる。こう

なると検出機能は，人間から機械へと移り変つたと

考えられる。

さらに重要なもうひとつの点がある。それは，今

まで人間の五感ではとうてい測定出来ないようなも

のまで測定できるようになってきたことだ｀

反応炉の内部温度など，もしそれが高圧のもとでの

ものであるなら，とうてい人間の目のとどく範囲で

はない。従来に茶いては，しかたがないのでその温

度と関係ある他の条件ー一たとえば循環蒸気量一—

の値をもつてそれの代用としていた。つまり直接対

象を測定するかわりにその条件により代用していた

といえる。それが計測技術の進歩とともに次第に対

象そのものを直接的に測定しうるようになつたので

ある。

このよう侭検出機楷の発展は人間の行なつていた

機能を機械化しただけでなく，従来人間では不可能

であつた領城までそれを拡大したといえる。

つき尋に駆動機能の発展をみよう。

これはさきにのぺたごとく物質変換に関与する条

件を具体的に変える部分である。もつとはつきりい

うなら反応槽へ流れこんでくる原料の量をパJレプの

締め具全で加減したり，燃焼炉の空気最をダンバー

の開き具合により調節したりすることである。

このように設備のある音阪卜に晩暉的な位置の変化



を与えるためには，必然的にカーーエネ」レギーが必

要となる。

そのエネJレギー源を人間に求めていたのが第一の

段階であろう。たとえば手や腕によりバJレプを締め

るなどがこの例でらる。

しかし次第にこのエネJレギー源を人間に求めず，

機械に求めるようになる。その原因のひとつは物質・

変換設備の大型化にある。設備が大型化すれば必然

的にその一部分を動かすために必要な力も大きくカ

つてくる。そしてとうてい人間の持つエネJレギーで

は十分でなくなる。こうなるとエネ Jレギー源を機械

に頼らざるを得ない。従来は手で締めていたバJレプ

をモークーの力で締めるようになる。そのとき人間

はモークーのボクンを押すだけ Kなりエネ Jレギー源

としての役割から解放されたのでちる。

以上のように，検出，駆動両機能が人間から機械

へと置きかえられていく一方，依然として比較，判

断の両機能は人間の頭脳にゆだねられている。人間

は計器の目盛を読んで目標値との差を発見する。そ

してその誤差をいかにしたら消すことが出来るかを

考え，とるぺき方法を決定する。

この段階の設備は戦前の装置産業において極く普

通のものであった。そして現在技術革新と呼ばれて

いるものは，この段階を出発点としてそれより先の

変化を指している。

C' 集中化の段階

その変化の第 1は集中化と呼ばれる現象である。

前項で，検出，駆動の両機能が次第に機械化して

くる姿をのぺた。それらの機械化された設備はどこ

に設置されたであろうか。

それらは検出したり駆動したりする対象物のすぐ

そば近くにそれらはとりつけられていた。

したがつて人間は計器をみたり，モークーのポク

ンを押すためにわざわざ対象物のそば近くまで出向

いていかねばならなかつた。

このような現場に個々バラバラに置かれてあった

機械が，次第に一ケ所へ集中し始めたのである。

これは単にその機械の置かれている場所が変化し

たという以上の意味を持つものである。

第 1に検出，駆動両機能が 10 0彩機械化したこ

とであり，第 2は物理量と情報との分離が発生した

ことである。

前段階の特徴は検出駆動両機能が機械化し始めた

ことだとのぺた。しかしながら それらが一度にす
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べて機械化するわけではない。 1IJO 96人間の状態

から 100%機械の状態へと一足とびに変化するこ

とは決してないo途中に 90彩が人間 1 096が根械

8 0劣人間 20彩機械など種々が段階を連続的に経

て変化するものだ。

前項に茶ける両機能の機械化の状況は，まだ低く，

人間と機械との併用の段階といった方が良いであろ

う。この原因のひとつは計測技術や機械設計技術の

未熟さのため人間の果す機能を十分槻械化し得ない

ことにあろう。

しかし，かりにそれらが完全に機械化されていた

所でも同様であった。これは計器や機械の信頼性が

低く，とかく故障しがちであったことによる。その

ような所では，計器や機械だけに頼つて居られず，

常に人間の働きが必要とされていたのである。良く

古い熟練工たちが「計器があっても信用できない」

といつて自分達の経験を売物にしていたのは，それ

なりの理由があったといえる。

だが，検出，駆動機械の集中化が起り始めたとき

は，そのような状態を脱却した時である。

このように検出駆動両機能が殆んど 10 0彩近く

機械化したときの状態を図示すると第 2-6図の如

くなる。

検出機能はまず物質変換の場の変換条件や品質特

性を物理羅に変換ナる。そしてこの物理抵の値を集

中化された操作室へ送る。

ここで注意十ぺぎ点は，操作室へ送られるのは品

質や条件の特性そのものではなくなつていることで

ある。それらは数最化されたいわば”特性値／，とで

も呼ばれるぺきものになっているのだ。つまり圧力

そのものでなく，たとえばオリフィスで示された

50という値が操作室へ送られるのである。

また， 駆動機能が最終的に条件の変化を行うと

きには，あるエネJレギー量の変化を伴う。しかし操

作室で条件変化の冦笈）操作を行なう際四まr包江ネ

J~ー蓋と比例ば牽理的特性値呟変イ比して考える心邸
このように集中化された操作室で扱うのはすべて

物理量そのものでなく，それがある数値に変換され

たものである。換言するなら数値があらゎす情報の

みを取扱うといえる。

このように考えてくると・,検出・駆動の両機能の

働らきをいままでとすこし異つた観点より認識する

必要があることがわかる。
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機構からもたらされる特性値 (a)が大きくなつて

くる。そしてもしそれがある値 (k)を越すと第 2

-7図口）の如く駆動機描の作動を指示するような情

報が送られる。

このときの比較判断JレーJレは第2-8図の如くな

る。比較判断機構へaなる階搬が入る。すると，ぁ

らかじめ定められている値Kとaとの差を求める。

つまり (a-k)を計算する。もしその結果が負で

ある限りにおいては駆動機構への情報は出されない。

しかし， もし (a-k2D)となったら即座に駆動

機楷への情報が出される。

このようなものは比較判断機構の機能のうち最も

簡単なものである。つまり判断結果は 1か 0（又は

YESかNO)以外をとり得ない。スイツチを切る

か，つけるかといった種類のものである。

つまり知以文物理量を情報に変換する機能を持つも

のと考える必要があるといえる。

したがつて，いまそれらが完全に機械化したこと

は，物理量を情報に変換する働らきを人間から殆ん

ど完全に取去つたことを意味する。そして操作室で

の人間は情報の変換のみに専念で癸るようになった

のである。 註）

註） 集中化の段階を単に計器や操作槻械が集中

したとしか認識しない考えが多い。：しか

し．いままでのべたように，人間が始めて

情報の処理だけに専念出来るようになった

ことを十分理解すべきである。そこにこそ

つぎの俯報処理（比較判断）の自動化への

橋渡しをする重要な意義があるのだ。

，比較，判断機能の機械化

計器や操作機械の集中化は人間に情報の処理にの

み専念できるような場を与えた。だが一体ここでい

う情報処理とはいかなる内容を持つものであろうか。

それは特性値という情報をあらかじめ定められた

基準値と比較し，その誤差に基づいてとるべき行動

のしかたを判断する．そしてその判断結果を駆動機

能へ情報として送ることである。それではその中心

をなず「比較」 「判断」の内容をもうすこしこまか

くみていくことにしよう。

まず最も簡単なものから始めよう。それは比較，

判断機構へ持ちこまれる情報も，また判断の結果出

される情報もともに一種類に限られており，しかも

YESかN 0式の判断Jレー Jレに従う場合であろう。

具体的にそれを示そう。第2-7図（イ）の如く検出

図7
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これにより一段複雑になった判断機能は第 2-9図

に示されている。

同固（イ）はさきの第 2-7固（イ）と同じものであるが，

ここではあらかじめ定められている値が 1つでなく k1

迄ァ K3の如く多数である。

↑
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オ 2- 9図

そしてもしaの値がK1となればA19 因となればA2

の如き出力を駆動機構へ送る。つまり aの値の変化に

応じて，それぞれ駆動機梢の作動のしかたが異なるの

である。

このときの判断JレーJレを示すと第2- 1 8図の如く

なる。いまこの K19 和， K3を可能な限りこまかく考

えるなら，検出様楷からもたらされる特性値 (a)の

連続的な変化に対応して，駆動機構が連続的に作動す

るような比較判断機能が作られることになる。

さていままでのぺてきたのは比較判断機構に入る情

報がただ一種類~の場合であつた。たとえば圧力だけの情

報しかなかつたのであ蕊しかし，ある場合には圧力

‘へ
、3.．

と温度の両方の情報を同時に考慮して判断を下さねば

ならないであろう。つまり数種類の入力情報を総合し

て駆動機構を作動するための判断を下さねばならぬ場

合が考えられる。そして現実にはこのような場合が

非常に多いのである。 （第 2-11図）

~2 • 1 1図
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このためには，種類の異なった入力情報を総合化す

ることを考えねばならない。質の異なるものをそのま

ま総合することなど出来るものではない。それらの質

をそろえねばならない。つまり，気圧という単位で測

られている圧力と，度で測られている湿度とをそのま

ま合成することは出来ず，同じ次元のものに変換する

必要がらる。．

さきにのぺた計器，操作機械の集中化の段階に共い

ては品質特性を物理量に変換し情報盤とした点

に意義があることを強調した。 しかしそれらは

互に次元の異なる情報であり，それ単独でなら十分意

義は持つが相互には全く比較可能なものではなかつた

9の足。ここにおいて，それらの情報を再び変換して相

互化比較可能な同じ次元の情報にするの妃)

・Gのように各種の情報を同次元化するために新らし

く作られる情報の運搬体を一般的に「媒体」と呼ばれ

ている。

ひとたびすぺての情報が媒体に変換されたなら，そ

れらはすぺて同次元のものであるから第 2-1 2図に

示されている如く自由に綜合して種々の変換操作を行

うことが出来るのである。

以上のぺてきたように比較，判断とひとくちにいわ

れるもののなかにも

1. Dか 1（又はYESか NO)式の判断

2. 連続型の判断

3. 媒体の導入による多次元の綜合に基づく判断

といつたそれぞれの段階があることがわかる。したが

つて，比較判断機構の機械化を考慮する場合には，そ

のいずれの段階にま、でそれが及んでいるかに注目せね

ばならないといえよう。

そして極わめて最近の設備近代化の波は 1、から 2ヘ

の段階をすでに通りこし2から 3への変化をもたらし

ているのである。

さてここで変換サプジステムにおけみ設備近代化と

労働の質の変化をまとめてみよう。

第 1に変換サプツステム内の処理機能の遂行主体者

は設備の近代化と全く関係がない。その産業の出発点

の時より常に機械によつて遂行されている。人間が関

与するのは制御機能の遂行においてである。第 2に設

備の近代化は，制御機能の遂行主体者を人間から機械

へと代替していきつつある。その変化はまず制御機能

のうち検出，駆動部分を人間から機械に置きかぇ，っ

づいて簡単な比較判断機能を，そして現在ではかなり

複雑な比較・判断機能まで人間から梯約郎：慨きかえら

れていきつつあるといえる。

いまや，前項の入出カサプシステムの場合と，この

変換サプシステムの場合を総合して装置産業における

設備近代化と労働類型の楷成の変化との関連を示すと

きである。それは第 2-1 5図によつて示される。っ

まり，同図Aの如く処理機能は機械，制御機能は人間

である状態より，次第に同図 B, Cの如く，制御機能

の遂行が人間から機械へと変化していきつつあるので

ある。註）

註） 勿論この場合その変化は描造的なものである。

同図 Aに示されたような頚型が相対的に減少し，

逆に Cに示された類型が増大するといった形をと

ることは注意されるべきであろう。

ょ

A. B 

ガ 2 - 1 3 図 。
第 3節 概拭圭棠における設備の近代

化と労働の質の変化

機械産業における生産の場も装置産業におけるそれ

と基本的に変わる所はない。すなわち，まず物質は変

換の場へ運びこまれる。つき゜にそこでなんらかの変換

を受ける。変換がすめば取り出されるといつた形をと

ることにはかわりがないのだ。しかしその出入や変換

のされ方は，装置産業のそれとかなり相異している。

相異をもたらす第一は変換の対象となる物質の差に，

第2は変換の方法の差によっている。

前節でのぺた如く！装置産業では変換の対象となる

物質は流体である。それにはガスや水の如く始めより

流体となつているものもあろう。また粉体の如く固体

を人工的に流体化したものもあろう。いずれにしろす

ペて流れるという性質を持つものである。

したがつてそれらの物質は，位置や圧力の差によっ

て自由に移動させることができる。人間は物質の出入

の制御機能は行なっても，出入の処理機能を行なうこ

とはなかつた。

しかし，機械産業の場合，変換の対象となる物質は

-1 6-



固体である。それらは自身の力で移動することが出来

ない。他から物理的な力が加えられることによって始

めて位置を変えることが出来る。その物理的な力は，

まず人間の持つエネJレギーに求められる。これと同様

のことがいまひとつの相異点である変換方法の場合に

もみられる。すでにのぺた如く，装置産業の場合物質

の変換は化学反応過程である。それゆえ，その変換

の処理機能の遂行は人間の入りこむ余地がない。

しかし機械産業9ておけるそれは化学変化ではないc

切削工程にしろ，熔接工程にしろまた組立工程にしる

すべて物理的変化である。これらは対象にある物理的

な力を加えるという点でさきにのぺた物質の移動を行

なうことと本質的に変わりがない。

したがつてここにおいてもまた，装置産業において

は人力を必要とされなかつた処理機能の遂行に人力を

必要としているのである。

このように機械産業は制御機能のみが人間囮課せら

れた装置産業の場合とかなり異なっている。そこでは

処理機能の遂行に苓いても人間の機能が要求されてい

るのである。

ここで第1章でのぺた旋盤加工の例をいま一度想い

出して載こう。

そこではまず原材料となる鋼材が手押車や箱に入すれ

られて旋盤作業場へ連びこまれる。作業員はその材料

の1つを旋盤のチャックに取りつける。つき次：旋盤を

作動させ要求された形状に削つていく。削り終ると製

品をチャックより取外し仕上品箱へ入れる。運搬員は

それを次の工程へ連び出す。

この作業段階を図式化して示すなら第2-1 4図の

如く，物質の移動•取付・変換•取外し，再び移勁と

なるであろう。装置産業では殆んど存在しなかつた取

付，取外しという作業が物質の出入過程できわめて大

きな役割を果していることに注目して載きたい。機械

産業の場合う単に変換の対象物を変換の場へ移動した

だけでは充分でなく，それが物理的変化を受けられる

ように特別な準備をする必要がある。それが取付，取

外しである。

さらにもうひとつ大事な点がある。それは物質変換

の連続性の問題である。

装置産業においてはすでにのぺたようにバッチ・シ’

ステムからコンテイニュア・スシステムヘと移行するこ

とにより変換過程の連続性を達成した。しかしながら

これは変換の対象物が流体という連続最であるため始

めて可能となったものである。

変換の対象物が固体という不連続嚢である機械産業

Cあってはそのようなことは望むぺくもない。旋盤の

例でも明らかなごとく，ひとつ物質の変換を行うたび

に，移動，取付，取外しが必要となる。そしてその都

度に変換過程はたち切られる。このような状態は，装

置産業のバッチ・システムの場合とて同様であった。

しかしそこにおいては 1バッチの物質を変換するた

めの時間は日又は時間を単位として計られる程長いの

が普通である。

移

動

取

付

け 変換

取

外

し

移

動

三 三三
ガ 2 - 1 4 図

恥□箇薗罠

（ィ）機械産莱

応二）窯｀

：し、＼`ミ定、``｀`＼、オ 2 - 1 5 図

したがつて，不連続性とはいいながらかなりの期間

ーは連続性が保たれていたといえる。だが機械産業の場

合，変換のための時間は秒か分を単位として計られる

程度であ h, 日を単位とすることは殆んどない。それ

ゆえ変換の連続性は全くないといった方が良いであろ

う。（第 2-1 5図イI口わ滲照）そのことは操業時間

内に沿ける物質出入のための時間と変換時間との割合

に影響を及ぽす。装骰産業の場合コンテイニュアス・

システムにおいては変換時間が 10 0形であり，技術

段階の低いバッチ・システムの場合とて圧倒的に変換
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時間の割合が多かつた。しかし機械産業の場合はそれ

らが相半ばするのが普通である。

したがつて装置産業の場合，あまり前面に浮び上つ

て来なかった「統制」過程がここでは重要となる。そ

れは第一章でのぺたごとく，入出力過程と変換過程を

具合よく結び合わせる機能である。機械産業では入出

カ過程→変換過程→入出力過程といったサイク Jレが

数多くくり返される。そのサイクJレが 9まく行だわれ

るよう調整する機能がいや必うなしに重要となつてく

るのである。

さていままでのぺた諸点をまとめ装置産業と機械産

業における生産の場の基本的相異を明らかにしよう。

まず裟置産業においてはつぎの諸点が指摘できる。

. (1) 装置産業において人間と機械との結びつきを考

える場合，物質の出入過程の問題は殆んど無視可

能であり，問題となるのは変換過程である。

(2) さらにその変換過程でも人間が関与するのは制

御機能の部分0みである。

(3) したがつて，装置産業に茶ける設備近代化の影

轡この変換過程の制御部分を中心にしてとらえ

れば良いこと。

(4) そしてその制御機構は検出，機楷は検出，比較，

判断駆動の各機能に分けられ，それらが次第に人

間から機械へと移行していく姿をもつて設備近代

化の影智とすることが可能であること＾

の諸点である。

一方機械産業の場合は

(1) 出入過程（移動•取付•取外し）と変換過程の

いずれもが同じ程度に生産の場の人間と機械との

結びつきを考慮する際重要性を持つこと。

(2) しかも人間は出入茶よび変換過程においてその

処理機能の遂行に関与すること。

(3) しかも取付や変換などの各部分がかりに完全に

機械化されてもそれだけでは十分ではない。移動

のあと取付を取付がすんだら変換をといつた具合

に各作業を連結していく工程間の統制機能が必要

とされる。

(4) それゆえ機械産業に茶ける設備近代化の影響は

］第 1に入出力，変換過程における処理機能につい

て，第 2に入出力，変換過程の制御機能について

第 3に工程全体の進行をつかさどる統制過程につ

いての三点より把握することができる。

まず最初の設備近代化の動きは人間よりエネJレギー
‘̀ 

源と Lての役割を取り去り，機械のそれに代替するも

のである。つまり出入変換過程における処理機能を

人間から取り去る動ぎである。たとえば人間の手で連

搬するところを車によつてさらにクレーンコンベヤに

ょって代替するといったものである。又人間が手で曲

げていたのを金づちやハンマでさらに進んでプレスで

曲げるなどすべてこの例である。

これに続く動きは出入，変換過程での制御機能の機

械化である。一般的にいつてそれら制御機能は装慨産

業の場合のそれと比戟して柩わめて簡単である。槻械

産業の場合，移動界しろ変換にしろすべての物理変化

である。したがつて対象物に与える物理変化の条件を

はつきり規定しておければ想定通りの製品ができあが

る。その際装置産業の場合のように出来上りつつある

対象物より情報をとり，夫に基づいて変換条件ヘフィ

ーヤ・バックする必要はあまりない。勿論そのようなフ

イード・バック系による制御方式が無意味だというわ

けではない。装置産業のごとく，それによらなくても

充分な制御が行なえるということである。

それゆえこの種の制御機構は装置産業のそれと比較

するときわめて簡単であるといえる。たとえばクイマ

ーなどを用いて時間により機械の on•off制御をす

るだけですむ場合が多いのである。

これに対し複雑なのは工程問の統制機能である。

それはAがすめばつき凍： Bを， Bのつぎには 0とい

った具合に各ステップの進行をコントローJレするもの

である。したがつてかなり複雑な内容を持つものとい

える。それゆえ極く最近電子計算機の導入により鄭直

制御あるいはプログラム制御などの方法が開発され始

めるまでは，全く人間によつてのみ行なわれてきたも

のである。・

一方機械産業は本来不連続な固体の変換を扱うもの

であるから，いかなる場合でも物質の変換過程は中断

さむ移動，取付，変換といつたサイク Jレを画いて作

業が進められる。したがつて常にこの統制機能が必要

とされる。それゆぇ，この機能が完全に人間から機械i

に移行することはまさに画期的なことといわざるを得

ない。

さて，以上のような三つの機械化，なかでも特に重1

要性を持つ第 5の統制機能の機械化はいかなる要因に

ょって進められるのであろうか。

それは全く同一な製品を何ケ作るか言葉をかえるな

ら， ロツトの大きさに依存している。

もしかりに 1ケずつ異なつた製品を作る場合を考え

てみよう。その時には，その物質に対する変換の加え
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方はいうに及ばず，移動や取付，取外しの仕方も各々

の製品毎に異るであろう。つまり同一過程のくり返し

がないのである。

云うまでもないことだ汎機械はある定められた事

にたいしては非常に忠実である。しかしそれ以外のこ

とには一切向かない。したがつて，繰り返しのないそ

の一ケの製品を作るための機械化は可能であっても，

互~いに異るそのいずれにも向くような機械化は夢物語

にすぎない。

そのような場合は応用力豊かな人間の機能による方

が有利であるに決まつている。

逆に同一の製品を大量に作る場合 言葉を換

えてい 9•なら，全く同じ移動，取付け，変換，取外し

のサイク」レを繰り返す場合には， その繰り返しの

最が大きいほどそれらのサイク Jレのすぺてを機械化す

る可能性が増すのである。特に”エ程の制御／／の

機械化などは，多数回の繰り返えしが前提となつて始

めて考えられるものである。

． さてここで出入•変換過程の処理，制御の両機能と·

この統制機能との関係を若干明らかにしておこう。そ

の関係を図示すれば第2-1 6図のごとくなる。入出

カ・変換過程に土ヽける制御機能には，前述の如ぐフィ．

←ードバックR機能がそれ祖ど必要とされない。

しかし統制機能にはそれが必要となる。入力の

久テップがすんだ事の検出，つぎのステップの判断，

次の変換過程を実際に開始する指令を出すなど9

フィードバックの各機能が不可欠である。そして

そのフィードバックの回路は各過程の処理結果と

各過程の制御機能と結んでいる。その t.きの検出

は処理結果からでらり，駆動は制御機能へなされる。

したがつて入力，変換と Vウ生産の硼の各サプシ

ステムが処理機能に該当し，統制サプシステムが

その制御機能に該当しているのである。したがつ

て統制サプシステムの場合は他のサプシステム([)

場合と異なりそれ自体のなかに処理機能を持たず

制御機能だけなのである。

このような観点のもとに機械産業における設備

の近代化にともなう労働類型の変化の姿をまとめ

てみよう。

:----,制御ト―----,

＇ 
I 

I I 
処理

r／一―-物勿鴫―---l 
I 

「―—勒／／／／／佐—----T
1.,.  I 

A
 

B
 

。

入力過程 変換過程

~2-16 図

出力過程

「―._-1制御

処

I
I
I
I
I
I
I
I
 

ぞ

「―ー丑笏笏匹—----7
I 

f＿ー―-麿ニコ------1
I 

-
J
 

E
 

理

ビZz：機能の遂行主体者が人間であることを示す

こニコ：機能の遂行主体者が機械であることを示す

;.172-1 8図

矛 2- 1 7 図
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第 2-1 8図をみて載こう。機械産業に於て最も原

幽な姿は，同図 Aの如く処理，制御の両機能とも人

間により遂行されている場合であろう。それを起点と

して次第に人間よりエネJレギー源としての役割を解放

し始める。その状態は同図Bのように処理機能が機械

によつて代替されていくことを意味する。それが殆ん

ど完全に進行する（同図 C)と同時に今度は制御機能

の一部が人間から機械へまず置きかえられて．いもそ

の場合人間から機械へ置きかえられるのは入出カ・変

換過租の制御機能である。例えばクイマー妬よる切削

．の自動制御などがそれである。しかしそれは機械産業

の生産の場で必要な制御機能のなかの極わめて一部で

ある。それだけの機械化ではまだ人間の担当する部分

が極わめて多いといえる。（同図D)。

そして柩めて最近の設備近代化の動きはその制御機

能の大半を占める工程間の統制機能を人間から機械ヘ

．と置苔かえる方向を示している。その動きが進行する

につれ制御機能の殆んどの部分が機械に置きかえられ

ていくであろう。（同図E)しかしまだこの動きはそ

の緒についたばかりである。

第 4節 生産設備の近代化．と労働の質

の変化

機械， 装置両産業における最近の設備の近代化の

勁ぎが労働類型をいかなる方向へ変化させつつあるか

をみてきた。その結果をまとめると第2-1 9図の如

くなる。機械産業の場合は処理，制御の両機能のいず

れもが人間によつて果される状態（同図A)を出発点

として，まず処理機能の一部が機械に置きかえられて

いく。（同図B)そしてその極限として，処理機能は

機械，制御機能は人間といつた機能の分担関係に到達

する。（同図 C)それより今度は残る制御機能の機械

化が始まる。 （同図D)最近の電子計算機を利用した

プログラム制御の発達は次第にその制御機能を人間か

ら追放することに成功しつつあるd．げ同図D')

一方装置産業はその起点を処理機能が機械，制御檄

能が人間である労働類型（同図 C)におく。これは変

換の対称となる物質が流体であること，並びに変換処

理が化学反応によつて行われるための必然的結果であ

労働・類型 ｀ 機械産業 葺量章業

^ 4 r＇ -い-1

r-化 --1

B 

-’’  
r-＊Z勿＿＿1

0 三I ＇ 

~ 
「―吻 トー7・

D ., 
＇ ← 

,l 

-I r屯ー」・-1
、リ

D ’ 

’ 
匹：機能の遂行主体者が人間であることを示す。；

C=3：機能の遂行主体者が機械であることを示す．

~ 2 - 1 9 図

出発点における労働の類型に基本的な差があった。し

かしながらその后の設備近代化にともなう労働類型の

変化の方向は同じ路線の上に乗っているといえる。す

なわち，まず処理機能の遂行を人間から機械へと置き

かえ，つぎに制御機能のそれを人間から機械へと懺き

かえていくのである。

この第 1の処理機能は， エネ」レギーに関連した機能

であり，制御機能は情報に関連した機能である。した

がつて以上のような労働類型な変化を別な言葉で表現ナ

るなら，第 1にエネJレギー源としての人間労働の追放

が生じ，第2にJレーテイン的な情報処理から人間労働

る。したがつてその後の設備の近代化はひとえに制御 の追放が生じてし入るといえよう。

機能を機械化する方向に向つた。その結果，制御機能 そしてさらに注意すべきことは，＇」 t：のぺたのと遥

の遂行主体者は急速に人間から機械へと移つていった。’ の類型は現実にはみられるということだ。つまり処理

そして現在では可成りの部分まで機械によつて遂行さ 機能の遂行が全く人間に依存しているのにかゞわらず

れるようになつている。 制御幾能のそれが機械によつている第 2-2・ o図のよ

． このように装麟業と機疇業では，設備近代化の うな類型はみられないのである。勿論ある場合には処

‘̀ 
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;,17 2 - 2 0図

;,172-21図

ガ 2-22図

処理機能の機械化と制御機能のそれとが重なり合って

生じる時もあるう。（第2-2 1・ 図）しかしながらそ

の場合とて必らず処理機能の機械化の程度が制御機能

のそれより進んでいみ。いずれの場合とて処理機能に・

ついで制御機能の順で人間の機能遂行が機械に代替さ

れていくのである。

さてこのようにして，現在はまだ人間に残されてい

る制御機能の遂行も次第に機械に土ヽきかえられていく・

としたらその極限に土、いてはど 9なのであろうか。模

型的に示すなら処理，制御のいずれもが機械によつぞ

行われる第2-22図としてあらわされるであろう。こ

のとき人間に課せ杖送機能はどのようなものである 9か。

ここで第 1章の 1 • 6図をもう一度振り返えつて載

こう。そこにおいて，制御機能は，処理結果の「検出」

基進値との「比較」， 「判断」，制御条件変更の「駆

動」の各機能に分解できることを示した。そこで

「検出」結果と「比較」される基準値なるものは，一

体どこから来るのであろうか。それは生産の場で作り

出されるべき最後の姿をあらわすものであるから，そ

の生産の場の内部で定められるものではない。その生

産の場の外より与えられるものである。

ぃ吉まで述ぺてきたすぺての労働類型のいずれに茶

いてもこの値は所与のものと考えられていた。したが

つてそこではこの機能は問題とされなかつた。しかし

この値はあらかじめ定められているにしろ誰かが決め

なければならない。

このような関係を図示すると第 2-23函となる。

生産の場T-T” に対してそれぞれs,s'という規

巡値が与えられている。その生産の場a, bに限定す

る限りにおいてそれらは所与のものである。しかしそ

れらのいずれをも含めたもつとも大きな生産の場を想

定するとき，その規進値s,s'はもはや所与のもの

ではない。市場や原料といつた外部からの情報や，生

産の場I, I1からの内部情報も併せ考慮して決定さ

れる。

さきにのぺた第 4図のAよりがまでの動きはこの

I, I1の水進に茶ける生産の場での譲論であつた。

いまやその水準妬土寸ける生産の場の全機能力：機械に

置きかえられたとする。 そのとき人間に残

されるのはそれら生産の場に基進を与え，また時には

その変更を行なう機能となるであろう。 (2•23 図斜線

の部分）具体的には工場の生産管理，技術管理あるい

は研究開発，企画調査などの機能がそれである。

このような生産の場の水準も含めた形で労働類型の

変化の姿をあらわすならつぎのようになる。まず生産

の場の水準・しまIで設備の近代化が労働類型を Aから D

・ゴの形で進行させる。そして処理．制御のいずれ

もが機械化された時には生産の揚の水進はIべ移石。

そしてその最初においては再び処理，制御のいずれの

，機能も人間によつて遂行されるであろう。つまり＿生産

の場の水準Iにおける Aの労働類型と同じ性格をもつ

であろぅ。そして再び、そこでの設備の近代化にともな

い B•O'•D といつた労働類型をとるであろう。そして

それも機械化されるなら生産の場の水準が再び上昇し

てい・くのである。
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第3章労働類型と熟練形成過程，

現実の産業界において問題となる労働類型として四

つの型が前章末尾で示された。したがつて将来に姦け

る労働力育成の計画はそれらの諸類型を基礎として考

えてよいのであろう。しかしながら計画の作成に当つ

ていまひとつ明らかにして姦かねばならない基礎的な

問題があった。それは，上記四つの労働類域—言葉を

かえれば労働の質ーを形成するに要する時間の問題で

あった。

つまりそれらの労倒顔型毎に，そこでの労働を充分

行なえるようになるまでの時間をを知ることである。

この問題が解決されて始めて現実の労働力育成計画の

策定が可能となる。

本章では， この基礎的問題を明らかにすることを試

みよう。第2ー19図は前章の結論として示された 4つ

の労働類型を再び見て戴こう。

第1のA競型は機械産業に森ける最も原始的な姿で

あった。しかしながらこの類型は最も原始的という意

味に姦いて示されているにすぎず，現実の産業界の中

でそれを見出すことは極めて困難である。

第2のB類型は処理機能が人間と機械，制御機能が

人間だけで逐行されている類型である。この典型とし

ては板金職場での労働がある。

第3のC類型は処理機能が完全に機械によつて行な

われている。しかし制御機能は依然として人間にゆだ

認れている。この類型として工作機械による加工作

業がある。第 4のD類型においては，処理機能のすべ

てが機戒で遂行されていることはもちろんいうまでも

ない。さらに制御機能の一部あるいは大半が機械によ

つて遂行されているのである。この例としては始んど

の装置産業に森ける操作があげられる。本稿では製

絋工場の蒸解識場と火力発電所のボイラー戦場の労イカ

をとりあげた。

第 1節 板 金 作 業 職 場 で の 事 例

労働類型Bの事例

l. 板金職場での作業の種類

板金職場での仕事は実に多様である。始んど毎回毎

回異つた品物を作っている。したがつて，それぞれに

対応した無限といつて良い筏ど多くの作業の種類が生

じることになる。しかし，作業の種類が無限では分析

のしようがない。

そこで作業の目的に注目することをやめ，それを作

る際に用いられている道具類に注目してみよう。いく

ら作る品物が変つても使う道具の種類はある限られた

ものであろう。

（環械叉は道具を用いる場合
(B ） な機い械場や合道の具仕を事用内い容

機械の種類 道具の種類

裁断機 ヤ ス リ 熔接保持

ガス切断機 万 力 点 検

熔接機 夕 ガ ネ 打合也指導

ガスバーナ .,.、ンマー 記 録

グラインダー 金づち（中小） 歩 行

木 づ ち 段 取 り
ペンチ，ャットコ 立見．見習

ケ ガ キ そ の 他

計測（物指など）

青 図

第 3 - 6 表

第3-6表A欄は板金賊場で実際に行われている作

業をそのとき用いられている道具（又は機械）にもと

ずいて分類したものである。例えば”ヤスリ IIとある・

のはヤスリを使つている作業という意味である。この

ようにみると無限と思われる低ど多様な仕事も， ここ

に示されている．15種位の道具を組み合せて行われて

いることがわかる。なお同表B桐は機械や道具を用い
心

ない作業をその内容より分類して示したものである。
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したがつて板金賊場での全作業は，第5-6表A,

欄の項目に分類して分析することが可能となる。

さて，これら各作業がそれぞれどれ位の割合で行わ

れているのであろうか。

B
 

板金作業は指導工を頭としてそれに従う乎工員 4-

5名のグループ（以下「組」と呼ぶ）を単位として行

われている。それゆえ各作業の行われている割合をみ

る場合にもこのグルーフ海に考える必要がある。

第 5-7図は全作業時間のうち各作業がどれ位の割

合で行われているかを 2つの組につい七例示したもも

である。 A組においては．
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B 組

金づちを使用する作業が圧倒的に多く全体の 22%を

しめている。それにつゞいて打合せ，グラインダーか

け，ャスリかけといつた順になつている。また B組で

は全作業時間(1.)25形がグラインダーかけ作業となっ

て茶り:-7e(l.)つぎは金づち，熔接作業の順となってい

る。

乙．cような作莱の相異は前者がジールトの庄上や蝶悉製乍

をしており・後者がカバーの製作を行っていたため生

じたものと考えられる。

しかし第3-7図のA組， B組の両図ともその図の

形は全く良く似ているではないか。最も多く行われる

作業はともに 22 -2 5形であるし，それに続く各作

業の割合も大体同じ位のバーセントである。しかも A

組で出現している作業の種類と B組で出現している作

業の種類とは殆んど一致している。

つまり行われる作業の最は；そのときそのときの部

品の種類により相異するであろう。しかしそこで行わ

れている作業の種類は，作る部品がどのようなもので

あっても，常に同じであるということだ。このことは

組毎の労働内容が質的に同じ範ちゅうのものであるこ

とを意味しているに｝まかならない。

それでは再び第 3-6表にもどり，同質とみなされ

る生産の場で人間と機械との機能分担関係をみよう。

第5-6表で明らかなように用いられているものは殆

んどが道具である。つまり人間のエネルギーによつて

加工処理が行われているものが殆んどである。このこ

とは処理機能のかなりの部分が人間によつて遂行され

ていることを示している。そしてその処理を制御する

楓能を醐戒によつて遂行する兆侯・は全くそこには存在

しな入このことは． こゞでの作業が労イカ類型Bの典

型と•いつてもよいことを示している。
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経験埜の増大と作業の多様化

前項により組の開でほ労働内容が質的に同ーである

ことがわかつた。それではその組の中ではどうであろ

うか。特に組の内部における経験最と作業の種類との

関係はどうなっているのであろうか。

第3-8図をみて戴こう。これ社経験年数が 2年，

4年， 1 0年の者について，それぞれの作業内容がい

かようになつているかを示している。

経験 2年の者は全作業時間の 64％までがグライン

ダー作業となっている。そのため，他の作業を行なう

時間もまたその種類も少くなっている。これが経駄→

年の者となると一番多い熔接作業でも全体の 28％位

しか占めなくなる。そして青図をみるとか計測とかい

った作業があらわれてくる＂それは経験 2年の者の場

合にほみられなかつた作業である。その結果そこでの

作業め種類は増加してくる。

さらに経験1D年となると，最も多く行なうr.4乍業で

も全体の 18彩にしか達していない。

その結果，ほかの作業の最が相対的に増大すると共に

いまヽでなかつた タガネとかバーナといつた幾つか

の新しい作業があらわれてきている。

この図よりわれわれは経験量の増大にともなぅ作業

内容の多様化の傾向をはつきりよみとること沢？きる。つま

り経験のすくお母四ま•いくつかの限定された作業のみ

を集中して行う。しかし経験が増加するにつれて次第

に行なう作業の種類が増加し， しかもそれらを乎均的

に行なうようになるということだ。

この傾向を幾つかの組について示したのが第 3-9  

図である。各函とも横軸は，その組の中の構成員の経

験最を示し，縦軸は多様化の程度を示す尺度エントロ

ピー（註）である。

註） 多項型で排反事象Ai,A.,・・・・ Anのうち

Aiの出現する確率をPiとする

工ソトロビー国はつぎのように定義され

る。

国』一
d0 

r

昌
Pi log Pi 

50 

40 

5o 経験2年

20 

＇ 
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40 

50 

20 

経験4年

10. 

ダ
ラ
イ
ツ
ダ
ー

lfl[

ガい断ー[[持
第3-8因

但しP1+P 2・・・空i'=1

このニント円ピーが最大となるのは

p 1=P2,.. ・ pr=1/r のとき，つまり

各事象が等確率で出現するときである。

そのときの最大値はlogrとなる。

またこれが最少となるのはP1,p 2 •• ・' 

PT のいずれか一つが 1で他はすべて 0を

とるときである。

したがつてもし組の中の構成員があらゆ

る種類の作業をまんべんなく同じように行

なうときのこのニントロピーは最大となる，

そしてもし一種類の作業しか行われず，他

の作業は一切行われない場合にニントロビ

ーは最少となる。

いずれの図においても経験年数の低い所ではエント

ロビ-の値が小さい。つまり幾つかのある限られた作

業のみを行なっているのだ。その傾向は 1年位の所で

とぐにはつきりみられる。そして経験量の増大にっれ

てゆるやかにエントロピーの値は上昇していく。しか

し経験量が 6年以上となるともうあまり変らなくなるc

このことは作業の多様化傾向が経験最の増大といつま

でも乎行的な関係にあるのではなく，それは大体経験

6年位で頭打ちとなり，それ以後あまり変わらないこ
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1 1年となるとわずかに 1彩となってしまう。

また経験1↑年の者の場合に一番多い一「背図をみる

作業」に注目しよう。それは経験 11年の者の場合

には 18彩を占めていたが．寿の者では 4給経験

2年では 0彩となつてしまう。

このようにみると•各作業毎にそれを主として行

う経験年数がありそうである。これを明らかにする

ため第 3-1 0図の如きグラフを作つてみる。

横軸は組の構成員の経験年数をあらわしている。，

そして縦軸は．その経験年数をもつ棉成員がグライ

ンダー作業を作業時間中の何パーセント行っていた

かをあらわすものである。
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第 3- 9図

3. 経験量の増大と作業内容の変化

・-'1 
ところでわ宅どの作業員にとつても，作業時間は同

°＇ ーであるから，このグラフは次のように読みかえるこ

ともできるであろう。

その組で必要なグラインダー作業の総量をある一定

量とする。そのとき，その作業が各経験年数の者にど

の、ような割合で配分されているかを示す函と同じ意味

をもっと考えられる。

第 3-1 0図によればその組の中で必要となるグラ

インダー作業を主として受持つているのは経験1~2  

年の者であることがわかる。

他の作業ではどうであろうか。

第3-1 1図をみて載こう。これは各作業について，

第3-1 0図と同じ方法で作ったグラフである。ャス

リ作業を除いて，いずれも 1つの山をもった図となっ

ている。その山の頂点のところがとりもなおさずその

作業を主として行なう経験最の大きさの点と考えられ

第 3-9図より経験量が増加するにつれてそこで(1.)

作業が多様化してくることが明らかとなった。つぎに

その多様化の内容Fいますこし分析を加えよう。
．．ぶ・

第 3-8圏に再硲戻り経験2年の者の作業をみよう。

そこで一番多い作業はグラインダーかけである。しか・

し卸験5年になるとその作業は第5位に転落し，パー

セントも 64彩から 14彩へと減少する6さらに経験

る。

たとえばヤスリ作業では 1年と 5年位，金づ．ち作業

では 4年位，万力作業は 5年位と・・なっている。第5-

1 1図の各圏の配列はその経験盤．が少ない作業から

順次夫が多いものへとなっている d• これによるとグラ

- 2 6-



インダー作業に始まり点検，青固をみる作業までの間 ここですぐ山の位置より，その作業に対応した経験

にかなりはつきりした山の移動傾旬がみられる。 最の大きさを確定する前に若千の吟味を行なおう。
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第3-1 1函の場合，基礎となつた組は経験1年～

1 0年までの 5名で楷成されている場合であった芯又

そこで必要とされる作業の掘的構成は第 3-7図Bの

ような場合であった。ぶし組の中の経験最構成がこれ

と相異したり，．製作す•る部品の種頻が異るときはどの｀
ようになるのであろうか。

これを明らかにするためには，他の組について，第

3 -1 1図と同じものを作り，相互に比較してみれば

良い。

A ・グラインダー・

6兌0 | 

40 1 
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・¥ 20 i 

. ----隻 ． 
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15 
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6彩0 | 1・, 
40,j ＼ 

20 4 ＼ ． 
＼ ． 

2 4 6 8 10 12 年

つまり組が異なれば，そとでの経験最梢成も製作する

部品も変わるからである。

第3-1 2図Aより Gまでの各函は三つの組につい

てその相異をみろため作成したものである。いずれの

図をみても．組の間の差は殆んど存在しない。だ＇とえ

ばグラインダー作業に注目しよう。どの組も 1~2年

の所に山が出来ている。また金づち作業をみても 3つ
の組いづれも大略同じ位置に山があることがわかる。
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計測作業は 5~7年，背図，点検作業は 6~7年以上

となる。
第 3-13図

°・点検•青図・記録
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12年8 10 

--｛ 

4 6 2 

オ 3- 1 2図

そこでこの第 3-1 2図に基づいて各作業毎にその・

山J.)頂点の位置を求めると第 5-1 5表のようになる。

グラインダーおよびヤスリ作業低）は 1~2年の所に金

づち，万力，熔接などは 4~6年，ャスリ，ケガキ，

作業種類 年 数

グラインダー 1 - 2 年

荒 ヤ ス リ 1 - 2 年

金づち・木づち 4 年

万 力 4 - 6 年

熔接・ ガス切断 4 - 6年

仕 上 ヤ ス リ 5 - 6年

ケガキ・計測・クガネ 5 - 7 年

青図・点検・記録 6 年以上

註） ヤスリ作業は山が 2つに分かれち。それは

ャスリを用いる作業のうちに難易 2狐類の

ものが混在しているためである。・山の左に

寄ったものほ“荒ャスリ／／であり，右に寄

ったものほ”仕上りヤスリ”である。

この結果をまとめて図示するなら第3-1 4図のこ・

とくなる。まず経験年数1~2年の所でグラインダー，

荒ヤスリ作業に山が出来る。次に 4~6年の所で熔接，

金づち作業などに 5~7年で計測作業に， 6年以上の

所において青図作業の山がみられる。

こと．て前項第 3-9図で示した作業の多様化傾向の

事実を想い出して載きたい。そこでの結論は次のよう

なものであった。

， ， ヽ， ＇ ＇ ＇ ＇ヽ ＇ ，ヽ ＇ 
ヽ’ 

仕上ャスリ
ケガキ計測 青図・点検

〇 1 2 5 ・ 5 6 7 8 

~ 3 - 1.4図

9 10年

‘̀ 

. :.._ 3 1-



経験最が少ない所では，いくつかの限られた作業の

みを専念して行う。しかし経験量の増大につれて行う

作業の種類は多くなり，しかもそれらを乎均的に行う

ようになる。だがそのような作業の多様化傾向も経験

年数6年位で頂点に達し，それ以後は殆んど変らない

ということであった。

この結論とここでの結果とを組み合わせて考えてみ

よう。

経験最が少ない所ではグラインダーとかヤスリ作業

のみを専門に行う。しかし次第に経験が多くなるにつ

れて，それら作業とともに熔接，金づちなどの作業が

新らたに行われるようになる。ある定つた作業時間の

中＇，-;E多くの種類の作業を行なうよ＂ m:るのだから当然

均結果とし祠tから行なわれていた作業にさかれる

時間は少くなる。さらに経験が進むと，ケガキや計測

ィ箆長が，またそれに続いて背図，点検作業が新らたに

行われ始める。このとき従来から行つていた作業を全

く行わないというわけではない。それらも併せ行う。

しかし各作業にさかれる割合は相対的に少くなるであ

るう。

そして第~ -1 4図を見ても明らかな如く，経験 6

年位までですべての種類の作業が出そろう。したがつ

て，それ以上作業の多様化傾向は進まないのである。

このような過程を模式的に示すなら第 3-1 5図の

如くあらわせるであろう。 1~2年の経験年数を持つ

ものは作業A （グラインダー．）ヤスリ）だけを行なう。

そして，卸験年数の増加とともに山の位置は右へ移る。

1 -2年

作業時間．中に
・各作莱を行な9割合

g : g 
A B C 

m 多”ヽ^；；ノ 0弘‘碑ノ ヶガキ‘^  血潤t•リ
ガ• 3 - 1 5図

作
業
D

(

m

醗
）

つまり中心となる作業は B, C, Dと移つて行く。し

かし，その分布は，左の方へ長く尾をひいた形になる

ことを示している。

われわれの実測結果から知られた以上のような作業

内容の変化の傾向は，現場での聞也とりの結果とも良く

一致している。

現場のエ長達は口をそろえて次のように述ぺている。

「板金工というのは何でも出来なければ駄目です。

万能エの必要があるのです。だからどんな仕事で忠出

来るよう忙なって，本当に一人前と言えるのでしよう。

勿論その仕事の中にも，やさしいのと難かしいのがあ

ります。仮にその順序をつけてみるなら，第 3-1 6 

表A欄のようになるでしょう。一番やさしいのはなん

といつてもグラインダー作業です。次はヤスリ仕上，

あとハツリ，曲げといつた順になります。そして，こ

れらの仕事がどれも十分出来るようになって始めて一

人前の板金工として通用するようになるのだと思いま

す。」と。

第 3-1 6表は作業をその目的から分類したもので，

われわれの道具にもとづく分類とはいささか異つてい

る。 A欄の各作業を行なう際に用いられる道具を同表

B欄に示した。

第 3- 1 6表

名

暉

莱

一

作

ダ

上
ン

仕

欄

イ

リ

リ

げ

A

ラ

ス

ツ

グ

ヤ

＾

曲

1

2

5

4

 

5

6

7

8

9

0

1

2

3

 

1

1

1

1

 

歪みとり

ツボリ

ガス切断

ガス熔接

電気熔接

ケガキ，イクドリ

＾ンダヅケ

＾ンダ仕上

ローツケ

B欄使用する道具機械

グラインダー

ャスリ

クガネ，カナヅチ

カナヅ夭万力，バーナ

カナヅチ

カナヅチ

｝熔接

ケガキ

｝註1)

註 1) 作業場が別であるため今回の

調査対象となつていない。

その順序は，いままでのぺてきた経験盤の増大にと

もない新しく行われるようになつてくるイ告粟の顧序と
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全く同じである。

グラインダー，ャスリのつぎに金づちや万力，熔接，

そのつぎにケガキとなつている。

これによると，今まで述ぺてきた作業内容の変化傾

向は，やさしい作業から，むづかしい作業へというこ

とになる。

つまりやさしいグラインダー作業が一応できるよう

になると，それよりむづかしい曲げとかヒズミト 1)と

いつた金づちゃバーナを用いる仕事や熔接作業を行な

うようになる。

そしてそれも終ればつぎはケガキ作業となる。この

ようにして最後の青図，点検作業となり，一応板金と

して必要な全作業の遍歴を終るのである。そのとき始

めて，板金工として一人前になったと考えてよさそう

である。このように考えると，実態から推定する限り

においては大体 6~7年で板金工として一人前になる

(1.)ではなかろうかと思われる。 • 

しかし，そ羹吉論を述ぺる前に，ひとつ咤未せねば

ならないことがある。

それは次のようなことだ。

いま，あたかもグラインダー作業を一応マスクーし

て，つぎに金づち，熔接などの作業へ，そしてそれに

習熟してケガキ作業へ移るといつた印象を与えるかの

表現をした。しかし各作業が一体どれ位の期間でマス

クーできるかまだ示されていないo論理の完全を期す

るためには，それら各作業がどれ位の期間で習熟可能

かを示さねばならないであるう。

この問題は項を改ためて述ぺることにしよう。

4. 作業種類毎な懃棘期間

一人前の板金工として習熟していなければならな匂

作業には種々のものがある。たとえばグラインダー作

業，ャスリ作業，熔接作業などがその一例である。

これらの各作業をマスクーするにはそれぞれどれ位

の期間を要するのであろうか。

この問題に解答を与える最も望ましい方法は，この

板金職場においてその期間を実測することであ

つたかも知れない。しかし同識場では，さきに示した

如く，常にいくつかの作業を複合して行っている。ま

た同一種類の作業が同じ最だけ毎日あるとは限らない。

日により種々変動している。

したがつてながなか純粋に一種類の作業のみをとり

出し，それに熟練する期間を求めることはむづかしい。

そのためには却つてこの工場を離れ，職業訓練所のよ

うに熔接なら熔接といつた一種類の作業のみを教えて

いる所における例を参考にした方が望ましいであろう．

それら作業のひとつを単独に教えているものとして

職業訓練所の熔接科がある。そこでの教育期間と技能

程度との関係をみよう。

熔接科には訓練期間が3ケ月， 6ケ月， 1ケ年のも

のとがある。（紛

註） 以下は北海道総合職業訓練所，和滉職業訓

練所における資料に基づく。

3ケ月の場合は，駕気熔接を専攻ずるものとガス熔

接を専攻するものに区分して教育される。つまり教育

期間が短いため，本来なら両方知つているぺき熔接分

野の片方のみを習得す広｀にすぎない。又習得した技術

内容も基礎的な部分にすぎず，業界に出てから．莞学ニと

して働きながら次第に応用動作を党えていくことにな

る。したがつて3ヶ月の教育では熔接技術をマスク...:.

したことにはならないようである6 • 

次に 6ケ月の場合を見よう。

このコースでは電気熔接，ガス熔接のいずれも教育

され， ともかく熔接工どしての一応のことは身につけ

られる。そして卒業者の約 40形位の者が2種3級熔

接士の試験に合格するようである。

この熔接士というのは， J"I Sに基づく検定試験に

ょって与えられる資格である。それは加工対象沢薄板，

普通板，厚板のちがいにより一種から三種までに分か

れ，さらにその仕事の困難さの程度に応じて 1級から

3級までに分かれている。

すなわち最も上位の 1級は， 「上向き」， 「タテ向

き」， 「下向き」の各姿勢での熔接試験に合格したも

のであるo 次の2級は， 「クテ向き」，．「下向き」の．

2種類の試験に， 3級は「下向き」だけの試験に合格

したものにそれぞれ与えられる。

•もちろん上を向いて天井板のような所を熔接するの

が一番むづかしく，それだけ技能がいる。それに次ぐ

のは垂直面での熔接であり，下向きの熔接が一番やさ

しい。

しかしながら，造船所のように加工対象を移動する

ことが困難な所ならいざ知らず，板金戦場のように自

由に加工対象を動かすことが出来る所では「上向き」

や「クテ向き」での熔接は殆んど必要としない。一番

作業がやりやすい「下向き」の姿勢となるようにして

熔接をすれば良い。

それ故「下向き」での熔接が出来れば板金職場で要
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求される熔接技術としては十分なのである。言葉をか

えれば， 5級の試験に合格すれば一人前とみなして良

いのである。

次の 1年の訓練期間を経たものでは， 1 0 0クる 3級

の試験に合格する。そして中でも優秀なものは 2級に

合格している。

このことより，専門的な教育を半年ないし1年受け

れば，板金職場での熔接作業を一人前にこなすように

なると考えてよさそうである。訓練所の 1年は現場に

涵ナる 5年位に相当すると一般に認められている。そ

れに従うと板金識場で 1年半ないし 5年作業をすれば
1 OD 

熔接作業は一人前となると考えて良さそうである。

しかし，新入りの者に急に一人前の仕事を期待する

など無理な話しである。標準者以下の仕事しか出来な

いであろう。このような場合，その達成しうる作業量

が標準者の何パーセント位にあたるかをあらかじめ求

め，それに従って生産の計画をたてねばならない。こ
註）

の換算率をあらわした表が「工数換算表」 である。

註）これを作る際には，板金課と生産課のペテラ

ソ連が集まり， 自分達の経験にもとずき換算

率を評価し，その結果を何回も討識して決定

したとのことである。

ヽ`

また訓練所のコースの一つに板金科がある。このコ 80 

ースでは加工，折りまげ，ローヅケ，熔接など 21種

目の作業を 2年間で教えている。つまり，さきの板金 60

種場で抽出した作業の殆んどすぺてを 2年間で教えこ

むのである。この課程を終了してのち，板金工として 40 

現場を 2年位経験すると，板金工 2級の受験資格がで

きる。それを受験したものは，殆んど合格しているの

が実情である。

訓練所の 1年は業界の、3年として換算されるのがル

..／゚
／ 

20:/  

。

B 1年経験工

4
 

8
 

12 16 20 24 28 32姐

ールになつている。それに従うと，経験8年であらゆ

る作業をマスターした真の意味で一人前の板金工にな
100 

ると考えられる。このことから逆に推定しても，その
80 

2 1種目の作業それぞれを習得するのには，あまり長

い期間を要さず，いずれも熔接の場合と大差ない位の 60 

／ 
． 

．／゚
A 素人工

期間と考えてよいことがわか-る0 • 

さらにこのような結論を裏ずけるいまひとつの資料

がある。それは阪金瞭場において用いられているエ数

換算表である。

この工場に姦いては，各製品の製作に必要な労働力

を見稜つたり，また作業の進行を管理するため「エ数」 6 

という単位を用いている。それは標準的な人が1人 1

日の所定作業時間内に行なう作業量である。その具体

的内容は，各職場により，種々異なる。たとえば，板

令種場におけるーエ数の内容と，組立載場におけるそ

れとは非常に異なるであろう。しかし，いずれも 1人

1日に仕上げられる作業盤という意味で共通の尺度な

のである。

さて，板金職場においては，作業盤の経験盤の大小

に応じて，そのエ数を換算して用いているのである。

さき筏ど述べたようにエ数は，あくまで標準となる

人，つまりその仕事については一人前の能力を想定し

． ／ 

． ／ 

／ 

401'--- /. 
／ 
． 

/ r 

20 ュ・

4
 

8
 

12 16 20 24 28 52 ゲ月

~ 3..._ 1 7図

第 3-1 7図はそれを図示したものである。いま，

造に板金作業を全く経験したことーのない者が板金職I

場へ配属されたとする。その場合は， Aの素人工の図

をみる。

識場に入つてから 1ケ月間は標準者の 20形の仕事

しか出来ないと評価されている。その后，職場におけ

ている。

る経験最の増大につれて，標準者との格差がなくなつ

てくる。そのことはエ数換算率が上昇してくること妬

よつてあらわされている。そして換算率が 10 0彩，

つまり標準者と同じだけの仕事が出来るようになるの

- 3 4-



はその隙場に入ってから25ケ月目であるとされている。

また過去に板金工としての経験が一年ある者につい

ては， B図の換算率を用いる。

板金識場へ入った直後は標準者の20彩とみなきれ

る。だがそれ以後は素人工の場合より急速に標準者へ

近ずき， 1 5ケ月目には換算率が 10 0形となるとさ

れている。

つまり過去の経験盤も加算するなら 2.&p2ケ月で標

準者と同じになるのである。さきの素人工の場合は，

2年丁度であった。

前項の分析結果によると経験 1~2年の者が行う作

業はグラインダー，ャスリ作業であった。したがつて

ここでの工数の具体的内容は，それらの作業というこ

とになる。その作業に対する板金職場の評価は第 3-

1 7図で明らかな通り， 2年ないし， 2年2ヶ月たて

ば一人前になるとされているのである。

もちろんこの期間の中には，他企業や他職場から板

金職場へ移つた為に，新らしい仕事の流れや職場規律を

習得させるための期間も含まれている。それを考慮す

るなら，グラインダーや，ャスリ作業を習熟するに必

要な期間は2年ないし， 2年2ケ月よりもつと短か＜

なるはずである。

＇ 以上，職業訓練所や板金戦場のエ数換笞率などの例

より板金工として必要な各種の作業それぞれをマスク

ー｀する期間はあまり長期間を要さず， 1年半ないし 2

年，長くて 3年位であると考えて良いことがわかつた。

この結論は，前項で明らかにした事実と良く対応し

ている。そこでは経験最1~2年の者はグラインダー

や荒ヤスリ作業を， 4~6年になると金づちゃ万力，

熔接作業を， 5~7年ではケガキ，仕上ヤスリを行な

うとされていた。この作業種類の変化していく間隔は

丁度各作業の習熟期間， 1年半ないし2年と一致して

いるではないか。つまりグラインダー作業などをマス

クーして，つきぐに万力や金づち作業に進むと考えて良

さそうである。

したがつて今こそ板金工の熟練形成過程について次

のような結論をのぺて良いであろう。板金工として習

熟して姦かねばならないいくつかの作業がある。それ

らの作業をすぺて習得したとき始めて一人前の板金工

とみなされる。したがつて，板金工の熟練形成過程は

それら各作業のそれぞれをマスクーしていく過程と考

えられる。

その第一は荒ヤスリやグラインダーのような作業，

第二は金づち，万力，熔接などの作業，第三はケガキ，

仕上ヤスリ，計測などのイ倍侮，そして最后に背図や点鴫

検作業といつた順で各作業を習熟していく。

次に，それら各作業のそれぞれを習熟するに要する

期間は，それほど長くなく，せいぜい 1年半ないし2

年位と考えられる。

したがつて，各作業のすべてを習熟し一人前の板金

工となるまでに要する期間は 6年ないし8年位とみな

して良いであろう。

第 2節エf乍機械部品加工

職場での事例

—労働類型 C の事例—--

1. 経験と作業内容との関連

工作機械部品加工戦場での作業が労働類型Cの典型

であることは，第 1章に茶いてすでに示した。ここで

は直ちに，経験の増大と作業内容との関連に入ること

としよう。

工作機械部品加工識堀での作業員（以下機械工と呼

ぶ）の作業はすぺて部品製作図の位兼にしたがつてな

される。

そこでいま各機械工が過去一年問に製作した部

品の製作固を抜き出す。そしてその製作固に基づいて

作業の難易度を難しい方から A, B, Cの三段階に評

価する。たとえば，施盤作業については第4-1 2図

のような加工をそれぞれA, B, Cクラスとする。 c
クラスの加工作業に際しては，長さのみに注意して行

えば良く，外径は，研磨仕上げに回すためそれほどの

精度をいらない。全く単純な操作だけで加工すること

が出来る。

しかしBクラスとなるとかなりむづかしくなる。左

例のVプーリーの場合であるなら，溝の傾斜の度合を

正確にしなければならなくなる。また右側の場合なら

テーパーの度合が一定になるよう削らなければならな

いであろうし，ネジのビッチが同じになるよう切らね

ば使いものにならない。またそのネジの相手とのかみ

合せの状態も確かめなければならないといった具合に

かなり高度な施盤操作が必要となる。

最も高変なAクラスは， 2段歯車や親ネジのような
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点
． 

゜
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． 

細くて長いものの加工である；．B,Oクラスのもので

あるならたいて見1回の取付で加工力？出来たo しかし

この種のものは加工が終るまでに？回， 5：回のとりつ

けが必要となる上。そして何回とり．つけを行なつてもセ
1 

ンクーにたいしセ偏心がない｀ようにせねばならない。

このことはかな虹高度な取りつけ技術を要することで
• 1 

ある。ざらに旋盤の操徊たしても歯,車を切つナァり， こ

まかいッック・ーなふ溝を切つたりかなりむづかしい操作

となつている。り,.

以上のべたのは旋盤加工の場合であつたが，他の機

種についても同様の評価基進で部品製作図を評価した。

そし.:.c,各エ貞毎⑳評価結果をA'は 5点 Bは 2点，

:dば 1点と換算し平均点を求めた。その結果を経験

¢年令）別に示したのが第4--1.5図である。

． 

常識的に考えるなら，経験量の少い所に姦いては，

割合やさ 6・ぃ，っ守り評価点の低い作業を行なう。そ

して経験監が多くなるに従って評価点の高い作業も行

なうようになると思われるであるう。しかし第4-15

函においては，そのような関係が全くみられない。経

験量と与えられる作業の難易度とは全く無関係なので

ある。・

・; 

． 
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-36- ． 



つぎはABOの評価を行った部品製作図当り何ケの

製品を作るかに目を向けよう。というのは，かりに同

じむづかしさの製品を作るにして心，それを一度に←

ケだけ作る場合と 10 0ケも 20 0ケも作る場合とで
§ 

はむづかしさの程度が異なるからである。多数ケ作る

場合には作業の標準化が生じるであろうしその製作

だけのための治工具も出来るであろう。その結果．必

然的に 1ケづつ作る場合より実際の作業は容易になる

と考えられる。

第4-1 4図は，部品製作図当りの製作個数を経験

最別に示したものである。この図もまた経験量と製作

ケ数との間になんの関係もな•いことを示している。

A」 ·• 
中ぐり． ． ． 
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C 

4 12 20 28 36年

・'.・

A1 ． 旋盤．． ．． ． 
B」. 0 ． ． • ． ． 
01 

． ， 

評
4 12 •2ci 28. `  る6

価

点
A1 ． ． ー＿研削． 
B 1 ． ．． 

• •. 
叶 ． ． 

4
 

12 20 28 56. 

第 4-13図

- 3 7 -



片
号
当
り
ケ
数

ケ

1 5 

1 0 

5
 

1 0 

5• 

歯 切

• 

．
 
．
 

． 
．
 

．．
 
．
 

．
 

• 
プレーナー

••• •• 
．
 

．．
 

．
 
．
 

． ． ． 
5 0 

2 0 

1 0 

3 0 

2 0 

1 O 

5 0 
• I 

2 OJ 

1 0 

中ぐり

． • 

．．
 • 

• ． ． 
．
 

． ． 
．
 

．．
 

． 研 削

．
 
• • • ．

 
．
 ．

 

• 

． 
゜

旋 盤

． ． 
．
 

．
 

.

.

 
-
4
 

．．
 ． 

12 20 2で8 56年

第 4-14図

- 3 8 -



％ 

40 
歯＇切

． ． 
20 ． ． ． • ． ． 
％ 

61 
． 

プレーナー． ． ． 
2叫 ． ． ． ． ． 
％ 

60 

＇ ． 中ぐり

叫 ． • 
2 0-1 

． ． 
』 ． ． ． ． ． 

％ 

60 

研削
40 ． ． 
20」 ．． ． ． ． 
％ 

入出 6 01 
• ． 旋盤

力

業作 4 0 

品。|・
． ． ． ． 

ムロ 2 ． ． ． 
·• 

4 12 20 28 56年

第 4・ー・15図

-39 -



吸↑
9 0 •9 

I 
歯 切

． 
．
 ．
 

． 
7 0. •• 

％ 

90 

• 
プレーナー・

．
 

． 
7 o. 

．
 

． ． ． ． 
5 o. 

％ 

90 

． 
中ぐり

． 
．
 

． ． 
7 0. 

•• ． ． ． 
． 

50 

痴

。8
 

60 

40 

． 

研 削

．
 

． 
．
 

． ． ． 
• 

、
変
換
（
加
工
）
作
業
の
割
合

茄

8 0 
． ．．

 旋 盤

• ． 
60 
． 
．
 

． 

．
 

40 

．．
 

4
 

12 20 28 5.6 

ガ 4
 

- 1 6 図

-40 -



このように各エ員の所へは，同じむづかしさの製品

を大体同じケ数だけ．作るように仕事が流れていること

がわかった。 • 

だが第 1章の分析によると，機械工の加工作業は労

疇型Bに属する入，出力の作業と労働類型 0に属す

る変換（切削）機能の作業とより成つていた。この割

合はどうなのであるうか。経験量のすくない者は，入

出力関係の作業を多く行たい，経験量の多いものはそ

れがすくないといつた現象はないのだろうか。

第4一15図は，全作業時間にたいする入出力関係

の作業の割合を，また第4-16図は変換（切削）関

係の作業の割合を経験量別にそれぞれプロットしたも

のである。この図においても，またいままでと同様に

経験量と作業割合とが無脚係であることを知るだけで

ある。

最後に各エ員の操作している機械の性能に目を向け

よう。というのは，かりに全く同じ難易度の作業を与

えられだとしても，夫を力ロこする際用いる機械が優秀

な場合と，そうでない場合とでは，当然操作の難易度

に差が生じるからである。機械の性能をあらわす指柳

としては，モークーの馬力数や加工可能精度やいろい

• ([)ものがあろう。しかしそれらを綜合し全体的な性能

'をあらわすものとして機械の稼動年数がある。古い時

代に作られたものより最近のものの方がすべての面で

その性能がまさつていることはいうまでもない。いま

までの図と同様に，経験批別にそのエ員の用いている

機械の稼動年数をプロットしたのが第4-17図であ

る。この図もまた経験量となんの関係もないことを示

している。
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以上のようにあ：らゆる角度よりエ員の作業内容を検

討してきた。しかし結局経験最と関連を持つものはひ

とつもみつからなかつた。このことより，機械工の作

業内容についてはつぎのように結論してよさそうである。

すなわち，彼等に課せられている作業の質はほゞ同様

であり，それが経験濫によつて変化することはないと

いつてよさそうである。

2. 熟練形成過程について

前節においては，経験最と作業内容の関係を分析したc

その結論として・経験簸の大小と作業内容との間四は一

定の関係はなも経験最のいかんを問わずほゞ同じ内容

作業が課せられていることが知られた。

本項に苓いては，それら同じ内容の作業の遂行が経

験壷の大小によりいかに相異するかを明らかにする。

つまり同じむづかしさの仕事を与えられても経験盤の

差によりその出来高に差があるかどうかを分析するの

である。

作業蘊をあらわす指擦として，ここでは標実比率を

採用しよう。それは，実績工数を標準工数で除したも

のを 1D D倍した数値である。つまり部品製作図毎に

技術課より指定される標誰的な作業時間が標準エ数で

あり，それを実際に行つたとき要した作業時間が実績

エ数である。したがつて， もしそのエ員が標準以下の

伎ooであるなら標実比率は 1D D以下であろうし，標

準以上であるなら 1D D以上となるであろう。

工員別に 1年間の標準工数と実績工数を求め，それよ

り年間乎均の標実比率を求めた。そして各エ員の経験

揖 IJにプロットしてみる。

中ぐりエの場合が第4-1 8図Aに示されている。

中学卒業後賊業訓練所で 1年間の訓練を終えて入社し

た経験の少くない者は 7□, 9 Dといつた低い標実比率

を示す§しかし 7年ー 8年の者になると 105, 11 D 

といつ。た標実比率を示すようになる。そしてそれ以上

疇彙．が多いものでも認実比率に変化はみられない。

大 1DDから 11Dの間にちらばつている。つまり経験2

~3年の時は明らかに仕事の出来高が普通以下であっ

た0 -tれが 7 ~ 8年たつともはや一人前となって

いるのだ。したがつてこの出来高の面からみるなら．7

-8年で熟練が形成されると考えてよさそうに思われ

る。

だが，それはすこし早計である。第4-1 8図Bを

みて載こう。これは，各エ員別妬 1年間の月毎の標実

比率を求め，それらがどれ位変動するかを経験最別に

示したものである。
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第4-18図

註） グラフの縦軸の値は

〔Xi(Max)-Xi(min) 〕である。但し

Xi (max) は iエ員の炉年間の月別様実比

率のうち最大の値を， Xi(min) は iエ員

の1年間の月別標実比率のうち最小の値を示

す。 なお，〔 Xi(max)-Xi(minl)〕しま

315<Jiの近似値である。但し <Ji fまiエ員の

月別標実比率の標準偏差である。

この図によると，経験量が最もすくない所では，月

別標実比率のパラッキはすくなく，それより経験還が

増大するにつれて次第にバラッ•キは大きくなる。そし

て経験掘7-8 年の所でそれは最大となる。その後

今度は経験盤の増大につれて月別比率の変動は小さく

なつていく。しかし18年位になるとその傾向も底を

つき，それ以上いくら経験蓋が増大しても月別標実比

率のバラッキはちいさくならない。

さきの年間乎均標実比率における結果と組合せて考

えてみよう。平均標実比率の値が低い 2-3年位の所

百•そのバラッキもともにちいさい。これは仕事の能
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率自体が上らないのだからそのバラッキも小さいのは

至極当然のことと考えられる。しかし，やつと標実比

率の値が一人前の水準となつた 7~8年においてはそ

のバラツキが極めて大きくなつてくる。つまり年間の

平均をとると一人前の出来高を示すが，月により能率

がきわめて上つたりまた下つたりするの応この理由

としては得意な仕事に当ると早いが，ー寸不得意な仕

事にあたるときわめて遅くなること，また段取りの不

熟練などによるものと思われる。いずれにしろまだま

だ安定した仕事振りとはいえない。それよ b次第侭経

験最が増すにつれて月別標進率のパラツキが減つてく

る。つまりあまり突飛な高能率をあげることもな＼＾か

わり，ひどくそれが下がることもなくなる。そして常

に標進の生産量．に近い水進を保つよう『ーたる。言葉を

かえれば安定した仕事振りになつてくるのだっそして

一度その安定した状態に達すると， もうそれ以上経験

最が増しても変化はなくなる。

このように中ぐり工の場合第 4-19図Aの年間

X 

平 150, 

均
歯切工

標実 1 2 0 -; .. 
． 比 ． 率 1 1 0 

／ 1 0 0-I 

4 12 
(1 

50 

標実 4 0 

比
率
の 50
ノミ

ラ

ツ 20 
キ

10L  

4 12 

平均椋実比率が一定化する点で熟練が形成されたと考

えるのは早計である。やはり月別柳実比率のバラツキ

の値が一定化する点でとらえなければならないであろ

う。第4-1 8図の場合それは 17 - 1 8年である。

年間平均標実比率が始めて一人前の値となる点は， 7 

-8年であったからそれより 10年位はまだ其に一人

前になつたとはいえない状態なのである。したがつて

中ぐりエとして一人前になるため期間は，目！脚期間も・

いれると 19 ~2  0年，それを除いて企業に入つてか

らだけ考えても 18 ~ 1 9年もの長期間を要するのだ。

第4-18園は中ぐり工の場合であつた。弛の機種

についてもそれぞれ中ぐりエの場合と同様のグラフを

示そう。

第4-19図叶歯切工の場合でちる。ここに姦い文

もまた中ぐりエと同様の傾向がみられる。すなわち，：

経験最の最も低い所においては年間平均梼実比率は低

く，それより経験量が増すにつれてそれは次第に上昇

していき，ある水進を保つようになる。しかしその当

..... ． ． ． 
•一． ． 

20 28 36年

． 
． ． ． ． ． 

2し 28 36年

第 4-19図
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初（疋茶いては，標進比率のバラツキがかなり大きい。

しかし経験最の蓄耕とともにバラッキは減少していき，

1 8年となるとそれも一定の値をとるようになつてい

る。

プレーナーエ，研磨工，旋盤工についてもそれぞれ

第 4-20, 21, 22図でその結果を示した。いず

れに姦いてもまず年間平均標実比率が一定水進に達し，

その後標実比率の変動が次第にちいさくなり，そして

一定の水進で安定している。

これらの図より，各機種別に熟練形成期間を測定し

てみよう。職業訓練所などの訓練を終えて実際の仕事

についてから年間標実比率が一定となるまでの期葡を

第一次熟紬形成期間としよう。そして，標実比率のバ

ラツキが一定になるまでの期間を全熟練形成期間と名

づけることにします。第 4-23図は各機種別にそれ

らの値を示したものである。

機種名 第1次熟練形成期間 全熟練形成期間

中ぐり 8年 1 9年

歯切り 1 0年 1 8年

プレーナ 1 2年 22年

研 削 1 0年 1 4年

旋 盤 6年 10 ~ 1 4年
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第4-23図

いずれの機種に・ついても一人前となるためにはかな

り長い期間を要することがかわる。標実比率が一定と

なるまででさえお姦まかにみるなら 10年近くかかつ

ている。さらに標実比率の変動がちいさくなり完全に

熟練するまでには 15 -2 0年の長期間を必要として

いる。もちろん第 4-23図の数値には 1年や 2年の

ちがいはあるかも知れない。しかし，いずれの機種で

も10年から 20年もの長期問をかけないと一人前に

ならないことだけは疑いも迩ぃ事哭であろう。

経験量

第 3節 製紙工場パルプ蒸解識場

での事例

1. 

労働類型Dの事例

パルプ蒸解職場での作業内容

製紙工場の生産工程は第 3-1図のような四つの異

質の部門から成り立つている。

み合いの程度）の調雖染料注入などにより紙質の調

整を行う。そして最後のマシン部門で紙にすき上げる

のである。

本稿での分析は，第9の蒸解部門に限るのであるが，

そこでの人問と機械による機能分担関係をみよう。

この生産の場に対する入力はチップ（木片）である。

それは繊維素， リグニン，ベクチンなどの含有物であ

る。その中より純粋な繊維素だけを抽出するのがこの

蒸解工程である。すなわち高温高圧のもとでNa2so3

や Na2 0 03 を成分とする薬液を加え 1)ク＝

ンやペクチンを熔解して (06酌 oOs)nだけを取り

出すものである。

したがつてここでの物質変化は化学変化によるもの

である。木材からセルローズをとり出すという処理機

能の遂行に人間が関与することは全くない。人間以外

によつて，その機能は遂行されているのである。

次にその処理を”制御／，する機能の遂行状況に目を

向けよう。制御機能を細分すると，検出，比較・判断，

駆動の諸機能に分かれる。それらの各々がどの程度機

械によつて行われているかを相対的な指標で示したの

が第 3-2図である。
註）

註） 1． 駆動機能の機械化をあらわす指課として

ほ (1-k/L) の値をとった。但しここで

のKは設備に直接附随しておりしかも人間の

ニネルギーによつて作動する種類の操作回数

を示し， LIま，全操作回数である。

2. 検出機能の機械化指槻は全検出回数中計

器などのような間接的方法で検出を行なった

比年である。

3. 判断機能の機械化指標は，全操作回数中

自動制御関係の機器の操作を行なった比率で

ある。

→区二王巨三壬区二目―→ピ三ヨ—ぅ
原料 製品

第 3-1図

第1の蒸解部門は，チップ（木片）を大きな釜に入

れて高湿高圧のもとで，酸性薬品による処理を行ない

繊維を取り出す工程である。ついで不純物を捨て，純

粋な鏃維だけにするスクリーン工程へ移る。

第3の調成部門では鏃維の裁断，フリーネス（から

この図により，制御機能の各

部分が若干づつ機械によつて置

き換えられているのがわかる。

その最も大きいのは検出機能で

あり，ついで駆動機能，比較判

断機能の順となっている。この

ようにパルプ蒸解賊場は，処理機能が機械，制御機能

が人間と機械で遂行されている労働類型Dの典型と考

えられる。

それでは，この生産の場における経験盤と作業内容

との関連を分析しよう。

→-4も一



第 3-3図ほ，この職場の職位とそれぞれの職位の

平均年令を示したものである。

最も経験の低い者ほ，蒸解釜から取り出されてくる

，，＜Jレプの洗篠を行う ＇fゥォッシユ作業／／を担当する。

その上の者は蒸解釜の操作見習である。そしてようや

＜蒸解釜の正規操作員となる。係長ほ，蒸解釜の直接

操作を離れ，工程全体の管理運営を司どつている。

このことにより経験の上昇につれ蒸解工程のさらに

組分けされた小工程をつぎつぎと担当していく姿を知

ることができる。つぎに，これら各職位間の実際の作

業内容の相異をみよう。第 3-4図がそれである。

職位段階 平均年令

係 長 43オ

オペレークー ｛ 所先指任係 29 
導係

オペレークー助手 23 

ウォッシャー ウォッシャー 2 1 
助手

第 3-3図

全勤務時間の作業を検出的作業，駆動的作業，記帳

事務処理作業の三つに分け，それぞれの構成比を三角

グラフにプロットしてみる。ウォッジャー，オペレー

ター，助手の三者とも全勤務時間に占める駆動的作業

の割合ほ殆んど同ーである。相異しているのほ検出的

作業と記帳，事務処理作業である。オペレークーと助

手に注目しよう。オペレークーほ検出的作業がかなり

多く，事務作業が少ないo 助手ほその逆となっている。

これほ蒸解釜の運転操作記録や一定時間毎の特性値の

記録などの記帳事務を助手が行ない，正規のオペレー

クーしま蒸解釜の操作に専念しているためである。

助手ほ操作記録や特性値を記帳することにより，次

第に操作基準を覚えこんでいくのである。

いま仮に，オペレークーと助手との作業内容を平均

し，蒸解釜全体の操作の場合を求めるなら，それはウ

ォッジャーの場合に近くなる。

したがつて，経験に伴うウォッシャーから助手，ォ

ペレーターの経路ほ次のようにまとめられる。

最も経験の低いときほ，その生産の場で本質的でな

い附随的な工程の操作に当たる。つぎにほ基準値の記

憶，操作手順の記憶といった形で主体となる工程の見

習いを行なう。

その後に始めて主体となる工程の操作に入るのである。
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それではこれら各職位毎の熟練形成期間の測定に入

ろう。第3-5図は，オペレークーについて，経験と

ローエ価のパラッキとの関係を示した図である。

ローエ価とは，蒸解釜へ投入されたチップの蒸解の

程度を表示する価であり， こ'.I)工程で最も重要な値

である。

技術的観点よりこの値の規準値が定められている。

操作員は操作のすべての時において，工程がこの規雖

値を示すよう種々の条件を調整するのである。第 3-

5図のクテ軸は実際の運転に姦いてみられるこの規雖

値よりのバラッキの値をとつたものである。もちろん

バラッキの値が少いことが必要である。それが吠：きい

ものは，充分な運転操作を行なつているとは考えられ

ない。図によると経験年数（蒸解作業の）が 1年位の

所ではバラッキが非常rこ大きい。そして 2年以上にな

ると，その値は殆んど変らなくなつている。

ローエ価と並んで蒸解工程の操作で重視される値に

ストレーナ出口濃度がある。第 3-6図はその値につ

いて規準価よりバラッキと経験盤との関連を示してい

る。ここにおいても経験の少ない者は規準価からの

，離が大きい。そして経験が2年3年と増大するにつれ

て次第に少なくなり，一定の値に収れんしていくこと

がわがる。

つづく第3-7図はオペレーターより一段低い職位

であるウォッシャー匠ついてのものである。ウォッジ

ヤー冨の操作において最も規準となるのはパルプ濃度で

ある。それは蒸解后のパルプを洗篠して次のスクリー

ン工程へ送り出すときのパルプと水分との比率である。

もしそれがバラックと，次工程での薬品投入ゃスクリ

ーン作業にそのまま乱れをもたらすことになる。従つ

てウォッジャー係はこの値を常に一定にすることに注

意を払つている。

第 3-7図の縦軸はそのように大事なバルプ浪度の

基準値からのバラッキを示している。 ここにお

いても経験（ウォッシャーとしての）が少ない所では

パラッキ値はかなり大きくなつている。そして経験の

増大につれてそれは次第に減少していく。しかし 2年

を越すともうそれ以上減少せず一定の値をとる。

このように，オペレークーの場合でも，経験の増大

につれて，操作規準値からのかい離が少くなり，遂＇ては

一定の水準に落ちつく現象がみられた。規準値よりの•

かい離が大きいことは，とりもなおさず，操作技術が充

分でないことを意味する。そしてその后に生じるバラ

ツキ値の減少はまさにその不充分な操作技術が上達し
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ていく過程を示す；そして一定の水準でとどまるよう

になる。これは操作技術が固定化したこと——言葉を

かえれば熟練が形成されたことを意味する。さきに示

した図ょ広熟練が形成される．までの国数を推定すると

オペレーター• ウオッシャーいずれの場合も約 2年位

である。

第4節 労働類型と熟練形成過程との

関連性

火力発電所の事例ならびに

第3章の総括

1. 労働類型と熟練形成過程との関連性

本章第 1節に念いては，労働類型Bの熟練形成追程

を，続く第 2, 第 3節ではそれぞれ C, D類型rヂぷ凍
形成過程を示した。それらの結果をまとめて示すなら

第 4-1図の如`＇くなる。

労働類型Bでは，経験批の増大につれて，幾つかの

異なる作業を順次経ていく。そしてそれら一つ一つの

作業を熟練するためにはそれ低ど長期間を要しない。

せいぜい 2年位である。

つぎの労働類型 Cの場合には，経験の増大につれて

作業が変るようなことはない。長期闊同じ作業を行う。

しかしその作業に熟練するためには 15 ~  2 0年とい

った長期間を要する。

最後の労働類型Dの場合は，さきの労働類型 Bのケ

ースと向じである。経験の増大にともない 2年位で簡

寧麟できるような作業を幾つかつぎつき＇と経過し

ていた。

ここで労働類型Aの場合を考えてみよう。それは処

理，制御の両機能のいずれもが人間だけによつて遂行

されている場合であった。さきにも述ぺたように，こ

の例を現在の産業の中で見出すことはむづかしい。し

かし古代においては，この種のものがかなりみられた

であろう o採貝や狩，あるいは磨察による火の製造な

どがそれであるう。現在では，ある種のスポーツや芸

術活動にこの種の例を見出すだけである。それらの例

よりこの類型に姦ける熟練形成過程を推定すると労働

類型 Cの場合と同じであるうと思われる。

芸術の場合を考えてもわかる通り，それに熟練する

ためには，かなり長期間を要するであろう。

また経験の増大にともない，そこで行なう作業の内

容が変わることはないであるう。

このようにしてみてくると，熟練形成の過程には

2つの異なつたクイプがあることがわかる。ひとつは

労イカ類型 AとCにみられるように一種類だけの作栗

を行ない，それに熟綜するのにはかなり長期間を要す

るものである。これを「 1種類長期間型」と呼院う。

他のひとつは労働類型B, Dにみられるように，多種
類の作業を経験するが，そのいづれの作業も短期間で

熟練できるものである。これを「多種類短期間型」と

呼ぽう•
さて，このような熟練形成のクイプの相異と，生産

の場における人間と機械との機能分担関係との両者を

組み合わせて考えてみよう。

屡種類短期間型」の熟練形成を示す労イカ類型B.Dに

姦いては，いずれも同じ機能の遂行に人間と機械の両

者がともに関与している。たとえばB獅型では処哩機

能の遂行に人間と機械の両者が共に関与している。ま

たD類型では制御根能の遂行に人間と機械の両者が関，

与している。

これに対し「一種類長期問型」に属する A, D類型・

に姦いては，同一機能の遂行(tr., 人間と機械の両者が

ともに参与することはないo A類型の場合は，制御，．

疇機能のいずれもが，人問だけによつて遂行されて

いる。また C類型の場合は，人間は制御，檄械は延哩

機能と夫々別個な機能の遂行を行なつている。

このように，ある機能の遂行を人間だけで行なう場

合には，一種類長期間型の熟練形成をとり、それを機械

と人問とで分担するときには，多種類短期間となるこ

とがわかる。

それでは，このような二つのクイプの間には全く関

連性がないのであるうか。 C類型と D類型をとりあげ

てそれを考えてみよう。

c類型では制御機能のすぺてが人問によつて遂行さ

れている。 D類型ではその一部が機械になつている。

その C類型の場合，熟練形成期間は非常に長かつた。

しかもそれは”ひとつ・／，の作業についてのものであっ

たo D類型の場合もそれと同じようにひとつの作業だ

けについて考えると極わめて短期間であると考えられ

る。このことは第 4-2図のごとく制御の機能の遂行

主体者が人間から機械へと代つていくにつれてそこで

．の熟練形成期間が短かくなっていくことをあらわして

いるのではなかろうか。

これと同様のことがA類型と B類型の間でもいえる。

ひとつの作業をとつて考えたとき A類型では長期間，

B類型では短期間となっているのは処理機能の遂行
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労慟点型の特徴 熟練形成の類型 具体例

A 応
も／作栗 1

経験

二 □9互

板金工

B 

修理工

゜二 ／ 機械工

ご [／―/ 
装匠産栗

D 
各種オペ

vークー

機能の遂行主体省が人間であることを示す
機能の遂行主体者が機械であることを示す

-..第..4-1陸．

y111A411AA4 
I I 

労約四型 ひとつ9作栗心づる熟練形成

口 ピ二
尼 l/  

口 I/― 
彦： 屯能＂匹行主体行が人間であることを吋~

第 4-2図‘更 4

主体者が人間から機械へと移行することによつて生じ

たのではなかろうか。

これらの問題を明らかにするため，

2
 

ここで火力発電・

火力発電所における作業とその労働類型

労働類型 CからDへの移行をあらわす事例として，

ここでは•T 電力管内の汐田．千葉発電所を選定した。

そして．そのボイラー操作目（オペレーター）につ

いて熟練形成過程を分析しよう。

註） ボイラーを運転する戦場においても，いく

つかの職位段隈がある。しかしこゞでは，経

験と作莱内容の変化を分析するのが目的では

ない。ひとつの職位における熟練形成過程を

明らかにするのが目的である。したがつてボ

イラー運転作業の最も典型というぺきオペど

ーターの職位のみをとりあげることにした。

所ボイラー遮転職場の事例を示そう。それはC類型から

叩疇への的につれて，ひとつの作業の熟練形成期

間がいかに変化するかを示すものである。

まず両発電所におけるボイラーオペレークーの作業

がそれぞれ労働類型 Cから Dのなかで相対的にいかな

る位骰にあるかを明らかにするところから始めよう。

そこでの作業の本質は，さきの第4 1 l¥Xll'C示され

ているように「処理機能を制御,-:t.b 版此」••であみそれ

はま攀理後の骸質の状態を入力と 1..c取入れる．っぎ

にそれをある基準と比較しその差を零と立沈rJ.jD処置を

判断する。その判断t,-従...>C実際の処握をとることで

あろ。 したがつ｀てそこでの労働ほ，第一に

人力を受取るとき，第二に入力を比較，判断するとき

第三には比較判断結果に従い変換条件の変更を行うと
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ぎ・つまり入力に対応した出力としての採作を

行うときに生じるこれら労働のうち第一のものは受身

な神経的作業であること，第二のものは頭脳内部の作

業であることのため，これらを寵接測定するには非常

な困難が伴なう。しかし幸せなことに，第三の労働は

非常に正確にとらえることが出来る。しかもそれは第

ー，第二の労働の結果として生ずるものであること＞

また第 5図に示すとおり操作員の作業は閉じた）レープ

の形であらわし得るものであることの 2点よりして，

第三の労働を持つて全労働をあらわす指標としても妥

当であろう。いや， このような労働のとらえ方をしな

い限り， 「精神労働」とか「精神的負荷」といったわ

けのわからぬ妄想にとらわれ，結局ほ泥沼に落ちいる

ことになるのである。

第5-3図は，この観点にもとずいて測定した汐田，

千葉両発電所における五分問当り乎均労働最である。

図には作業種類別にいくつかの値が示されている。

これは一概に運転操作といつてもそこ lrCは判然と異なる

いくつかの作業種類があるためで，その種類毎の値を

示したものである。ロード変化作業とほ，電気の需要

の増減に従つてポイラーから出る蒸気最を増減する負

荷調整作業を示している。また汐田や，千葉のような

微粉炭式のポイラーでほ時々石炭粉を送る管に石炭づ

まりが発生する。これを掃除して正常な状態に戻すの

が石炭づまり調整作業である。いわば軽い事故にたい

する調披作業といえるものである。以上のよ弓な作業

以外で•特にこれといった外界の変化もない通常

の運転時の作業を平常時作業と呼んでいる。 ． 

第 5-3函をみると，いずれの発電所においても乎

常時における労働最が最も低く，つぎにロード変化時，

石炭づまりのJ原となっている。また，汐田発電所にお

ける労働最と千葉発電所におけるそれとを比較すると，

いずれの作業においても千葉発砲所の方が低くなって

いる。しかしその低くなり方にはかなり差がある。乎

常時作業が最も顕著であり，石炭づまり作業において

ほ殆んど変らないといつても良い。

それでは，なぜ作業の種類によつて，また発電所に

よつてこのように労働最が異なるのであろうか。これ

をいますこし詳しく分析していこう。

ここでの労働批はさきにのぺた如く制御機梢への入

力にたいするレスポンスとしての出力としてとらえら

れたものである。それならこの労働蓋を分析するため

には，とりもなおさずその出力に関与する条件を考え

れば良いであろう。

労
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第一に入力が大老ければ大さい程その応答である出力

は大苔くなる四砕いない。しかしその応答は全て人間

を通して行われるとは限らない。労働最は人間を通し

ての応答だけが問題となる。

すなわち第二に入力を変換して出力と変える制御機

梢の人間に依存する度合が大きければ大きいほど人間

を通しての応答は多くなる。

第三に入力に対する応答として人間が操作を行たニ

時，その人間が動かす操作機械のロードが大であれば

ある程一回の応答当りに人間が消骰するエネルギー近

は多くなる。これらの関係を第 5-4固のごとく脳示

するとわかりやすい。

まず入力が制御賊構へ入る。この最をXとする。そ

れが制御機描のフイ）レクーにより，人間によらず機械

によって変換され，すぐ操作機械へ伝えられるものと，

人間によつて変換され，人間の手足の力により操作機

械へ伝えられるものとに分類される。このフィルクー

の程度を示すものとして仮に制御機構の自動化率aと

いうものを考えよう。すると，

入力（ x)X〔1ー自動化率 (a)〕=x(1-a) 
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が人間を通しての応答最となる。 ・

つぎにそれが操作機械へ伝えられる時生ずる出力と

しての労働量t屯操作機械の乎均負荷最(k)との殺にな

る。

つまり， x(1-a)kがそれである。

以上のことより労働最の分析ほ， x,1 -a, kの

分析に骰換できるのである。 • 

ここで再び5-3脳にもどりそこにあらわれた労働

最〔x(1-a)k 〕をx, 1 -a, kにまでさか上つ

て分析してみよう。

まず操作機械の平均負荷Kの値からみよう。第 5-

5図は， Kの値を発電所別，作業種類別に示したもの，

である。

この図をみると，作業種類が変わつても Kの値には---
全く変化がないことがわかる。また汐田発電所のぷの

値ほ千葉のそれより若千高いがそれとてとりたててい

うほどのこともない。つまりおおまかにみるなら，発

電所，作業種類を問わず，オペ Vークーが操作する機

械の乎均負荷最は両発電所とも同じであるといえる。

したがつて労働盤〔x(1-a)k〕の差をもたらすの

ほ．ひとえに〔x(1-a)〕 における差異と考えられ

・る。ところでこの〔x(1-a)〕しまいかなる意味を持つ

ものであろうか。それは人間によって処理されるぺき

ヮ入力盤である。ということほ，そのシステムを維持す．

りるために必要な制御の機能の総抵のうち，人間によっ

て分担されている盤を示すことにtまかならない。した

・がつて:〔x(1-a)〕 の値がすくないiまど，制御機能・.9 

が機械によつて分担されることが多く，逆にその値が

大きいほど人間に頼る部分が多いことを示している。

それゆえこの値の大小をみることによつて，両発電所

の制御機能がどれほど機械化しているかを相対的に位

置づけること就出来るであろう。これを図示したのが

第 5-6図である。

最も機械化しているのは千葉発電所の乎

常時作業である。つぎが汐田発電所の乎常時，千葉翠

電所のロード変化時，汐田発霊所のロード変化時，最

後に両発電所の石炭づまりの順となっている。

したがつて，も Lそれらの各々別にそこでの熟練形

r ------------ -~- --, 

：＇  
I 

I 

二 I 

1------------------____ _J 

X ~ X (1 - a)  ~ X (1-a,) K ~ K 

11 
労働量

才'5- 4図

変換条件の
変更

ヘ
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ガ 5- 6図

成過程を分析するなら，それは労働類型 Cから Dの中

の各段階別に分析することと同じ内容を持つであろう。

その分析の詳細は次節においてのぺられるであろう。

前節においては，汐田，千葉発電所における作業を，

制御機能がいかほど機械化しているかの観点より相対

的に位骰づけた。本節ではそれぞれにおける熟練形成

の問題をとり扱う。

そこでの熟練度の尺度としては，．遮転記録による基

準値からのバラッキ（標準値差）と単位時間当り操作

回数がとられた。
註）

―’ 
註） 火力発電所における熟練の尺度としてそれ

” が遮当なことについては オートメーツヨン

と労働／／（大石泰彦監修・司馬正次著・東洋

経済新報社）をみよ。

まず汐田発所の平常時の状態を操作回数の面からみ

ることより始めよ弓。第5-9図の縦軸ほ 5分間当り

操作回数，横軸はオペレークーとしての経験年数であ

る。図から明らかな通りオペVークーになった当初は

操作回数が非常に多い。それは次の理由による。初め

て運転を始めるのであるから，過去の気織0)蓄稜が一

つもない。フィード•••バック回路でいえば，それは誤

差を検出して操作に変換する部分が弱いことを意味す

る。誤差と操作との関係をひとつひとつ試行錯誤によ

つて覚えて行かねばならない。これ位のずれなら≫こ

れ位の操作批というふうに•両者の対応関係を試行錯

誤で求めていくのである。

そのため操作回数が多くなる。しかし操作の経験を根

み，その対応関係を覚えこんでしまえば，無駄な試行

錯誤を行なわずに操作ができる。そのため操作数が減

少するのである。＾：熟練の形成とはこのように誤差と操

作との対応関係に関する鉗識を蓄稼することなのであ

る。オペVーターとなり 3年位の時期においてこの菩

積が完了する。そしてそれ以後は操作回数が減少せず

に一定の水準を保つ。操作に無駄がなくなったこと，

言葉を変えれば技能が固定化したことを意味する。

以上は運転操作の炉さしい乎常時のケースであった。

運転操作の難しいロード変化の時はと争うであるうか。

第5-1:0図にそれを示した。オペレーク,-になりた

ベカ者はロード変化時に操作をやfらせて冷怒洟：；ない。

1年の者が最も若い。ところがその者の操作祇は一番

少なく，次の 5 年の者になると• •番多勺おる。·をぶK... 

り経験年数が多くなるに従つて操作最ほ波少1，入社

後，．7 年の者になると操作昼が一定となり平衡に達す

る。
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操作が容易である乎常時の迎転におい・--cは一人前で

あった入社後 3年の者がここでは一人前ではない。操

作回数が7年の者より高く，いまなお熟練が形成され

つつある状況を示している•操作の複雑，困難さのた

め熟練形成の期間がより長期間必要とされでへる。をし

て運転操作を始めてから 7年でようやくロード変化の

操作については一人前となる。

ここで疑問が起こるであろう。なぜ経験が最も浅＼ヽ

者の操作量が少ないのであるうかと o

これには理由がある。それは機械に対する恐れであ

る。ボイラーの挽作は施盤や電車の操作と異なり，操

作対象がエネルギー量であるため目に見えない。その

上ボイラーしまきわめて大きく，人間はいやが上にも小

さく感じるo相当ボイラーに慣れないと全体的な見通

しが立てられるものではない。

操作盤の前に坐つても初めほ恐ろしくて手が出ない。

そこで蒸気圧力や湿度に多少のぶれはあっても，触ゎ

らぬ神にたたりなしの例えの如く，よほど危険な状態

とならない限りいじらない。いや，いじれないと言っ

た方が正確かも知れない。事故が起らない必要最小限

の操作で済まそうとするのである。質の良い荼． gを作

゜
1 6 年

ろうなと心考えるより，規格ぎりぎりの線で仕事をす

るのだ。

国めほ恐ろしくて手炉出い‘1訊穴合が慣れれば

いろいろ欲が出てくるものです。」と若ぃォペレータ

ーがそのことをうまく表現していた。 ． 

第 5-9図の乎常状態においても，連転の最初の時

には，第5- 1 0図のjJ.n,＜操作盤が少ない時期があっ

たのであろ応。しかし調査の時にはもはやその時期は

通り過ぎていたため，：：狐•5-9 図0)如くあらわれたの
であろう。 §.. 

このことより人間の熟練形成の過程を函式化するな

ら第5-1 1図の如<tぷおであろう。第一期は恐れの

時期である。この時期にほ操作回数が少ないっそれは

欄に対する人間の不適応の結果であ知人間が機械

に圧倒されてしまつ歪手が出な．＼、のーである。しかし経

験をつみ機械に慣れるにしたがつで，その恐れが取れ，

機械を自由に操作できるようになるふ・しかしさきに述

ぺた如く，フ・1ード・・：バック回路尿らもたらされる誤

差を操．作量に変換する能力：に応けているため無駄

な操作が釘‘も従つて．操作回数が多い。それも誤差と．

操作との対応関係についての知織が経験によつて蓄積

されると．どもに変換°2能力が高まり操作回数が減少し

．：迅｀ヽぐ．。•これが第二期，熟練形成の時期であるJ
そしてその知哉が蓄積され終ると操作回数の減少ば｀，．．

止まり，一定の水準を保つ。これが熟練の固定した時

期である。

つぎにこのような熟練の形成過程を操作記録の面よ

りもみてみよう。

操作記録のうちここでとりあげた0)は燃焼状態を示

すco?.のパーセントとミル温度である。

操

作

回

数

← 
恐れの時期
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の
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第5-12図

くなるに従つて操作回数が一定の水準に落もついてい

き．熟練が固定化していくとのぺたoボイラーの燃焼

状誼からみてもはつきりと経験が多くなるに従つて安

定したうまい操作を行っていることがわかる。すなわ

裕操作回数がー→豆水準に固定化することは同時に

採作の結果たる燃焼の状況も安定し良い蒸気を発生す

るようになることを示しているのだ。

つぎに千葉発電所の場合をみよう。まず操作回数の

面より分析を進めよう。第 5-1 3図をみて載こう。

そこにおいては汐田の場合示した第5-9函と全く同

様な現象がみられる。自動制御機楷が発達しオートメ

ージョン化されている千葉発電所の乎常時においても，

やはり熟練といが現象がみられる。経験月数が増加す

るにしたがつて操作回数が減少し，一定の水準まで低

下するとそこで平衡に達する。運転経験約 30カ月で

熟練が固定化するのだ。

つぎの第 5-1 4図はロード変化時である。最も経

験の浅い運転経験15ヶ月の者は操作回数が少ない。

その次の連転経験27カ月の者になる．と操作回数が多

くなりそれ以後経験月数の増大につれて操作回数が減

．． ＇少していく。

co2のバーセントほ火炉内の燃焼状態の指標であ

る。燃焼の結果c+o.=co.の反応式により co2 
が発生する o一定の燃焼状態であれば常にある定った

co z の量が排気ガス中に含まれているはず

である。この量が変動することはとりもなお

さず燃焼状態が不安定であることを意味する。例えば

co 2 のパーセントが増せば不完全燃焼であるし， co2 

のパーセントが減少すれば酸素の過剰を意味する。

したがつて， co2彩のばらつきを記録用紙より測 ' 

定すれば燃焼状態の安定度をとらえることが出来る。

第 5-1 2・図は個人別にそのバラッキを測定した結果

を示した固である。

一方，ミル温度についても常に一定に保たれること
~ 

が望ましい。これが変動するのは熱風と冷風を吹き込 ．2 、ヽ．

むホット・・エア・サクジョンとコー）レ・ド・エア・サ之‘

ツヨンとあ調整がまずし＾ためである。このバラツキを

記録用紙より測定して経験別に示したのが第5-1 2 

図である。

CO2•パー七ント，ミル内の温度のいずれも全く同

様に経験が多い程ばらつきが減少している。即ちミ）レ

内湿度も一定に，．燃焼状態も安定しているのだ。

さきに操作回数で分析した時の結論として経験か多

， 
,•五.1.4"t2 '..' 
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この過程ばさきほど示した汐田の場合と全く同様

である。ただ異なるのは，つぎの点である。汐田の場

合，曲線が右の端で水乎となり，経験の増大にもか上

わらず操作回数が乎衡状態となることを示していた．；．

しかし千葉の場合，いまだその乎衡状態に達して居ら，

ず曲線が右下りのまゞで終つている。このことは千葉．

のロード変化操作がいまだ熟練形成期間にあることを

示している。いましばらくた滋経験が増加するなら，巳

必らずカープが水乎となり汐田と同様な熟練の固定さ

れた状況がみられるであろう。汐田の時用いた言葉で

いうならば第5-1 4函は慄牡しの時期」と「熟練形・

成の時期」を示している図であり， 限甜練固定の時期」

はまだ現われてないものといえよう。

第5-1 3図と第 5-1 4図を比較するなら，乎常

時の熟練形成期がロート変化時の恐れの時期，熟練固

定期が熟練形式期にそれぞれ対応している。それだけ

ロード変化時の運転操作が雛しいことを示している。

そしてこの現象はすでに汐田の第5-9図，第 5-

1 0図のケースによって我々は知つていた事実なのだ。

つぎに操作記録により熟練の形成を考察しよう o千'

葉においてはほと，んどの．ー制御値が連続的に記録されて

いる。したがつて運転記録より個人差を検出する方法

は多々あるように思われる。しかしながら個人差とい

うものほ相対的なものであることに注意しなければな

らない。制御値が1Dのオーダーで測定されている時

に， 1のオーダーの個人差があってもそれは記録上に

現われてこないo個人差はあるのだ。しかし記録上に

おいては個人差が埋没してしまう。これと同様な現象

が千葉の場合にはみられる。蒸気圧力，蒸気温度とも

に汐田や千葉とオーダーが異なる位大きくなっている。

もし仮に汐田と同様な大きさの個人差が千葉に

存在したとしても，それは測定が非常に困難となる。

さらに千葉の場合，操作の相当部分が自動となってい

るので，＇下手に測定すれば個人差ならざる制御機械の

能力差を計つていることになりかねない。このような

諸点を考え，最も個人差が明瞭に現われる作業を選ん

で記録用紙から個人差の検出を図つたo

これはミル起動時における湿度変化の状況である。

ロード変化が大きくて投炭最を極度に少なくしなけ

ればならない時や， ミル内に異物が混入したり．石炭づ

まりが生じた時には，ミルを一時止める。そして再び

スクートさせる o 勿論この操作は自動で出来ることで

はなく，すぺて手動で行わねばならない。ストップす

る時には自動扱t乍を手動操作に切換えて止める。

再びスクートさせるときには手動で始める。．そし

てミルが完全に動き出しミル内の温度が一定の値に落

ちついたら，はじめて自動に切換える。この起動の際

に個人差が非常に良く現われるのである。

第5-1 5図をみて載こう。図の右側に示す如くミ

ルが止つているときはミル内の温度が下つている。起

動し時間がたつにつれてミル内の湿度が上昇してくる。

目標値にすつと一致してしまえば一番望まし＼、のであ．

るが，ちょっとそのようなことは難しい。必らず一度

ほ行き過ぎてしまう。何回か目標値¢)周囲を振動して，

最後に目標値に一致して安定する。その時に自動に切

替えるのである。

いま，起動開始より自動に切替えるまでの時間xと

その時の湿度差とを測定する。 xとYとを二次元のグ

ラフにとり打点したのが第 5:-1 5図の左側にある四

つの図である。

ミルが非常に冷えていればyの値が大きい。その時

は当然Xの値も大きくなるのであろう。逆に起動時の

ミル内湿度が高いなら（当然yの値は小さい）。それ

が安定するまでの時間xも短いであろう。その相互関

係に規熙性があらわれるならば技能が固定化したとい

つてよいであろう。

すなわち点が一直線上にならぶ様な運転操作をする

ならその人の技能は固定化したと考えてよいであろう。

またそ 0時その時により X とyとの関係がまちまちで

あるなら，すなわちグラフ上で点がバラックなら，こ

れは技能が未熟であるーといえよう。

第5-1 5固の個人別に示した四枚のグラフを見る

なら上から下にくるに従つて，点のバラツキが小さく

なり，右上りの直線上に点が並ぶようになっている。•

最下段の固ではほとんど一直線上に点が並んでいる。

このようになれば間違いなく熟線が固定されたことを

示している。

各グラフの操作者の運転経験月数をグラフの右側に

示したo経験の多くなるにしたがつて点のバラッキが

減つているo経験 41カ月位で熟練が固定化している

ことが分る。

さてここで，汐田，千葉発電所における乎常時およ

びロード変化時作業にたいする熟練年数を相互に比較

してみよう。そのことは，制御機能が機械化するにつ

れてそこでの熟練年数がいかに変るかを示すこと .¥..tょ

る。

すでに第一節でのべたところであるが，機械化程度

の最も低いの．i士汐田・ロード変化時作業，つゞいて千
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葉。ロード変1嗚，つぎに汐田．平常時，と千葉•乎常
時作業の順となっている。
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但し△点は 4年以上の値であることを示す

ガ 5- 1 6図

そしてこれら作業の機械化の程度は第5-6図の

〔X(1 -<1.）〕 の値で相対的に示されるとされた。

第5-1•6 図はその制御機能の機械

化度合とそこにおける熟練年数との関

連を示した函である。つまり汐田，千

葉発電所における各作業をそれぞれの

〔x(1-a)〕 に応じて横軸に位置づ

け，縦軸にはそこでの作業に熟練する

ための年数を示したものである。

この図よりつぎのことがわかる。

第一に，そこでの熟練年数はすべて

同ーでなく，制御機能の機械化の程度

言葉をかえるなら人間と機械による根能遂行の分担

関係がかわれば熟練年数も変わることを示している。

第二に，その熟練年数の長短と，機能の分担関係の

間にはきわめて密接な関連があると，すなわち人間が

制御機能を行なう度合がすくなくなればなるほど，そ

の機能をマスクーするに要する年数は短かくなってい

く。

4 1ヶ月

.' 
2
 ・ ， 

• ． 

しかし，第三として，その熟練年数の短縮にもひと

つの限界が存在しそうである。第5-1 6図をみてわ

かるように，機械化程度の上昇と比例して年数は短か

くなって居ない。 2年ないし 2年半位の所で，水乎と

なる。それ以上の短縮はないのではないかと予想させ

る 。・
1

1

 

x
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第5-1 5図
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2. 労働類型と熟練形成過程の総括

前項では，制御機能が機械化されるにつれて， 言・

葉をかえれば，労倒類型が0から Dへと変化していくに

つれて， 1，つの作業に対する熟練年数が次第に短くな

ることが示された。

いまや本章冒頭で述べた問題はすぺて解決されるこ

と上なった。

労働類型と熟練形成過程との関連をまとめて示すこ

とにしよう。

1． 熟練形成過程には2つの類型がある。ひとつは

1種類長期型とでも呼ぶべきものである。これは経験

の増大にともない常に同じ作業を行なり。しかしその

・作業を熟線するためには極わめて長期間を要するので

ある。

い一つの種類は多~種類短期型とでも呼ばれる

ものである。経験の増大につれ幾つかの作業を経る。

しかしながらそのひとつひとつの作業は極わめて短期

間で熟練できるクイプである。

2. それら 2つの熟練形成のクイプは労働類型と密

接に対応している。すなわち一種長期型はA, Cの労

働類型であり，多種短期型はB, Dの労侃顔型である。

3. このことは生産の場にお•いて．あるひとつの根能

の遂行主体者が人間だけであるか，人間と機械との混

合形であるかによつて，熟練形成のクイプが異なるこ

とを意味する。

すなわち一種長期型の場合には機能の遂行主体者が

凡'1だけの場合であり，多種短期型の場合は，処理か

制御かいずれかの機能の遂行主体者が人間と機械との

混合になつている場合である。

4. :__種長期型の熟練形成のクイプと多種短期型の

間には連続的な関係がある。

つまりある様能の遂行主体者が，人間から機械へと

変わるにつれて，それと乎行してひとつの作業に対す

る熟練形成期間は次第に短かくなつてくる。すなわち

Aあるいは C労イカ類型においてはある仕事を行うのに

長期間の熟練を要したo しかし労｛力類型Bあるいは D

においては短期間の熟練でなされるようになる。その

結果．労イカ類型 A• Cでは一種類だけの仕事しか行だ

い得なかつたのにたいし• B. D類型においては•多

種類の作業が行いうるようになる。

5. 凶~し， B.D類型をと、ぶ裁場四ぶて現実に多種

類の作業を行なっているのほ我画企業の特殊性から

来るものかも知れない。

つまり現在の我国の企茅においてほ終身扉傭酌色彩

が甚だ強い。そのような所で熟練形成期間が短い作業

に同一スをいつまでもつけておくことほ企業にとり必

らずしも得策芍立ないであろう。そのために熟練形成

期間が過ぎだら令ぎつぎと異なった作業に配罪換えを

する管理施策茄とられていると も考えられる。したが

つて B・D類型の熟練形成のクイプほ短期型であって

も必らずしも多種類型で歩るとほ限らないのではなか

ろうか。

6. 根能の遂行主体者が人枇から機械へと移行する

につれ，ひとつの作業についての熟練年数は短縮する

とのぺた。しかし無限に短縮されるわけではない。そ

こには一定の限界がある。労働類型B, Dいずれの場

合もそれは 2年であることが知られた。このことほ熟

練形成のための最少の教育訓練期間が 2年であること

を示唆している。
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II 第 3号 産業社会における教育の役割…•・・・・・・・・・・昭和 39年 1 1月

一貨金決定における教育的要因の分折—

II 第4号 労働類型と熟練形成過程．．．．．．．．．．．．．．．，．．昭和 39年 11月

II 第 5号 地域開発と学卒労働力移動 ・・・・・・・・・・・・・・・・昭和 39年 11月

-:It悔道における中•高•大学卒業者の労慟市場圏の研究—
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