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第2章第1次下請・ H企業における「合理化」下での職場構造の変容と労働

者層の生産・労働一生活史・誌

小序

前章で見たように A自工の下請「合理化」の下で， ' 66年に23社で設立された S機

械金属工業団地は現在17社となり，さらに，81年以後の対米輸出の自己規制とそれに伴

う国内競争の激化の下での A自工の生産台数の低迷によって， I (機械・板金・部品の)
各部会から l社ずつ 3社もあれば十分な時代は遠くないJ(1)という状況をむかえている。
そして，親企業から年に 3，4 %の発注単価切り下げを要請され， I出来ないといえば，
仕事をよこさなくなるJ(別の 1次協力企業からの聴き取り)というなかで 1社当たり
金額にして年1億円以上のコスト・ダウンを余儀なくされている。それによって，下請中

小企業の職場も大きく変容している。

かつて中小企業は， I高度経済成長」期においても「家族主義的な経営J(松島静雄氏)

として特徴づけられた。以下のごとくである。

「ある中小企業の経営者が.r自分の工場では家族主義的な温情主義の管理をやっている。仕事
をするのも休むのも一緒で，文字通り労使一体となって働くから従業員も働くのだ。これは中小

企業においてのみ可能であり，大企業ではどうしても経営者と従業員の聞が密接にいかないjと

いっているのは，そこにおける経営の様相をよく物語っている。

また従業員が『ここはよい所だ，人数は少ないし，普通の会社とちがい，職場全部が顔見知りだ。

社長から下のものまで皆ゴチャまぜだ』とか.r自分の地位は一応ローラ一課の課長であるが，こ
れはあくまで建前だけのことで，仕事が忙しくなると皆と同じ仕事をしているのが実情だ』とい

うように，大企業のごとくに階層だって仕事をせず，人間関係の濃厚さで独特の雰囲気をかもし

出し，居心地のよい一種の共同体的職場を形成するのである。J(2) (傍点筆者)。

こうした中小企業における労働と管理のあり方，労働者の職場生活の情況は，現在いか

に変容しているのか。この点の解明が本章での課題である。

ところで，自動車下請企業に関する社会学的研究をみると，まず野原光らは，下請階梯

の下層にいくほど賃金や福利厚生条件は低下するが，労働密度や残業などの資本の職場強

制力はゆるくなって労働者が「自由に」ふるまえ，仕事のおもしろさが大きいことを指摘

している (3)。また辻勝次・木田融男らは，親企業の生産・労働方式の下請企業への浸透

状況を下請階梯別・業種別に分析して，下位の下請にいくほど親企業の方式から離れてい

ること，そして，それに対応した労務管理の特徴を指摘しているは)。では，どのような

規範が下請企業の職場を律しているのか， I大企業体制」の価値規範の下請企業への浸透，

「企業社会化」の進展がいわれる中で(5) しかし，それとは同一ではない下請企業の職

場社会における規範の特徴は何かが，問題となる。

そこで本章では，こうした下請「合理化」の下での 1次協力(下請)企業における職場

構造の変容と労働者層の職場生活およびそれを律している規範について s機械金属工
業団地の中の No.1企業=H企業を対象として分析を行う。その際，まず第lに， I合理
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化」による職場の再編過程について，①機械化「合理化」による側面，②カンパン方式の

導入に伴う側面，③職場管理の再編成の側面からそれぞれ分析した後に，④労働者の直接

的な協働を規定する労働過程・労働組織の現段階における特徴を明らかにする。

第 2に，機械化「合理化」の間隙を埋めるものとして推進された小集団活動が，こうし

た職場の再編過程のなかで果している機能を，労働過程・労働組織の特徴と係わらせて明

らかにする。

第3に，以上の「合理化」の推進が必然的に惹起させている労働者の職場生活上の諸問

題についてとり押えた後に，そうした諸問題を職場労働者聞の協働関係のレベルにまで下

りて易Ij出し，それに対する労働組合の活動と労働者層の組合評価を見ていく。

そして最後に，労働者層の生活史と家族の現況をふまえたのちに， I合理化」の進展の

下での自らの仕事に対する彼らの受けとめと全生活過程の中で、の企業生活の意義について

明らかにしていく。

調査は， 84年8月に企業機関調査と労働者24名の面接調査を実施した。労働者面接調査は表

2 -1に見るごとく，溶組・組立職場の N班， J班を中心として，その他の現業職及び品質管理

部門からの抽出により，全体構造を把握するように努めている(直接部門 溶組8名，組立 4名，

プレス 3名，班長 6名，品質管理部門一一3名人直接部門の対象者は図 2- 1に見ることく，

， 74年以前に入社した現在40歳代以上の年配層， 76年以降に入社した20歳代から30歳代前半の若

手層，及び主として20歳代半ばの班長に大きく区分けし得る。

表2-1 調査対象者の諸属性

部門 層 ケース 現年令 入社年 入社時年令 班 現職務

固 57 ， 74 47 N 溶 来且

⑮ 51 ， 74 41 J 来且 立

年 ⑫ 51 ， 69 36 N 。

@ 51 ， 73 40 N j容 組

直 圃 48 ， 73 37 K フ。レス

自己 ⑨ 46 ， 73 35 J 中且 立

⑪ 43 ， 71 30 J ク

⑤ 40 ， 68 24 R 溶 組

t妾 回 34 ， 76 27 N I容 キ且

E司 33 ， 76 25 S ク
右4 ・
[ill 25 ， 78 18 K ブρ レス

[ZJ 23 ， 80 18 。

音E
手
団 22 ， 80 18 不明 7容 事且

園 22 ， 81 18 N イシ

圃 20 ， 82 18 N 。

[2J 33 ， 73 22 R (78年班長となる)

門 班 団 25 '77 18 S (82年 イシ

圃 25 ， 78 18 G (84年 。

1m 25 ， 78 18 N (82年 イシ

長 置 24 ， 78 18 H (82年 。

回 24 ， 78 18 J (82年 。

圃 34 ， 68 18 品質管理課 品質管理係

間接部門 [5J 28 ， 79 23 。 検査係

圃 18 ， 84 18 。 。
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30~39 

図2一1 調査対象者(直接部門21名)の現年齢と入社年

50~ 20~29歳
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第1節 H企業の概況と生産過程

まず H企業の沿革は，表 2-2に見る通りである。 1928年に広島県福山市で染色工

場として創設された H企業は， 44年，戦時中の軍需産業への転換によって日本航機株

式会社として新たに発足し A重工M航空機製作所の協力工場となった。敗戦後， ' 46 

年に日本航機(株)を解散 H工業所を設立して A重工の三輪トラック生産に伴い自動車

部品の製造を開始する。その後 s機械金属工業団地の設立を機に， ' 65年に総社工場を
新設した。以後， 65年 A自工，曙ブレーキ工業との合弁により No.16企業設立， ' 69 

年，団地S工業を譲受， 73年， No.17企業を設立， 74年 s工業を吸収合併(以上，
前章参照)， ' 81年，総社工場第二工場新設， ' 82年，笠岡工場を新設して福山本社工場

を全面移転している。この間， 64年に東洋工業の， 83年に米国フォード社の自動車部

品を， 74年に久保田鉄工の農業機械部品をそれぞれ受注製造し，また， 76年には久保田

鉄工の茨城進出に伴い茨城県に NO.15企業との共同出資により T工業を設立している。
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表2-2 H企業の沿革

1928年 4月・・ H ・H ・-広島県福山市草戸町に繊維染色工場を創立。

1944年 4月・・H ・H ・-日本航空機株式会社を設立， A重工株式会社M製作所の航空機部品を

受注製造する。

1946年 1月....・H ・-日本航空機株式会社を解散， H工業所を設立，資本金90万円。 A重工

株式会社M自動車製作所の自動車部品を受注製造する。

1960年 1月....・H ・-会社組織にしH工業株式会社に社名変更。

1962年 6月...・H ・..資本金800万円に増資。

1963年 8月...・H ・..資本金1，600万円に増資。

1964年 4月・...・H ・-東洋工業株式会社の自動車部品を受注製造する。

1965年 4月・H ・H ・..資本金3，200万円に増資。

1965年 7月・・ H ・H ・'No16株式会社を設立。

1965年 9月....・H ・-岡山県総社市真壁に総社工場を新設。

1969年 7月...・H ・..資本金4，800万円に増資。

1969年 10月・・H ・H ・.s工業株式会社を譲受。

1971年 5月...・H ・..A自動車工業株式会社品質保証認定工場となる。

1973年 11月....・H ・'No17株式会社を設立O

1974年 3月・H ・H ・..久保田鉄工株式会社の農業機械部品を受注製造する。

1974年 9月....・H ・.s工業株式会社を合併。資本金5，177万円に増資。
1975年 1月....・H ・-東洋工業株式会社品質保証認定工場となる。

1976年 7月...・H ・-・茨城県にNo15株式会社と共同出資により T工業株式会社を設立。

1978年 11月....・H ・.A自動車工業株式会社品質保証認定工場定期再審査合格。

1981年 6月....・H ・-総社工場第二工場新設。農業機械部品の製造を分離し合理化を計る。

1982年 1月...・H ・..資本金9，800万円に増資。

1982年 8月...・H ・..岡山県笠岡市茂平に笠岡工場を新設。

資料:会社資料より

こうした受注製品の拡大に伴い，現在では図 2-2に見るような部品(主にブレーキ&

クラッチペダル Ass'y部品やロアーアームなどの足まわり部品)を生産しており，その年

間生産高は，表 2- 3の如く全社で130億円(， 83年度)である。総社工場について見る

と76億円で全体の 6割弱を占めているが， '81年以後その売上高は停滞している。売上先

の85%はA自工関係で，残りは東洋工業の自動車部品や農機具部品等，全部で40数種類

の部品(半製品)を製造している。従業員数は全社で580名余，そのうち総社工場は340名

余りである(表 2-4)※。

※この他に総社工場では，季節工10名(12-5月の 6カ月間入学生アルバイト19名(夏季休暇

中のみ)を雇用していた。また A自工より製造部門と技術部門に 1名ずつの役職者が出向して

いる O

一日一



図2-2 H企業の主要生産部品
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資料:会社資料より
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表2-3 H企業の売上高推移とその内訳

79年 80 81 82 83 

総
売 上 前 67億円 801:意 8311意 72i意 76D意

A 白工(M製) 63.0% 67.3 68.1 70.9 68.0 
本土

他 A 自 工 14.0 13.0 15.1 16.9 16.6 
工
久保田鉄工 8.4 5.5 3.6 3.6 3.4 

主勢
東洋工業・その他 13.1 14.3 13.3 9.0 12.0 

社本 売 上 品 28億円 42億 4811意 451.意 541.意

A 自工(M製) 37.1% 34.5 30.0 28.9 25.9 

笠 他 A 自 工 2.9 4.5 4.8 4.7 5.2 
岡 東 i羊 工 業 57.1 59.5 64.6， 64.7 64.6 
工
場 そ の 他 2.9 1.4 0.6 1.8 4.3 

7士E 上 品 94億円 1221.意 131億 117f，意 1301.意

A 自工(M製) 55.8% 55.9 54.1 54.4 50.0 

全 。 (名古屋) 7.7 5.5 7.0 8.1 
。 (京都) 1.1 1.4 0.9 1.5 11.8 
ク (東京) 2.1 3.2 3.5 2.5 

社 東 j羊 工 業 17.1 20.5 23.6 25.8 28.4 

久保田鉄工 5.5 3.7 2.3 2.3 2.0 

そ の 他 11.9 9.8 ~8.6 5.4 7.4 

資料:会社資料より作成

表 2-4 H企業総社工場の従業員構成(1984年6月時)

直接工 間接工 職 員 A 口 計 平均年齢 平均勤続年数

男 159 (58.2) 98 (35.9) 16 ( 5.9) 273 (100.0) 34.0 8.1 

女 58 (82.9) 7 (10.0) 5 ( 7.1) 70 (100.0) 45.0 11.0 

言十 217 (63.3) 105(30.6) 21 ( 6.1) 343 (100.0) 

資料:会社資料より
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次に，このような自動車部品を製造する総社工場の生産過程について見ると，図 2-3 

の如く，プレス→溶接組立→塗装→組立の各工程から編成されている。このうち溶組工程

と組立工程では40数種類の製品別にそれぞれ 1本ずつの独立した生産単位であるラインが

編成されており，品種別職場作業組織という特徴を持っている (6)。具体的な工場レイア

ウトは図 2-4に見るように，工場中央を 2本の塗装トロリーが走り，それをはさむ形で

各製品別の溶組と組立の直線ラインが配置されている O

この各製品別のラインは，図 2-5(イ)， (ロ)に見る知く長さ 3-4mで数台の溶接機や組

立専用機が直線的に設置され， 1 -3名の労働者が配置されている O 各ラインにおける作

業内容は，溶組ラインの場合，プレスからきた部品を溶接機で組み付けていった後に塗装

トロリーにかけて塗装場に流すというものであり，組立ラインの場合には塗装されてきた

部品を塗装トロリーから取って組立専用機で細かい部品を組み付けて完成品にしている。

このように H企業の生産過程のうち品種別に編成されている溶組・組立ラインは，

ラインとはいっても完成車組立ラインのような I本のベルトコンペアーラインとは大きく

異なり， 1 -3人の労働者が配置されている40数本の短いラインから成るという特徴を

持っている O そして，この各ラインがそれぞれ独立した作業単位であり，ラインを越えて

の労働者の直接的な協働作業は存していない。こうした生産過程を管理するのが，図 2-

図2-5(イ) 溶組ラインの事例

(実 施例) サスベンンョンロアア ム溶接ライン白合理化

.1個流しによる未加工工程の防止 (1個流しでないと加工できないシステム)

・(j)工程のナノトの欠品ミスヨケと⑨工程で更にナット欠品ミスヨケ (2重のミスヨケ)

.(3)，む(百)工程の溶接未加工ミスヨケ

.Ci)w⑤同期化スイ y チ
・全工程自動取り出しと①工程の自動取り入れ

白電力
取り出し

資料:会社資料

-57-



総社工場(第一工場)のレイアウト図2-4
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図2-5(口) 組立ラインの事例

(ながら生産の)
実施例

。ーキングレパ 組立工程の合理化

.1個流Lltよる未加工工程の防止(1個流しでないと加工できないンステム)

-③工程ネン未加工ミスヨケ

.②⑨工程同期化スイッチ

宅乳出J鷺出し14:z作業
唱.

資料:会社資料

6の iH企業式生産管理システム」である。この生産管理システムは取引先(親企業)

からの生産数量の指示に基づき，資材係に材料手配指示，製造部に生産指示が行われる。

資材係で調達される資材は社内で生産されるものと外注用とに分けられる。生産過程のう

ちの溶組，塗装，組立の各工程は，次節で詳述するように，塗装トロリーによって同期化

生産が実施されて中間仕掛品の縮減が進められており，また溶組，組立の各ラインにおけ

る生産能率はデジタル・カウンターによる生産個数の表示によって強制されている。そし

て，親企業や外注企業との生産連携は“カンパン"で行われていて，親企業の完成車組立

ラインと「ジャス卜・イン・タイム」に結合されているのである。

このような生産過程を統轄する職制機構は図 2-7のごとくだが，職制表上は明確に分

かれている製造二課の溶組係と組立係の溶組ラインと組立ラインは，次節で見るような自

動車のモデル・チェンジ等に伴う工場レイアウトの頻繁な変更やカンパン方式による班編

成の流動化によって調査時には混在して配置されており，各班々長は溶組と組立の各ライ

ンを数本ずつ受け持つ形態になっている。また近年，間接部門の強化が進められており，

1981年末に改善グルーフから改善課という専門セクションへの組織変更がなされている。

では，以上見てきた H企業の生産過程が， 76年の A白工の EPICS推進部の設置を起

点とする「合理化」の中でいかにつくられてきて，それに伴って 1次協力企業の職場がど

のように再編されてきたのかを次に見ていこう。
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図2-6 H企業式生産管理システム
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図2-7 H企業総社工場の職制
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第2節 「合理化Jによる職場の再編過程と小集団活動

第n頁 「合理化」と職場の再編過程
(1) 第1次オイル・ショック以降の「合理化」の展開

前章で見たように，第 1次オイル・ショック以降の協力企業を含めたより一層の「合理

化」のために， '76年のカンパン方式導入のための EPICS推進部の設置を起点として，

「品質保証納入認定」定期検査のための「合理化」の推進(， 78年)， K会再編成による

専門部活動の推進(， 79年)がA自工によって進められた。団地企業各社においても，

A白工技術課の指導の下に， 77年から， 79年にかけて直線ラインの導入を中心とする「合

理化」が進められている(7)。

そうした中で H企業総社工場においても表2ー5に見るような「合理化」が進めら

れた。その特徴点は，まず第1に，直線ラインを基本にした溶組・塗装・組立の同期化ラ

インによって「目に見える管理」が実施され，中間仕掛品の縮減，造りすぎの排除，異常

の早期発見等，ムリ・ムラ・ムダの排除が推進されて，生産過程の「合理化Jが大きく進

められたことである。第 2に，製品の研究開発と VE活動の推進，および改善部門の強

化による各種機械設備の内製化が進められている。第 3に， i金のかからない作業改善の

推進J(会社資料より)のために，小集団活動=i少しでも運動」が進められている。そ
して第4に， i日々利益管理」の推進によって利潤確保が迅速・総合的に行われる体制が
つくられている。これらの総合的な「合理化」によって，図 2-8に見るごとく， 76年時

と比較して直接人員は7割にまで削減され，他方での間接部門男子の増強が進んでいるの

である。

以上のような「合理化」による生産過程の再編は，表 2-6に見るごとく， 76年の A

自工のカンパン方式導入のための EPICS推進部の設置を起点として， '77年，直線ライ

ンの導入， 79年， l容組・塗装・組立の同期化ライン実施，カンパン方式の導入，プレ・

オートメーション化の開始， '81年，デジタル・カウンターによる能率管理， 83年，溶

接ロボットの大量導入，等によって進められた。

そこで以下では，このような「合理化」による職場の再編過程について，基幹工程であ

る溶組・組立職場を対象として，まず第 lに機械化「合理化」による側面より，第2にカ

ンパン方式導入に伴う側面より，そして第3に職場管理の再編の側面より明らかにしてい

く。

(2) 機械化「合理化jによる職場の再編

① 直線ラインとライン同期化

， 77年の直線ライン導入と '78-'79年に展開された小集団活動とによって，溶組，塗装，

組立のライン同期化が進められた。この過程で，第 1に動作分析による改善活動を通じて

の作業標準の設定，第 2に溶組と組立の生産同期化による(塗装トロリーからの)つり外

し作業者の削減，第 3に1個送りの流れ作業によるライン内の中間仕掛の削減，が進めら

れた(次節参照)。これに伴う労働強化，とくに生産同期化によるつり外し作業者の削減

q
d
 
p
b
 



表2-5 '76年以降の主要な「合理化」

(1) 直線同期化ライン

(2) カンバン方式の活用

(3) 電算機による生産管理

(4) デジタノレカウンターによる能率管理

(5) 作業手順書の設置と活用

(6) ながら生産とライン強制力

(7) スイッチ連動方式と自動取り出し装置

(8) 溶接加工の品質管理

(9) ミスヨケ推進

(10 管理図による品質管理

(1] 小集団活動「少しでも運動」の展開

(12 開発技術力の強化

o F. M E. A手法の活用

o V. E活動の展開

O各種合理設備の内製化

(13 日々利益管理の推進(日々推移の把握)

O売上，加工高

O材料，購入部品費

O労務費(直接工，間接工)

O副資材費(塗料， ワイヤ， C02など)

o外注費

O消耗品，修理費

。 理管産

る

生

え

式

ム

見

業

テ

に

企

ス

目

H

シ

前日の実績が当日の

AM 9: 00までに把握

でtきるシステム

資料:会社資料
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図2-8 H企業総社工場の部門別従業員数の変容
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資料:会社資料より作成。

と1個送りの流れ作業とが生じさせている問題について，若手男子2名と一緒の組立ライ

ンの第 I工程に配置されている年配婦人Oは，次のように述べている。
「塗装トロリーにつりかけてあるのを取って組んでいるが，流れてくるのが速い。以前の NE

のハンドブレーキのときは前工程から流れてきたのだけをしていた最終工程，いまは(ラインの)

最初の工程で数を流さないといけないので。私のペースに合わせたら後ろの工程が遊ぶので。自

分の工程が手聞がかかる。調整して下さいと頼んでいるけど，専用機なので(作業範囲が固定さ

れている)。いまのラインは私の子供くらいの(年齢の)人としているので(生産数が多いから)

同じ年くらいの人を入れてほしいと上の人，班長，係長に頼んでいるけど，なかなか。流れ作業

から出たい。J(傍点筆者)。

② プレ・オートメーション化と人員削減

ライン同期化に引き続いて. '79年頃から組立工程を中心にフレ・オートメーション化

が推進されており，また， 83年より溶接ロボットの溶組ラインへの本格的な導入が進めら

F
h
U
 

F
O
 



表2-6 総社工場の生産過程の変容(1976年以降)

生産過程の変容 主要機械設備の導入

年，月 同
月年

1976. 1 (EPICS推進部の設置)

77. 81総合レイアウトの変更(直線ラインの導入)
78. 5 1社長方針:金のかからない作業改善の推進

81全員参加による「少しでも運動」の展開
.10 1研修会 (M製作所)

79. 5 1総合レイアウトの変更(溶組・塗装・組立の同期化ライン)

8 Iカンパン方式の導入 79 . この頃からプレ・オートメーション化はじ
まる。

80. 9 I 1200t 3次元トランスファープレス新設
. 10 I 500tフ。レス

. 12 I 300tフ。レス 300t トライアルプレス

81 .デジタル・カウンターによる能率管理 1 81 . 5 1カチオン塗装

. 6 Iカチオン電着塗装ラインの新設 溶接ロボ yトの導入始まる。

(第 2次同期化ライン総合レイアウトの実施)

.12 I総社工場第二工場新設，農業機械部品の製造を
分離し，合理化をはかる。

82. 7 1射出成型機

83. 2 1 ロアーアーム加工機(右)

. 31ロアーアーム加工機(左)

. 12 Iロアートラマント

溶接ロボ y卜の大量導入

84. 51カチオン電着塗装ラインの延長

資料:会社資料及び聴き取り調査より作成

れている。これによって， i容組・組立ラインはどのようにかわったのか。事例に即しなが

ら見てみよう。

〈溶組ラインの事例〉

図2-9はラチェッ卜パー溶組ラインの変容過程を示したものである。.80年までは①

切削，②ネジ切，③溶接組立の 3つの工程にそれぞれ 1名ずつの作業者が配置されていた

が， • 81年に自動搬送機導入によって切削とネジ切工程が統合されて 1名削減され， • 83 

年には溶接ロボットが導入されて作業者 1名のラインとなった。自動搬送機が導入された

ときは， I古い機械に(自動搬送の)附属部分をつけたもので，機械の調子が必ずしもよ

くないとき介助してスムーズに進める作業J(年配婦人⑫)もしていた。そして，溶接ロボッ

トの導入によって 1人になったこのラインの仕事を⑫は半年間ゃったが， Iこの聞は大変

だった。機械の故障が多いし，最終工程で製品の寸法や溶接の具合，ネジの不良の有無な

どを目で見分けなくてはならない。また， (最初の工程に)入れるときの材料が重いので，

肩こり，腰痛が出ていた。仕事をやめたいと思ったことも何回かある」と述べている。

〈組立ラインの事例〉

図2-10は，ロアーアーム組立ラインにおけるプレ・オートメーション化の事例である。

このラインでは 4人の作業者による①から④までの工程のうち，②，③の工程が自動機

の導入により省力化されて作業者2名のラインとなった。また図 2-11のハンドブレーキ

組立ラインの事例では 5名の作業者による工程のうち 2，4の工程が自動化され 3
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図2-9 プレ・オートメーション化の事例
(ラチェットバー溶組ライン)
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資料.実態調査より

工程は外注化(内職化)※されることによって作業者2名の工程となった。この組立ライ

ンのプレ・オートメ化について年配婦人⑮は， r(以前の)コンベアーのときの方が遅れる
わけにし1かなし1からきつい。今の方が相互に確認し合ってやれるからまだよい」が， r組
立はロボッ卜に近い専用機があり，仕事はきつくなっている」としている。

※この外注化(内職化)は，従業員の家族にスイッチ取付けやナット入れ等の手作業の工程を

委託することによって省力化をはかろうとするものである。従業員が退社時に半製品を持ち帰っ

て 2，3日後に完成品を戻すようにしていて 4，5年前より行われている O 内職者数は，

'84年7月時点で 8名(うち男子1名)であった。

以上のように，溶組，組立の各ラインでは，これまで 3-5名の作業者が配置されてい

たのが，自動搬送機・自動部品供給機等の導入によるフレ・オートメーション化の推進，

溶接ロボットの導入，さらに外注・内職の活用等によって， 1 -3名の作業者へと削減さ

れている。そして，こうした機械導入等による省力化の効果以上に直接工の削減が進めら

れるために，図 2-12に見られるように残業時間は近年増加傾向にあり，特に年配層が労
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図2-10 プレ・オートメーション化(とミスヨケ導入)の事例
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資料:rプレ・オートメーション化でミスヨケを行なったH企業J ( W工場管E里u983年7月号、H刊工業新聞社)より。
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図2一11 プレ・オートメーション化の事例
(ハンドプレーキ事旦立ライン)

73-80年:各工程l名ずつ計5名 81年以降:計2名

コ I(1)ポールを組む l :::; I ，.， .，. ~ 11) 
ん 1(2) スプリングを入れてから，ボタンを入れる一一一一一→機械化!

了1(3) スイ yチを取り付ける 一一一一→外注化 i

議1(4) ヒンジをかしめる(ピンで留める) 一一一→機械化 t(2) 
2↓(5) カバーをはめる，確認して箱詰め 1 

資料:実態調査より作成

図2-12 一人当たり残業時間の推移
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資料:会社資料より作成。

働強化を訴えている。

i( 1ライン)昔は 5人でした。いまは 1人ないし 2人でする。仕事は 2人ついているところも

l人になった。生産量がふえているのに人が減るので，それはエライ。J(組立⑨)。

「去年(， 83年)の秋頃に溶接ロボットが入ったが，その頃は応援的にロボットが使われた。

今年になってからみんなロボットに替わる。ロボットは楽にはならん。ロボットじゃったらつい

ていくのに人間がまいる。これからの若い人がせんようになると思う。あれを進めたら仕事が地
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獄になる。J(溶組図)。

ところで，こうしたライン人員の削減は直接的な労働強化のみならず，欠勤者が出たと

きラインの他の労働者に負担をかけるものとなっており，またそのために有給休暇を取得

しにくくさせている。

13人でしていてまん中の人が休んだ。その日もきついのに，その人の分もしなきゃならない

ので，ますますきつい。人聞がおらんのじゃからご飯食べたらもうしよる。J(溶組⑫)。

I( 3人のラインで)欠勤したら 2人でやる。残業して。J(溶組図)。

I(ライン 2人なので)欠勤したら 1人でやらなくてはならぬ。(子供の)学校参観の日もちょっ

と休んて、現場へ戻った。J(組立⑬)。

このように，欠勤者が出ると少ない人数で昼抜き残業や定時後の残業によって生産ノル

マをこなしている。もとよりこれは， 80年当時各班 1名位の交替要員がいたが，コスト

ダウンにより削減されたことの結果でもある。またそのために欠勤者が多いとき，班長や

時には係長，改善課からの応援者がラインに入って生産量を消化している。したがって作

業者にとっては.r欠勤者出ると班長はラインに入らないといけない。班長に来てほしいが，

どこにいるかわからない時もあるJ(年配婦人@)という問題も生じてきている。また班

長にとっては，班長業務に加えてライン作業に従事することにより，以下に見るごとく労

働強化を強いられている。

「ともかく仕事量が多すぎる，班長のしなければならないことが。ゆとりをもってやればうま

くいくが，ぎゅうぎゅう詰めだとうまくいかない。上からはあれこれ言われるし，班長の職務が

不明確，叱られて(班長手当)3000円。J(班長回)。

「会社のやり方もきつい。班長になったばかりで違う班から行ったもんで忙しいし，班長業務

が全然できない。しかし，上の人は(班長業務とライン作業とを)両立しなければ，という。J(班

長国)。

③ デジタル・カウンターによる能率管理

前項で見た溶組・塗装・組立のライン同期化によって，後工程の組立工程におけるライ

ン労働にある程度の強制力がつけられるようになったが，さらにライン労働の能率管理を

はかるために， 81年に溶組・組立の各ラインにデジタ jレ・カウンターが設置された。これ

によって予定生産数と実際の生産高が表示されて，労働者の作業ペースが規制されるよう

になった。

「昔はカウン卜がなかった。， 81年合理化以降カウン卜がつく。数字に追われる。 (A白工の人

などが)見学によく来るので，それ(数字)に合わせなくてはならす大変。基準のカウンターに

数字台24秒の表示，それとともに実際秒がでて催足される。J(組立⑮)。

「せないけんようになっているから一生懸命じゃ。自動(カウンター)で生産量が出よる。 10

から遅れたなあ，はよせなとせかされる。J(溶組図)。

I(カウンターに)追われておると，どうしてもはょせないかんと思うようになる O ギリギリで

もできんような数だったら，ちょっと気をゆるめてもちごうてくる。J(溶組⑫)。

110分でも油断すると大変， トイレも(休憩の) 5分間でやる。J(組立⑨)。
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④ 品質管理の強化と不具合処理

これまで見てきたプレ・オートメーション化の過程は，同時に，品質管理体制の強化の

過程でもあった。とりわけ，ブレーキペダルなどの重要保安部品を製造している H企業

では， Iすべての合理化は，品質を保証するという大前提のなかで実施され『品質管理に

直結した合理化の推進jJ(会社資料，傍点筆者)として進められてきたへここでは，品

質管理体制とそれに伴う問題について見ていこう。

※このような品質管理体制の強化は，次に見る如く，プレ・オートメ化に伴って必要になって

きたものである。「作業工程を自動化することによって新たな問題として出てきたのが品質面で

ある。今まで作業者自らセッティング，起動と目で確認して，次のアクションに移っていたも

のが，自動化になれば当然数台使用の作業形態となりその場には作業者がいないわけである O

では，誰がどういう方法ですべての確認をするか，という問題点を解決しない限りプレ・オー

卜メーション化は進まなくなる。プレ・オートメーション化の初期は，ただ工数削減のみに走り，

品質面でのトラブルが多発した。J(8) (傍点筆者)。そこで，品質管理のための各種ミスヨケ装置

が設置されたのである。「現在では，今までの実施内容を標準化し，新規立上り時点より，治具，

機械，設備などに前もって，ミスヨケを設置し，初期流動化の不具合を防ぐようにしている。J(9) 

(傍点筆者)。

まずはじめに，間接部門の品質管理課の職務について見てみよう。品質管理課は検査係

と品質管理係の 2係に分かれている。検査係は係長以下10名で，その内訳は，製品の塗装

検査等を行う試験室に 3名，材料検査や新製品の強度試験を行う試験室に 2名，残り 5名

は現場のラインサイドで製品の溶接具合等の定期検査(ロットの中からのランダムな抜き

取り検査)を行っている。調査対象者回，回は試験室にいて，固は主に三次元測定機を使っ

て新製品の寸法検査を，回は硬度試験や外注部品の検査を行っている。新製品の寸法検査

の仕事について固は， I測定箇所が40数箇所あり，品物が図面通りに出来ていなくてどこ

か 1箇所だけ(許容範囲の)0.5mmを越えているというような場合，部品が取り付くかど

うかJ気を使っている。 IA白工で(部品が)取り付かないとなって A自工のラインが

止まると大変な損失 1分何十万円のペナルティーとなるので，無理して付けて流し，あ

とで直す。品物を切らすのが一番悪い。少々悪くてもともかく出す。」そして，不具合(不

良)部品はあとでモーターフール(完成車調整場)で取り替えている。そのために H企

業からモータープールに 1名常駐している※。こうした検査の仕事について固は， Iおも

しろいが，自分は総務に行きたい。いまは胃が痛くなる。(部品が)どこか良い悪いと大変」

と述べている。

※不具合が多発した場合には H企業から品質管理課やその他の間接部門の労働者が応援に行

く。例えば， i(今年の) 7月，最高 7時間の残業，夜中の l時前まで。現場の応援の後で水島

のA自工へ(不具合処理に)行ったJ(品管回)。

次に，品質管理係は，係長以下5名で、品質管理や検査規準の作製を行っている O 対象者

の回は，納入先に対する検査協定書・規準書や検査成績書の作製と不具合処理の仕事をし

ている。不具合処理の内容は，不具合が発生して IA自工などから不具合対策書がきた

ら現場へ対策を指示し，現場から回答がきたら文書にまとめて期限までに出す。不具合が
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出るたびに A自工から対策書が送られてきて，現場で回答通りに不具合対策ができてい

るかフォローし確認して出すJ(図)というものである。そして不具合を減らすために固は，
「会社の体質改善，うわベだけにならんよう中昧からやりたい。一応製品をつくるとき，

もとになる QC工程表に基づいて製品をつくる，それを現場に徹底させていきたい。(ま

た) QC工程表を充実させるJことを心掛けている。

ところで，ニうした品質管理体制の強化は，間接部門の品質管理課の増強にとどまらず，

「品質を工程で造り込む」ために直接部門の作業工程においても進められている。すなわ

ち表2一7に見るような各種ミスヨケ装置が各ラインに取り付けられており(具体的な事

例として前掲図 2-10参照)， ミスヨケ実施件数も図 2-13に見るように増加している。

同時に，作業者に対しても品質管理意識の向上がはかられている。

「不良品を出さないようにしている。スプリングがなかったり，塗装がはげていたり，など。

前工程を見なくてはならないので，相互に気をつけるようにしているJ(組立⑮)。

「最終工程でグリップ入れた時，入り具合いいように入らん時，グリップ白くなる，ダメ。(ま

た)スイッチボタンの動き，ひっかかるとき検査通らない。責任あるので若い人をここへ(配置)J

(組立⑪)。

表2一7 ミヨスケの方法とその実施件数
1983.4末現在

ミヨスケ方法(種類)及び装置 f牛 量主

ピン及びガイド 165 

未加工，誤組，検出装置 フやロソク 126 385 

r台 具 94 

ボルティジセンサー 136 

2 溶接未加工検出装置 (CO，) 受光管 36 183 

タイアー 11 

リードスイッチ 53 

3 抵抗溶接未加工検出 カウンター 31 143 

リミットスイッチ 59 

光電管，近接スイッチ 17 

4 組立未加工検出装置 リミ yトスイソチ， リードスイッチ 73 226 

光ファイバー 36 

フ。レッシャースイッチ 12 

光ファイパー 23 
5 トルク不足防止装置 56 

トルクリミッター 10 

リミット付トルクレンチ 11 

圧力スイッチ 9 
6 圧 入 カ 肩車 主意 11 

ロードセル 2 

7 そ の 他 49 49 

1ロ〉、 言十 1，053 

資料:図 2-10と同じ
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図2-13 ミスヨケ実施件数の推移

(1983年4月末現在)
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資料:図 2-10と同じ O

しかし 1次下請企業の職場には A自工の品質管理の者が常時来て，品質検査を行っ

ている。そして， rまずかったら班長が呼ばれるJ(図)， rちょっと悪かったら叱られJ(@)， 
「私ら小さくなって仕事しているJ(⑬)。その上， r軽量化，安い材料で苛酷なことをす
るので問題も多いJ(別の 1次協力企業からの聴き取り)という言葉に見られる知く，部

品の軽量化等がすすめられることに伴って不具合もしばしば発生している。以下に示すの

は H企業で発生した不具合の事例である。

「去年('83年)の暮， 12月から今年の 2，3月にかけて不具合が生じ，市場クレームが出た。

そのため 5万台をリコールし，全部取り替えた。 A車のロアーアーム・コンプリー卜のボール・

ジョイン卜のジョイン卜圧入の際，圧入機の力がかかり過ぎ，ロアーアームにひび，亀裂が入る o

走行中にパーリングしたところから抜けてハンドルがきかなくなる O 頻繁に出て 5万台の部品

を昼夜交替で増産して取り替える。ちょくちょく欠品などの不具合で，モータープール点検があ

るが，市場に及んだのは H企業始まって以来。原因は圧入機にあるが，製品の設計的にも問題が

ある。合理化で板厚をうすく重量軽減をはかったため(強度が不足した)oJ (傍点筆者)。

この不具合処理のために長時間の残業が強いられ， r夜12時過ぎて帰ることもあった。
帰宅は 9時以降がほとんど，遅いとき午前1時， 2時J(品管労働者)というものであった。
この時は取替え部品の増産のために，現場の班長層も同様の長時間残業を強いられている。

また，これによって生じた何億円もの損害は，製品の設計にも問題があるので rH企業
が全部の責任は負っていない。何割かで，残りは A自工」というものであったが，次節

で見るように小集団活動をする余裕などはなくなり，また，84年春闘における賃上げ額も

団地企業中最低となるのである張。

※すなわち団地企業の， 84年度賃上げ額は，最高6572円，最低5665円，平均5944円であったの

に対して H企業では4270円の賃上げであった。
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(3) カンパン方式と班編成の“流動化"

， 76年の A白工におけるカンパン方式導入のための EPICS推進部設置によって H企

業においても， 79年にカンパン方式が導入された。このカンパン方式による A自工の完

成車組立ラインとの“ジャス卜・イン・タイム"の連結は，協力企業の職場をいかにかえ

ているのか。そして，労働者の職場生活にいかなる諸問題を生じさせているのであろうか。

自動車工業では，第 1次オイル・ショック以後，それまでの少品種大量生産にかわって

市場ニーズにこたえた車種の多様化が進み，それに伴って「オーダー・エントリー・シス

テム」による「半受注」生産がとられるようになっている。完全な「受注生産」化への志

向性も強い(10)。したがって，自動車メーカーの生産台数の月間変動は従来より大きくなり，

協力企業はそれに対応した「柔軟(flexi ble ) Jな生産体制を強いられている O 図2-14は，

135 
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図2-14 A自工M製作所における自動車生産台数の月間変動

(各年の月平均~100)

a 

1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月

資料:岡山県統計協会「統計おかやま』各号より作成。
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A自工M製作所における自動車生産台数の月間変動を示したものである。指数で見ると，

， 84年は91-110の，83年では81-133もの生産台数の変動がある。その上さらに，カン

パン方式による在庫圧縮と定時定量納入を協力企業は強いられているのである。すなわち

カンパン方式導入以前においては， i(' 69年入社時) A自工納入の量も多くないし，少し

遅れても手持ちがあった。 7，8年はそういうゆとりがあったと思う。それが(カンパン

方式導入により)その日の生産に責任を持つようにかわったJ(⑫)。こうした在庫圧縮と

定時定量納入は，前項で見た人員削減による残業の増加傾向と相侯って，生産量の多い月

には次のような問題を協力企業の職場に生じさせている。

rA自工の親元へは，決まった分だけ絶対に納めなくてはならない。そのベースでやっていたら，
例えばプレスの型がいかれる。時間がないので適当な修理でもって続ける。そのためプレスの機

械がやられて，修理に 5，6時間かかる。仕事が遅れる。悪循環。遅れた分，ほとんど自分が残

業しでかぶる。タイム・カードは組合に叱られるから 8時-20時で押すが，それからまた夜の12

時までやる。J(班長田)。

このように，生産が遅れた場合には，長時間の残業(時にはサービス残業)によって生

産ノルマを達成しなければならなくなっている。そして，これは若い労働者と特に生産遂

行の責任者である班長層とが強いられている。同じ班長田は i'82年 6，7月，班長になっ

てすぐの頃，午前4時に仕事終わって朝 6時に早出した。遅れている仕事は全部自分でや

らにや」と述べているし， i班長になってから睡眠時間も削っている O 班の人残して帰る

のは後ろめたい，班の仕事が終わるまで班長帰れないJ(班長田)からである。このために，

生産量が多い時の班長層の残業時聞は月100-120時間(田は「実際は180時間」という)

にも上り，図 2-15のごとく終業・退社が午前1時を過ぎることもある。「年に 1カ月位

暇な時(1日) 2時間の残業，これが普通の生活かと思うJ(班長回)。その結果， i生産

こなさないといけないので，班長としては安全第ーより生産第ーとなりがちJ(班長回)

ともなっているのである。そして，このようなカンパン方式下での生産量の月間変動に対

して，次のような親企業への要求が労働者から出されている。

図2-15 班長の長時間残業の事例

ケース国

88寺 ~:15 12;1512，'55 17H，寺17: 1538幸

品訪~ー一一-....".......\~ー ー~'jt-ーー
勤礼書札耳切主主T;7J床 日TTrTZ7;ン 憩 (残業) S HベダルサポートA判 社

岩 手伝う。 みに入る ライ J を一人でやる。

ケース巴
8時 8:15 12:15 12:55 17時17:15 

Hr- -F-r-ー一 ~ 
動礼警 班長業務と 京 ライン作業の手伝 想 (残業)ライン作業
開 ラインの手{i; '2' 
始

資料:実態調査より

午前

=三乳
業社

(普段23時終業)

「暑いときに極端な数の注文，いまストックできないから大変。もう少しなだらかな注文でき

るはずなのに。J(溶組⑤)。
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「年間生産のパラつきをなくしてほしい。暇なときは通常の 2分の 1，多いときは 2倍。J(溶

組回)。

「夏は忙しいし，冬は暇になるし，変動激しい。それを何とかしてほしい。J(溶組囚)。

「もうちょっと計画的な生産体制を。忙しいときと暇なとき(の差が)激しい。J(班長田)。

ところで，このような生産量の変動は，具体的には多品種生産の下での車種別・親企業

別 (A自工，東洋工業，米フォード，農機具等)の各製品の売れ行きによる変動として

あらわれるから，それに対応した「柔軟な」生産体制のあり方を協力企業に強いるものと

なっている。品種別職場作業組織として編成されている H企業の溶組・組立職場では，

各溶組・組立ラインの配置人員数の変更によって，こうした各製品の生産量の変動すなわ

ち各ラインの生産数量の増減に対応している。つまり各溶組・組立ラインにおける各工程

のそれぞれの単位作業は，大体数秒から10秒程度で終わるため(後掲図 2-16参照)，生

産量の増加のときには工程を分割して 2-3名の作業者を配置し，生産量の減少のときに

は1名の作業者で“ながら生産"(歩きながら，復帰しながら作業をする)を行うことによっ

て対応しているのである。例えば，前掲図 2-11のハンドブレーキ組立ラインでは， r昨
日まで 3人だったのが2人になる。昨年は 2人から l人になり 1人で歩きまわJ(⑬)っ

ている。このような各ラインの配置人員数の変更によって，労働者はライン配置の移動に

よる仕事の変更を強いられており，このことによる問題が特に年配の婦人層から述べられ

ている。

「半年前まではあちこち応援に行った。組立内では援助しに出かけることもある。こういうこ

とは自分としては年だし嫌，同じ仕事の方がいい。たまにかわった所に行くと時聞がかかるし，

不良品出る。J(組立⑫)。

「仕事があっちこっち応援行くより自分の一つのとこできつくてもやりおる方がいい。ょう替

わる者は会社の悪口いう。J(溶接⑫)。

もともと自動車部品工場の場合，親企業である自動車メーカーのほぼ4年毎のモデル・

チェンジやその中間でのマイナーチェンジなどによる部品変更によって，ほぽ2年毎に工

場やラインのレイアウトが大きく変わり (ll) また「生産量の変動と改善によってレイア

ウトの変更が1カ月毎にあるJ(班長図)状態となっている。それに伴い，溶組・組立職
場の労働者は同じ職種内でしばしばライン配置がかわり，また時には職種自体もかわって

いる(後掲表2-8参照)。

⑪の事例'7l年 ヒータ一組立ライン→， 74年 アクセル組立ライン→， 78年ペダル組立ラ

イン→，82年 NEハンドブレーキ組立ライン→，83年 LAハンドブレーキ組立ライン

このような配置転換やレイアウト変更に対して，やはり年配の婦人層から仕事がかわる

ことの問題が述べられている。

「女の人は職場をかえられるのを嫌がる。別にもうあまりかわらん方がよい。会社の方はちょ

いちょいレイアウトをかえ，勝手が逆になったりして困ることが多い。J(組立⑮)。

また 2年毎のレイアウト変更の際には班長の受け持つ班やラインも大きく変わり，生

産変動に伴うライン受け持ちの小さな変更は年中ある状態となっている。その結果，若い

班長に新しい受け持ちラインの仕事の習熟という問題も生じさせている。
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「レイアウト替えで他の班の班長になったので，仕事覚えるのが大変だった。ラインがかわっ

てわからない所の班長なのでJ(班長田)。

このように，カンパン方式の下での生産量の変動やモデル・チェンジ等に伴うレイアウ

ト変更によって，班長のライン受け持ちの流動化，労働者のライン配置の変更と班内外へ

の頻繁な応援がもたらされ，“班編成の流動化"が進行している※。

※こうした溶組・組立職場の「合理化」と“班編成の流動化"に対して H企業の直接部門の

もう 1つの職場であるプレス職場の「合理化」による再編について，簡単に見ておこう。

プレス職場は生産工程の一番はじめに位置し班(大型プレス11台，中型プレス 6台，小

型プレス 3台)， 2班(小型プレス29台， トランスファープレス 2式)の 2つの班から編成され

ている。プレス職場における「合理化」としては，まず第 1に， トランスファープレスの導入

によるプレス工程の連続化を指摘できる。これによって省力化も進められたが H企業では多

品種を生産しているので量産化に適しているトランスファープレス・ラインは2式だけであり，

プレス職場全体としては「多少，人数が少なくなったJ(固)程度にとどまる。

「合理化」の第2として指摘すべきことは，マルチ型フレス機の導入による多品種化への対

応である。すなわちマルチ型フレス機では「一つの型に多様な型を同時に組み込んで作業できる」

(図)ようになり， r少量多種はマルチ型の機械でJ(同)生産を行っている。また，マルチ型
ではない大型・中型プレス機においても小集団活動などによってプレス型の高さが統ーされて，

型の段取り替え時間が大幅に短縮した。すなわち「以前は型取付けに15分かかっていたのが，

いま 5分。多い時には 1日15回の取り替えを行うから 2時間も短縮となるJ(固)。

このように，プレス職場ではマルチ型プレス機やプレス型の段取り替え時間の短縮によって，

多品種化の下での生産量の変動に対する対応がとられている。したがって，溶組・組立職場の

ような“流動化"は見られない。しかしながら 1班全部と 2班のトランスファープレス・ラ

インでは A自工の増産に伴って， 83年10月より昼夜2交替制がとられるようになっている。

(4) 現場職制=班長層の再編

これまで見てきた「合理化」による職場再編に伴って，職場管理の面でも若い労働者の

登用による班長層の再編成が， 82年頃より進められている。これは， I自動化されて機械

操作が複雑になり，若い班長でないと対応できなくなったJ(企業からの聴き取り)こと，

すなわち生産過程のプレ・オートメ化やロボット化の進展によって，それに対応しうる能

力を持った若い高卒者に現場職制を編成替えすることを目的としている。しかしまた，こ

の班長層の再編成には，単純作業であるライン労働に従事する若い労働者のモラール向上

のために，班編成の流動化の下で若手層を能力主義的に登用し，同時に，従来の班長が持っ

ていた苦情処理の権限をなくして，カンパン方式下での生産遂行を押し進めるという意図

もあることが次の言葉から指摘できょう。

r' 78年頃(入社時)の班長は， 40数歳の熟練者。僕らが班長になった頃(， 82年)から若い班
長増える。いろいろ上の人がやりやすいように。上の人より年上の班長はやりづらい。改善活動

などでも若い者なら無理がきく。班の仕事が終わるまで班長帰れない(から)oJ (ある班長)。

「班長は全体に若い。若いと上司が使いやすい，素直にいくので都合がいい(から)oJ(年配者)。
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ちなみに，調査対象の班長6名の班長昇進時の年齢は，回26歳，困24歳，回と図23歳，

固と回22歳である※。

※このような班長層の再編は，次に見るように他の団地企業でも進んでいる。

i(班長の条件は)みんなの前ではっきりと指示できる人，人前ではっきり物の言える，上から

の指示を末端まで徹底できる人。人の扱い方，接し方，技術のこともある程度知っている者。昔

は一番(仕事)できる者が班長，しかし上からの指示が通らない。J(他企業からの聴き取り)。

このように，苦情処理の権限がなくなったことによって，班長居は先に見たように，交

替要員削減の下でのライン作業への従事やカンパン方式下での生産ノルマ達成のための長

時間残業を強いられているのである。

(5) 現在の労働過程・労働組織の特徴

以上見てきたように， I合理化」による職場再編を通して，人員削減と労働強化が進行

しており，従来は 3-5人配置されていた各ラインの少人数化，また労働時間中でもトイ

レ等に行くことができた労働者のラインへのはりつけの進行，カンパン方式下での長時間

残業の常態化と班編成の流動化，そして班長層の再編による職場管理の強化が進んでいる。

このような職場の再編過程の下での現在の労働過程・労働組織の特徴を指摘すると，ま

ず第 1に，労働過程における技能の面では， 78年以降推進された小集団活動による作業

標準の設定を通して作業の規格化・標準化・単純化が進められたといえる(具体的な作業

内容については図 2-16(イ)， (ロ)参照)。すなわち溶組工程の場合， I誰にでもできる仕事，

でも数と不良品。 1週間あれば一人前，自然に手が動くようになるにはもっとかかるJ(⑨) 

というものであるし，また既婚の婦人労働者が 7割を占める組立工程の場合には， I専用

機に慣れるまで半月位」かかり，I組立は器用な人でないと流れ作業はうまくいかないJ(⑪) 

図2一16(イ)溶組ラインの作業内容の事例
(S xロアアーム溶組)
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)

①ロアアーム本体と 3部品を手でaの
WRAにセット(4個-4作業)
②両手でセットボタンを押す(1作業)
③両手で溶接ボタンを押す(1作業)
ロボット溶接
④溶接の状態確認(1作業)
⑤ロアアームを bのWRAにセット
(1作業)
⑥両手で固定ボタンを押す(1作業)
⑦部品をロアアームにはさめる(1作
業)

③両手で溶接ボタンを押す(1作業)
↓(自動搬送機でcに運ばれる)

二工程:囚が検査，補修して塗装トロ
リーにかける

一
工
程
(
固
と
図
)

c--+ 

国

トランスファーマンン

b → 

固

図
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a-<砂
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資料:実態調査より



図2-16(口)組立ラインの作業内容の事例 (NEペダルAss'y)

塗
装
ト
ロ
リ

l

作業者

/ --に一_w，→¥/

作業手I1慎

①左手でクラッチ，右手でブレーキのリーミング後のものを取り台上に置く-… 2秒、

②左手でクラッチ，右手でブレーキをリーミング治具にセット…...・H ・-……… ..3

③クラッチにパット仮組，ヘラで組付けする………'"・H ・..…・.....・H ・..….......・H ・6

④ブレーキにパット仮組へラで組付け，右手でハンドリーマーを取り，内面のサ
ラエをする(この時DB起動)...・H ・....……一.......・.......…...・H ・……...・H ・.9

⑤ストッノfーラパーを左手で取り，プライヤーで組付けする…...……・ H ・H ・...… 4

工|⑥塗装トロリーのサポートを取り，回転治具にセット，タップでネジサラエ
| をする…一・……・...........・H ・...……・...………-……...・H ・..……...・H ・..……..10
1呈l
』⑦ボルトを仮組み，ストツノTーフノfーを組付け，日付印を押す…....・H ・..…・・…… 9

⑧プッシュをブレーキパイプ両サイドに組付け，メッキパイフ。の先端にグリース
をつけ組付けする……...・H ・..……………...・H ・..……...・H ・...…...・...….....…・・ 7

⑨ブレーキをサポートに組付け，右からボ、ルトを通す………・ ……….......、… 4

⑬クラッチにブッシュを 2個セット，パイプ先端にグリースをつけ組付け……...4

、⑪クラッチペダルをサポートに仮組み，次工程へ持っていき， DBの所へ戻る… 8

計66秒:

①ボルトを入れ，クラッチ組付け

②ワシャ，ナット入れ，インパク卜締付
- ，③プッシュチェック

工 l④スプリングかけ，アクセルはめる

|⑤割ピン折り

程|⑥調整治具へクランプし，ボルト，スイッチ調整

⑦トルクチェック，治具外し

③油ふきし，シールはがし，シールはり

S台車に入れる

注)'81年に組立専用機が入る以前の作業手順。

資料:会社資料より作成。

が， I組立ばかりだから(特別な)技能はないJ(⑬)というものである。また溶組工程で

は，83年より溶接ロボットが本格的に導入されているが，その溶接ロボッ卜の li容込み，

電流，電圧， COzの流量，(溶接の)角度，位置，インチング等のマニュアル作成を間接

部門労働者が行J(製造次長)い，作業者はそのマニュアルに基づいてインプッ卜してい

るが，その「制御ボックスをいらう作業が大変」で「熟練に半年ぐらし1かかJ(溶組固)っ

ている。しかし，溶接ロボットは 1度インプッ卜すればあとは材料をセッ卜して「ボタン
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を押すだけJ(班長田)ですみ，溶接の本体作業自体は「すぐできる単純作業J(班長固)

でもある。したがって，溶組ラインには溶接ロボットの制御装置の操作を習得した者と未

習得の者とが配置されており，習得している作業者が毎朝30分ほど早く出勤して班内のロ

ボッ卜の稼動準備をしていて，また作業中に「ロボッ卜が停止したとき作業者がマスター

するまで班長が直J(園)している※。このように，溶組・組立工程における労働過程は，
現在では特別な技能を必要とせず誰にでもできる仕事になっており※※，溶接ロボッ卜の

導入されたラインではその制御操作を習得した者と未習得の者とが配置されているのであ

る。

※ロボッ卜による溶接の本体作業が制御操作を習得していない者でも行い得るといっても，次

に見る如く，未習得の場合には溶接ロボットを十分には活用しえない。

「ロボットは自動なんで，応用などが知つてないと出来ない。ロボットは動くように動くから，

使い手が知らなんだら全然だめじゃ。(材料のセットを)うまくせなならんし，セットの仕方悪

くても不良になる。気を使う。出来だしたらおもしろいように出来るが，今日は630個，きのう

はもう 1時間多いのに500個。J(溶組図)。

※※各層の入社後の職種変化と受けた企業内教育は，表 2-8，2-9に見るごとくである。

溶組ではスポット溶接と溶接ロボットの講習，プレスでは主に安全教育が行われているが，組

立では特なく小集団活動(["少しでも運動J)がその代替をしている。今後受けたい技術教育と

しては，組立とプレスの職種の人からはほとんどあげられていない中で，溶組の 2名からは「溶

接ロボットの講習」があげられている。班長層に対する監督者教育は「部課長から改善関係など」

についてインフォーマルに指導されるくらいで，フォーマルな「監督者教育はあまりないJ(困)

というものである。

第2の特徴は，このように作業の規格化・標準化・単純化が進められたが，生産能率は

各労働者の個人的属性によって異なっていることである。すなわちライン同期化やプレ・

オートメ化が進展しているが，機械への仕掛品の取り付けや加工スイッチの起動，品質検

査等は作業者のベースで行われており， I組立は人によって速度違うJ(回)， I溶接ロボッ

卜でもスイッチ押すとき手のはやい人は生産性が上がるJ(回)というものである。そして，

これにはラインのチーム編成のあり方も影響する。

「組立の場合，“やる気"の問題，気分がすごく左右する。現場にいた頃，固と同じラインで競

争，負けん気がどちらも強く『あいつには負けない』と思ってやっていた。J(品管固)。

したがって，チーム編成の時には班長は意識的に「若い人同士を仲良しトリオにして組

ませることもある。ライバル意識出してもらって生産に励むようにJ(班長国)させるた

めである。

これとの関わりで第 3に指摘すべき特徴は，各ラインにおける時間的強制進行性がまだ

完全には確立されていないことである。確かにライン同期化やデジタル・カウンターによ

る能率管理によって，労働者の作業ベースは大きく規制されるものとなっている。しかし，

現在でも， r手抜いたら(生産ノルマの)700個出来ない。 5時までに700個出来るが，め
げたりするから。きのう 7時まで残業して700個生産J(溶組図)というように，完成車組

立ラインのような時間的強制進行性はまだ完全に確立されているわけではない。したがっ
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表2-8 入社後の職種変化

固 '74年塗装のつり降ろしーぷ76年溶組

⑬ '74年組立

年 ⑮ ， 69年溶組(ネジ切ー→，74年旋盤)ー→，83年組立

⑫ '73年溶組

圃 ， 73年プレスーぷ76年試作(金型)ー→'78年プレス(指導員)

国E ⑨ ， 73年組立

⑪ ， 71年組立

⑤ '68年組立ー→'77年溶組一→'81年組立・溶組

四 ， 76年溶事旦

団 ， 76年溶組

宥4 ・ 圃 '78年プレス

圃 '80年大型プレス

手 回 '80年溶組

園 ， 81年組立ー→'83年溶組

固 ， 82年組立ー→，84年溶組

園 ， 73年組立ー→，75年リフトマンーぷ76年生産管理一→'78年班長

班
rn '77年溶組一ぷ82年班長
置 '78年溶組ー→'84年班長

長
圃 ， 78年組立ーぷ80年交替要員一→'82年班長

固 ， 78年機械加工ーぷ79年組立ー→'82年班長

回 '78年大型プレスー→，79年組立一一'82年班長

圃 '68年品質管理課検査係ー→'78年プレス -'81年品管課品管係
口口口

管
1m ， 78年組立一一..'81年品管課検査係

固 ， 84年品管課検査係

資料:実態調査より。

て，先に指摘したように，労働者の“やる気"が生産性に大きく影響を及ぼしている。ま

た，こうした時間的強制進行性の未確立は，ライン内における労働者の直接的な協働のあ

り方を規定する生産要件にもなっている。すなわちライン内の各工程の作業標準は設定さ

れているが，各労働者の作業範囲はその作業標準通りにきっちり固定されているものでは

なく，各工程の進捗度によって進んでいる工程の者が遅れている工程を手伝ったりしてい

る。「前方が遅れると後方がそれを補う， (中間仕掛を)ためるとおこられる。自分だけが

早く出来てもだめ，チームワークが重視されるJ(組立⑪)， 11番初めの工程が早く出来

るので，回に 2工程か最終工程のチェックにまわってもらうJ(溶組図)というものである。
しかし， 1どこもあそばんように l人の分担を明確に決めずにやる人もいれば，分担を決

めてそこから先はやらん人もいる。人間性で生産はほとんど決まるJ(溶組固)というよ

うに，労働者相互の“助け合い・チームワーク"によっても生産性は左右されるものとなっ

ている。このように，溶組・組立職場では技術革新が進んだ現在でも各ラインにおける時

間的強制進行性がまだ完全には確立されていないことやそれに伴う作業範囲の非固定化に
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表2-9企業内教育

職 種 これまでに受けた企業内教育 取得した技能資格

溶組圃 溶接ロボットの講習(前の班で受ける)。 NA 

⑫ 年に 1，2回スポ yト溶接の講習。 NA 

⑤ スポット溶接，半自動溶接(1-2時間ず、つ 5回)。 団地内のスポット・半自動溶接の資格

圃 スポット溶接講習，溶接ロボットの講習(各1回)。 NA 

固 ほとんどない。入社時に先輩が教える。 電気・アーク溶接の免許

[I] ロボット講習 ('83年12月と，84年5月)。 NA 

固 新入社員教育(1週間)，溶接ロボットの安全教育。 NA 

固 入社時に安全教育。 NA 

組立⑩ 「少しでも運動」を月に 1図。 l秒でもはやくつくるように なし

アイデイアの発表。

⑫ なし なし

⑨ 4， 5回，良品をつくるにはどうしたらよいか(r少しでも なし

運動J)。

⑪ なし(男子はいろいろ資格をとる) 組立だったらない。

プレス圃 プレス作業主任者(年2回社内教育)，プレス一般作業者(年 なし

1回)，安全教育が中心。

国 入社時に安全教育， 1年位Lで安全教育(団地でL フォークリフト，玉掛・ホイスト作業主任者

圃 入社した頃(S54)年2回安全作業のやり方。最近はやるとい クレーン・玉掛作業主任者

つでも(忙しくて)流れる。

班長国 部・課長から改善関係など。監督者教育はあまりない。溶接 J容按

ロボ y トの講習。

回 入社時に 1因。 NA 

国 溶接の試験(S56頃)。入社時に研修。 なL

圃 新入社員教育，塗装の講習(S56)。溶接ロボットの講習 (S フォークリフト，溶接，塗装管理

57.目立習志野工場へ 1週間)。班長教育(半年に 1回位定期
的に) 会社の経営状態，指導・改善方法。

回 「少しでも運動」 フォークリフト

閉 溶接の講習 有機溶剤作業主任

資料:実態調査より

今後受けたい技術教育や取得したい資格

NA 

NA 

溶接ロボッ卜を動かす技術

なし(今の会社にいるからには必要ない)

なし

今のところない

なし

溶接ロボットの講習，使いこなせるように

なし

NA 

なし

なし

なし

プレスだけなら直接はない

安全教育の話し合い，フォークリフト

特別にはなし

NA 

溶接，その他取れるものは取りたい

大体とっている

ガス溶接の免許ー改善の時の切断に利用

なし



よって，労働者の“やる気"や労働者相互の“助け合い・チームワーク"のあり方が生産

性を大きく左右しているのである。

第 4に，労働組織の面では，各溶組・組立ラインが独立した生産単位であるという品種

別職場作業組織の特徴とカンパン方式下での多品種生産とによって，班編成さらには各ラ

インのチーム編成も流動化するものとなっている。そのため，労働者の“やる気"や労働

者相Eの“助け合い・チームワーク"が生産性に大きく関わっている E企業の溶組・組

立職場では，長時間残業の常態化の下で仕事を少しでも早く終わらせるために，チーム編

成の流動化の下での労働者相互の“チームワーク"や班編成の流動化の下での班内の他の

ラインへの応援等の際の“仕事の助け合い"が大きな意味をもっているといえる。労働者

は班がかわることについて， I不便はなし1。仕事する聞は話すこともないのでJ(年配婦人

⑫)とのべている。しかし，また， I新しい班の中でも話したことのない人もいるJ(若手

⑫)， I各ラインでバラバラ， (班の)範囲広いから。溶接している方の人は名前も知らないJ
(年配婦人⑪)という職場情況も進んでいるのである。

では，こうした労働過程と労働組織の特徴の下で，機械化「合理化」の間隙を埋めるも

のとして推進された小集団活動はどのような役割を果しているのか。次に，その点を見て

みよう。

第2項 「合理化Jと小集団活動
団地企業における小集団活動は，大きく分けて 3つの時期に推進された。第 1の推進時

期は，団地移転直後の日本能率協会による IE教育の一環として実施された ZD運動の導

入(， 68年)である。第2の推進時期は A白工と水島K会SCD委員会による品質保証

納入体制確立のための QCサークルの推進(， 71-' 73年)である。そして，第3の推進

時期が，第 1次オイル・ショック以後の新たな「合理化」の一環として現在まで進められ

ているところの小集団活動である。従って，小集団活動は， Iいま 3回目の波，力を入れ

ている時J(No. 9企業)なのである。こうした経過をたどってきた工業団地の小集団活

動の中での H企業の第 1次オイル・ショック以前のそれについて，企業側は次のよう

に述べている。

r ' 65年頃(団地移転当初)に A白工から QCやれと言われたが，いくらやっても失敗して
半年もたたないうちに尻切れになる。原因は作業者のレベルによる。 10人集めても発言してくれ

ない。役職者 1人がぐちゃぐちゃ言うだけで議事録も書けない。下からの動きが出てこない。そ

もそも計算できない人もいる。 A自工はいい人聞が集まっている。J(管理部長)。

rQcサークルは，はじめ団地の中での定着はなかった。 A自工は(労働)時間内できちんと

やっているが，こちらでは TQCとかけ声ばかりで，当初するところはどこもなかった。やり方

にも問題があった。作業者のレベルがそろってないとダメとか，リーダーが人を引っばっていけ

るか，議事録が書けるか，人前で話せるか，など。こういう人がいないとうまくいかない。J(製

造部長)。

このように，小集団活動は「作業者のレベル」の問題によって「いくらやっても失敗し，

半年もたたないうちに尻切れになる」という企業側の労働者観の下で，その推進方法に工
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夫が加えられた小集団活動=I少しでも運動」が， 78年より始められた。

["6年前から独自の方法で『少しでも運動』をはじめた。そのきっかけは，昭和53年の夏に，

福山本社で東洋工業の人の話，半日ぐらい聞いた時に，その人の話の中に，“少しでも"という言

葉が出てきた。それがヒントになった。J(製造部長)。

「うちでは，ちょっと手法をかえてやりはじめたのは昭和53年頃， r少しでも運動j。大きいこ
とは仕様もないので，一歩でも歩くのをやめよう，腰が痛いなら 1cmで、も作業台を高くしよう，

100枚の紙の 1枚でも節約しよう，など。それから 5，6年盛り上がり，能率上がってきた。J(管

理部長)。

この「少しでも運動Jの内容・推進方法は，表2-10に見る通りである。小集団活動を

定着させるためにとられた推進方法上の特徴を指摘すると，まず第 1に 1サークル当た

りの人員が2-5人という少人数の「小グルーフ化活動J，すなわち各ライン単位でのサー

クル編成に加えて，その構成メンバーに班長の他に，さらに係長，課長，部長等の職制が

加わっていることである。第2の特徴は，推進サイクルの図に見るごとく，活動の第 1段

階として部課長ができるだけ詳細にラインの全工程と作業者の作業動作を改善着眼チェツ

クシートに基づきながら観て，活動の第3段階において実際に作業している作業者の意見

を聞きながら，ムリ，ムラ，ムダを「動作分析による作業改善」によって排除していくと

いう推進方法をとっていることである。第 3の特徴は， I簡単にできる改善はその日は即

実行jすることによって生産性の向上をはかるとともに，労働者のモラール向上もまたは

かっていることである※。

※この作業者の提案した改善案を即実行することによって生ずる効果について，管理者の側か

ら次のように述べられている。["1'乍業者が言ったことをすぐにしない QCサークルが(一般的に)

多いが，うちではその日のうちにしてやる。そうすると 1時間に100個出来たものが， (その

改善だけだと)102個ぐらいにしかならないのに，次の日から110個くらい出来る。なぜ余計に

出来るか。ホーソン・リサーチについて以前から知っていたが，気づかなかったけれど， r少し
でも運動jで気づく。モチペーション，作業者と上司との関係，コミュニケーションの問題。」

(管理部長)。

では，このような特徴を持つ「少しでも運動」の具体的な推進例を見てみよう O 図2-

17，表 2-11(イ)， (ロ)は， '78-' 79年における直線ライン導入後の組立ラインの改善事例

を示したものである。 2回の改善活動を通じて，①動作分析による作業標準の設定，②溶

組・塗装・組立のライン同期化，③1個送りの流れ作業によるライン内の中間仕掛の削減，

が進められた。その結果，ラインの長さと作業者の歩行距離の短縮，つり外し作業者1名

の削減，生産量の増大がなされた。

このような推進方法上の工夫によって定着した「少しでも運動Jは，表 2-12に見るご
とく， 80， '81年には各8回の社内発表会(定時以降 1時間，手当なし)が開催され，

発表者も延べ104名に上っている。しかしながら，同表から明らかなように， I少しでも運

動」の社内発表会は， 82年より開催回数が減少し， '83年 6月の発表会以降，調査時まで

1年間以上開催されてなく，職場でのフォーマルな形での話し合いも. I忙しいから 1月

から全く出来ないJ(班長田)という状態にある。これは， 83年後半に新型車が次々に
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表2-10 小集団活動「少しでも運動」の概要

1. 少しでも運動とは

(1) ねらい

① 全員参加による改善意識の向上と人造り
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② 改善案の早期実施

o動作分析による作業改善の推進

。簡単にできる改善はその日に却実行

③ 100%良品活動の徹底

「ミスヨケJの推進「品質は工程の中で造り込む」

(2) 進め方

① 小グループ化活動

サークノレ数(251員) 48サークノレ (2-5人)
メ ン ノ、f 作業者、班長、係長、課長、部長

実 施 頻 度 月1回程度(各サークノレ)

2. 推進サイクノレ

全工程の見直し フンドシの作成 f問題点の検討
実施前の準備

D 口 I[~~~O)時)(全員参加による)
(部課長ができる) 教育指導

だけ詳細に観る 班長・作業者

改善着眼
チェツクシート 改善ノレーム t改善ノレーム

つ 少しでも運動の C 発 表 会

効果の把握、 実 施 r改善案の計酒

の 日目ー酢成全員でやさしい
能率推移表目

改善から実施 l(223号案へ)

資料:会社資料より

- 85ー



図2-17 I少しでも運動」によるライン再編過程

テーマ| 一一NEサポート組立ライン改善事例一一

仏)
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--・・司、‘『‘司、パ1 、、
長与、よさ手よー

"78/11 
-12月

。
改
善
第

2
段
階
…
お

効

1 作業者の歩行距離 6，800ミリQ3，200に短縮

2.つり外し作業者が不要になった

3.職場の面積が縮まった

4 生産量180コ18H.240コ18H.270コ18H

5.計算では表われない効果がでた

少しでもが大きな効果を生む(参画意識)

果

資料:会社資料より

発売されて生産増大のために「少しでも運動Jの時間がとれなくなったこと，また先に見

た"83年暮の不具合発生による 5万台の部品取り替えが， r下請に大きな影響を与えて
QC活動に手がまわらなくなJ(図)ったことによっている。

では，このような「少しでも運動」は労働者の職場生活にとってどのような役割を果し

ているのだろうか。まず第 1に指摘すべきことは， r少しでも運動」は，生産性向上をべー
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少しでも運動実行計画

蝿開月H 
78年 11月 10日10時 -11時

ブ

イ
/ 

NEペダルサポート車且立ライン名

出
N部長 作業者M

席
ST次長 同 S

O課長
者

S班長

目 ラーメン屋をやめよう

標

値 (中間仕掛をためること)

現状内容

ザプ作業

1 サポ トを取り量聾補悼重り

2 インベクトにてM10ネジサラ工

3 スイ yチをヰジ込み

4 ボルトを不ジ込み，台の上に置く

5 プレーキペダルを泊具ハメ・クランプ

6 クーミングL拍具外L

7 クラ yチベダルを拍具ハメ・ 7ランプ

8 リーミングL拍具外し

9 ブレーキクラ yチのパ yドハメ

10 プレーキのス卜 ;11'0、メ

II プレーキの内面ハンドリーマ

12 サポ ト日付印押す

13 ベタル・プッシュ入れ(，ケ)
メイ J作業

1 サポート・プレ キ組込

z ホ1レト入れ、クラゾチハメ
3 ワ y シ~ナ y ト入れ、インパク卜輔付

4 プ yシューチェック

5 スプリングカケ・アクセ"ハメ

6 ワリピン折り

7 調整Jigヘクラ/プLボルトスイノチ調整

8 トルクチェ yク j，g外L

9. i由7キL、シールハガシ、シールハリ

10 台車に入れる

資料:会社資料より

表2一11(イ)r少しでも運動」によるライン再編過程(改善第l段階)

工程名 現状問題点 提案者 改善内容
鎗喝 実行計画

，当H 11 月 12 月

1. 台のボ ル盤の聞かくが広すぎる 作業者Mll 台を 1つにL聞かくを縮める ~合せ'0n i 10 20 30 a著書 11/20⑮ 
トーl醐ー→ ト嘆.・'

回目 回

2 壷接部品を 度に外す高台車に山もりに M 2 組立と集成の生産同期化推進L塗装ハン
打合せ 準備 実施 12/1⑧ 

lil長
世る ガーに指定位置を決める O書長

5 

3 作業台の手前に部品置台がある為通行の M 3. つの台を取り除く S竃長 4 ー実施 11/10⑧ 
陣害になる

国田

口口口
4 作業台が大きすぎる為歩行距離が量い S 4 最小限に小さく改悼する

改修 実施
SOf長 12/3⑧ 

10 b一1.一m→←一~
トI醐件1棚 4

田仁コEコ qコロ
5 サインレンサーの置き方が悪くパラパラ S 5 容器を作り取ηやすくする S竃長

製作 実施
11/25⑧ 

に♀る又スベースが大き〈必要に'"る 臼←g イレサ

仁三「サイレント

IS 
『ヂ 見直L 案能

11/10⑧ 

6 インパクトレンチの位置が遣い
S 6 イ Jパクトレンチの高きと距離を見通L

SOf長

改著書
打合せ。準備 改造 実施

7 ボール盤を自動に出来ないか M 7 自動ボ ル盤に改造しクラノプも自動に 12/10⑮ 
する

誼造費70，000円11台

5竃長 量孝副 作

8 サプ作業Lている高中間仕掛が多く山盛 M 8 サプ作業をやめ 1コ送ηの流れ作業とす O書量 欄定
11/20⑮ 

りに成る る

叩 9 スプリング|置く位置が遠いのてe取り
プ yシュ にくい

5 9 傾斜台を作り取りやすくする 昨.尋

伊 F 
直著書 1I/1~ 

1O.M1Oネジサラ工に時聞がかかる
O謀長
I ~手.配"ー・h・一実施 11/22@ 

25 出=込::>(手伝ILにで
ネジサフエ)



表2-11(口)r少しで、も運動」によるライン再編過程(改善第2段階)

工程名 現状問題点 改善内容 霊堂
実行計画

聾案者

少しでも運動実行計画 2 月 3 月

1…1 N悟量 =:〉3/1510実施 即3β⑮ 

f聞 叫 2 月 26日山5時 -18:45時

作業者M

ピ戸担こ卜」
S盛長 c 

21 4歩歩( (右方) やめられないか

4' 3 Jl>歩( (左方) DBの位置変更(Layout変更)
ラ
イ

手元へもってくる(約四冊)/ N悟長 O 名 NEペダルサポ ト組立ライン もっと近〈に
M 2/26実施 2/2ゆ

16 左手でボルトをそる(約組閣) 。 (約却冊)

出 N部長 作業者M
置けないか

20 左手でスト yパーをとる(酎4加.) " (約3tl<m)

I課長 同 S

「昌一均
席 24 左手でスタンプ台をひらく

O N係長 もっと近〈に 1課長 2/28実施 3/1⑧・

者 S班長 25 右手で日付印をとる(約3加.)
S 

又この工程

26 右手でスタンプインクをつける
はやめられ

目 ないか

標少しでもムリ、ムラ、ムダをなくそう f 30 右手でスタノプ台をと4じ:::る~戸スタ、一fシープ台 即 Xの中ヘスタンプを置き直接印を

値 置く斗ブタの開聞が不要 . 
g 

?1U歯車問
-

iH 
ペタル N梧長

C 今日実施
SJI[長

3/6⑧・

39 身を やめられ S班長 I f!oll;，/戸司竺ド
42 体を 1いか

今回①工程作業について動作分析した。
. 

431 DB . 
l 体を右方へ120"反転

置D場Bのテ プルの下へlポリづっの
を設ける

87①へ返る 0:>87工程に分析 .Q， 
.() 体の反転、もち替えしなくてよい

この中でABCDと4段 46 体ゆ
階にラノクつけL、すぐ

47 左手のクラッチを右手に持ち替え 1 いか
S 

できるものから改善を行

寺った。 5班長

17/7ftl 右手でヘラ.パバを取る (4加)
S 子元へもってくる(約25叩) M 

53 

A すぐできる 66 右手でも割プツンユ2ケとる (40叩前方)
。 (約30叩)

B 拍具の改善等、 Layout 同 右手でパイプをとる ( φ ) S班長 (30cm) 。2/26実施 2/26⑧・
C 専用緯等必要とするもの 78 右手でヘラ‘パ/卜をとる ( 0 ) M (25岨)

D その他 μ~ 1寸置をスケールで全数

侍ZF4訴;
. 

~TT 
S l!長 口3/1実施 3/1⑧ 

4 
工量もかかるL

77 ブレーキ 77"ft パでカ量よ生けい的か岳噴普Ii
. 

資料:会社資料より



表2一12 i少しでも運動」発表会回数

注 1983年6月の発表会以降，調査時点まで開催されていない。

資料:会社からの聴き取り O

スとしながらも作業を少しでもしやすくするという役割を果していることである。

「いかにしたら仕事やりいいか，いかにしたら楽になるか，どうしたら 1つでも生産が楽にで

きるか，をやっている。J(組立⑨)。

「仕事がしにくかったら，すぐ班長に連絡して自分のできるようにしてもらう。能率上がる。」

(組立⑪)。

第2に指摘すべきことは，人員削減による長時間残業の常態化の下で，作業改善による

生産性向上を通して残業縮ノトへとつながる役割を果していることである。

「なかなか上に言われでも出来なかった。去年の暮，新型軽四輪の立ちあがりがうまくいかず，

作業者に無理を言って遅くまでしていた。上の人， rなんでそんなに遅くなるんだj，現場にいろ
いろ部品が落ちていた。『部品が落ちないようにしろJ，ここから『少しでも運動jが始まる。下

に落ちると拾うのが面倒。『改善せいJと言われるより， r部品が落ちんようにせいJと言われる
方がわかる 個ずつ原因を確めて，おもしろかった。ベル卜などメカの問題の改善や，作業台

に縁をつくった。仕事速くなり，残業が4時間から 3時間 2時間へと減る O もう 1時間減ら

すために『少しでも運動jやろう。作業者のやる気がかわる。これを班長集めて発表した。J(班

長国)。

第3に指摘すべきことは，班編成の流動化の下での労働者相互の，及び職制との意志疎

通の向上とそれを通じて職場の仲間と知り合いになれるという役割を果していることであ

る。

「チームワークを良くしていこうという内容，職場の“和"を保つもの。J(組立⑨)。

r(今は)仕事に追われてできない。活発にしていったらいい。新しい班の中でも話したことな

い人もいる。J(溶組固)。

「本来はないといけない。月や週に 1度の座談会でいい，チームワークつくるために。J(班長固)。

「機械がこわれかかったのでも時聞がかかるからとそのまま我慢していたのを，サークルやっ

て話したらすぐ直してくれる。意志疎通がよくなる。J(組立⑪)。

以上のように， I少しでも運動」は，労働者の職場生活にとって，少しでも仕事がしや

すくなる，残業縮小へとつながる，職場の仲間との意志疎通の向上，仲間と知り合いにな

れる，という役割を果しており，多くの労働者から肯定的に評価されている※。

※「少しでも運動」に対する消極的な評価は，次の班長 lケースだけである。

rr少しでも運動』は，やる気になったというか，逆に縛られる。逃げ場がない，暗くなった。
はじめの頃が明るかった。J(班長田)。

そして，こうした「少しでも運動」による職場の変化として，次に見るごとく班長層は
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労働者の改善意識の向上を指摘し，その推進形態も導入当初の部課長が指導していたもの

から，班長と労働者の話し合いによる作業改善や労働者自らが作業中に考えた改善点を班

長に直接言う形態に変わってきている。

「以前は，班長，係長が改善をやっていたけど，作業者の改善への意識がかわった。自分が作

業している中で，ここをこうしたらやりいいと(考えるようになる)oJ (班長回)。

「作業者の考えがかわった。前は何も考えずにしていた。今はどうしたらやりいいか考えている。」

(班長白人

「班長と作業者が30分か 1時間現場でライン見て，意見出し合って，男の人でもいれば改善し

ていく。仕事中にこうしてくれ，ということ言われる。どこのラインもラインを止めて何かする，

ということができる。J(班長田)。

「作業者としてはいかに作業を楽にするか， QC通さなくても班長に言えば改善される。日を

決めて改善，その時間をとるために生産を先行させる。J(班長固)。

このように，フォーマルな形での「少しでも運動Jが先に見たごとく中断している中で

も，班長がリーダーとなって労働軽減や残業縮小につながるインフォーマルな形での改善

活動が行われているのである。

第3節 「合理化J過程での諸矛盾と職場の協働関係

前節で見てきた「合理化」の推進は，必然的に労働者の労働生活上に様々な諸問題を惹

起させ，職場での協働関係も変容させてきている。本節では，第 1に， r合理化」に伴う
労働者の労働条件上の諸問題について，第2に，特定の職場集団をとり上げて現在の労働

者聞の協働関係について，そして第 3に，労働組合の活動とそれに対する労働者層の評価

と要望を見ていこう。

第1項労働条件上の諸問題

まず H企業における労働諸条件の概要は，表 2-13の通りである。三交替勤務はプ

レス職場の 1班と 2班の一部でとられているのみである。また残業時聞は，労使協定によっ

て男子は月80時間以内，女子は月24時間以内(1日2時間，週6時間，年間150時間以内)

となっている。こうした労使協定の下で，朝 8時15分始業， 17時終業(昼休み45分間，午

前・午後各5分間の休憩)の労働が行われている。しかし，図 2-18のことし ， 84年 7

月時には女子で12-24時間，年配男子で42-48時間，若手層で56-70時間，班長では労使

協定ぎりぎりの80時間前後に上る残業が行われていて，若手層や班長では終業が夜の 8時，

9時となっていた(多忙の月には班長は労使協定以上の100-120時間の残業を強いられて

いる)。また，週休2日制ではあるが，土曜休日出勤も月に 3日以上に達している。そし

て他方で，労働時間管理も進められており，始業時以後に行われていた朝礼が， 82年より

始業前にもたれるようになり，始業後ただちに実働開始にかわっている。こうした長時間

残業・土曜休日出勤の常態化の下で，少しでも早く仕事を終わらせるために，休憩時間も

「溶接機のカス掃除，休憩らしい休憩にならないJ(固)し，また前節で見たように欠勤

ハUnF
 



表2一13労働諸条件の概要

-賃金形態...・H ・..日給月給

山
ゴ

当

手

給

給

給

給

当

当

手

勤

齢

続

能

加

肝

軒

酬

日

ヰ
百
イ
す
沫

本

一
金貨内準

京替手当

-賃金体系...・H ・.. 賃金

基準外賃金

i部長(35，000円)・次長(25，000円)・部長付(20，000円)

・役付手当・H ・H ・..~課長 (20 ， 000円)・課長付 (17 ， 000円)・係長 (5 ， 000円)

1係長付(4，000円)・班長(3，000円)・副班長(2，000円)

パス・鉄道等実費支給(但し，最高19，500円/月)

・通勤手当 .. ~自動車・オートバイ等ガソリン券支給(但し，最高低000円/月)
A自工自動車購入者に対し，新車普通車(30，000円)，新車軽四(20，000円)， 

中古(10，000円)支給

・時間外手当・休日出動手当・交替手当(割憎率)

時間外..，・H ・..1時間につき30%割増

休 日・・H ・H ・-所定就業時間内=35%，所定就業時間外=30-40%

深 夜・H ・H ・..午後10時~午前5時=1時間につき30%(時間外・休日出勤手当と併給)

2交替...・H ・..1時間につき10-15%(併給)

2交替夜勤…1時間につき30%(併給)

・住宅手当………月3，600円

・労働時間・ H ・H ・-・拘束8時間45分，実働8時間

・年次有給休暇…O日-20日

・出勤日...・H ・..年間249日，定休日=毎週土・日曜日

特定休日=年末年始4日間・国民の祝祭日・メーデー

資料 :H企業「労働協約J r就業規則』より。

者が出たら昼抜き残業も行われるようになっている。

こうした労働が疲労を蓄積させていることは言うまでもない。表2ー14に見るごとく，

「夏はものすごく暑い， 40"C越えるところもあるJ(回)という労働環境のなかで，若手
層でも前節で見た「合理化」の下での作業は「ずっと立ちっぱなしで体全体がしんどく仕

事がえらいJ(固)という。残業が比較的少ない年配女子でも r1日中同じ仕事，肩はこるJ
(⑪)し， r 1つの機械の前で、ふんばってするので，足が張ってひきつけたりするJ(@)。
溶接の煙による労働環境の劣悪性を指摘する声も強い※。そして班長層では，前節で見た

ように人員削減によってライン作業への従事を強いられていて，例えば班長田は調査前日

の午前中 1時間組立ラインを手伝い，午後はずっと溶組ラインに入り，定時後は組立ライ

ン作業を 1人で夜の11時まで、行っている(前掲図 2ー15参照)。こうしたライン作業への

従事と本来の職務である班長業務の両方を行うことによって， r毎日，精神にくたくたJ(班

句

a
A
n
ヨ



各層の残業時間と土曜休日出動日数

('84年7月時)

図2-18

若
手

時間

80 

70 

60 

50 

30 

20 

10-

40 

残
業
時
間
数

日4 3 2 

O 

O 

土曜休日出勤日数

資料:実態調査より

長固)という状態にある。そして，このような「合理化」と人員削減の結果， iH企業は
安全はきちっとしているJ(@)が，カンパン方式の下で「生産こなさないといけないので，

班長としては安全第ーより生産第ーになりがちJ(班長田)となり，特にプレス作業は危
険を伴い，溶組作業も溶接ロボットによる事故が発生している※※。

※すなわち， I溶接の煙 1日中吸うとのど痛い。体に蓄積するので不安，珪肺になった人いる」

(⑤)というもので，溶組ラインに 9年間配置されていた年配婦人の⑫は珪肺になり，組立ラ

l' 83年10月，左手の親指を切断。プレス機の故障を改修中に

機械が動いてしまった。センサーに問題があったのではないか。ごみがつまっていても作動し

てしまう怖さがある。合理化と危険は紙一重のようだJ(図)， I型をとめるブランクが手の上に

落ちてきて複雑骨折。でも会社は休ませてくれんJ(固)。

溶組ロボットの事故の事例 Iロボットじゃけ，ょう覚えんとケガする。わしの前の Yが

手を入れてケガ、した。今は手が入らないようにしているし， 1台l台に非常ボタンをつけている」

- 92-

インに替わっている。

※※プレス作業の事故の事例:



表2-14 仕事上での疲労や労働環境上の問題

〔職種〕 仕事上での疲労や労働環境上の問題とその対策

固 〔溶組〕 定年を過ぎているから疲れる。/残業2時間位がいい。

⑬ 〔組立〕 夏暑いし，みんなへとへと，仕事場40"C。冬は寒い。/クーラ一つけるか，扇風機を

ふやしてほしい。

年!@ 〔 ク 〕 年をとるので疲労は残るようになる。/残業1時間位。

@ 〔溶組〕 1つの機械の前でふんばってやるので，足が張ってひきつけたりする。

固 〔プレス) (職場の)温度が上がりすぎる。今日39.2"C.昨日40"C以上。溶接多いから温度が高い。

/スプリンクラーを屋根につけること，換気扇をつけること。

⑨ 〔組立) NA 

配|⑪ c " ) 1日中閉じ仕事，肩はこるし，安全靴で足はだるいし。

若|

手|

班

長

⑤ 〔溶組〕 -暑い，いま扇風機のみ，これかからない所もある。・溶接の煙日中吸うとのど

痛い。体に蓄積するので不安，珪肺になった人いる。スポット溶接には(排煙の)ダク

トついていない。

四 〔溶 組〕 今は一番えらい時。/溶接の煙をダクトで吸う。以前より良くなった。

団 c " ) 冷・暖房，排気はだいぶ出来できているけど，遅れている。

圃 〔プレス〕 小型プレスはすぐ横に溶接機ある。排煙をもう少し良くしてほしい。

iI2l c " ) NA 

回 〔溶組〕 溶接の煙が激しい。

園 いま暑いからえらいくらい。

固 ず、っと立ちっぱなしでT本全体がしんどく仕事がえらい。たまに溶f妾の光で目が痛くなる。

国 i夏，暑さ対策，工場の中の換気。

団 !NA/特にしていない。

aJ!職場は溶接の熱をもつので暑い。/別にしていない。

圃!毎日，精神的にくたくたo

[2]!職場は夏はものすごく暑い.40'C越えるところもある。徐々にスポットクーラ一入れているが，

全ラインにはついていない。冬はものすごく寒い。これだけで身体に無理がかかり，休みにつながる。

田|暑ー房設備ーしい 織の排煙をもう少し

資料:実態調査より。
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表2-15 賃金実態と賃金の評価

総支給額
手取額

先月の 先月の
賃金評価 賃金評価の理由/(賃金体系について)

計 (基準内，残業等) 残業時間 休日出動

園 23万円 (15強 7) 15 42時間 2日 安 p 遅う入っとるから。子供の頃から入ってれば20万越Lてる。 A自工でも一人前の給料でるのは

15年以上たってから。定年じゃから，おとと Lから給料上がらん。

年 ⑩ 17 5) 12 16 4 ク 女だからと思いこんでいるので。 S工業時代は昇給は同じ，今は差がついている。

⑫ 20 3.6) 13.6 12 3 まあまあ (賃金体系)女，安い。

@ 16強 (12強 3.6) 8.3 13 3 安 しミ 賃金ひどいわ，ほんま。

図 26 (18 8) 18 48 2 まあまあ 農業やっているから収入が少ないとも思わない。 21日が標準日数，なんとか20日は農業にあて

られるから，会社に行っているのである。農繁期は休む。

⑨ 14-15 (12 2弱) 8-10 20 3 。 手取り10万円ほしい。

配 ⑪ 16 2.5) 14~;皇 16 1 。 もうちょっとほしいけど女の人だから。(賃金体系)職能給3段階， ABC 。女の人，下の方

3段階。

⑤ 14.5 ( 9.5 5) 11-12 24 2 。 女の人は8万円台の収入の人いる。安いと思う。

E型 24 8 -9) 19 60-70 3 安 p 同年令で同勤続ならもっと晶いが，中途なので。

固 25 9.4) 70 3 4シ 総社は田舎に入っているので賃金に差がつくし，中小企業なので，時給1，000円ぐらいになるの
若

じゃないかね。岡山，倉敷に比べて低い。

ま 圃 27 (12 1O~童) 19 70 4 良 p いまは夜勤して残業あるからまあいい方， 3万ぐらい違う。

園 (10 7 -10) 17-20 70 3 安 し3 夜勤しよるけ別にあれだけど，畳勤だけだとやっぱり。

回 20 9.4) 12-13 70 3 。 仕事がえらい割には少ない。
手
園 4 -5) 56 基本給自体安い。(賃金体系)安い。問じ年代の者でも安い。友達とかと比べると。18 11 3 4シ

固 19 (11弱 4.5) 14.5 56 3 まあまあ 残業あるから，者ければ安い。(賃金体系)基本給を上げでほLい。

E 28-29 (16強 10強) 16-17 70 4 安 しミ もうちょっともらってもいいと思う。一番感じるのは班長としての手当をもう少し。

班 国 25-27 10-15) 19 80 3 。 NA 

圏 ( 9 8~童) 17-18 84 3 。 NA 

回 22-23 8 -9) 17-18 60 3 まあまあ あいだぐらい，中流家庭ぐらい。別段苦労Lていない。蓄えもできる L0 (賃金体系)労働，

少しよそよりきつい，それに対する賃金低い。

長 固 27-28 (15 10.4) 18 80 3 安 Lミ NA 

回 25 (12.5 12.5) 15 80 3 。 残業なかったら生活でき在い。特に家庭もっている人。

ロ
回 25-26 (19 6 -7) 18強 30 2 まあまあ プレスにいた時，かなりもらっていた。あの時に比べると安い。プレスは 2交替制で夜勤があ

U口

ったから手取り20万越える。今の仕事の内容からしたら安いとも思うけど。今，気，神経使う

というえらさ，プレスは体えらいけど気は楽，今は逆で。

固 18 (13 5 ) 14 35 2 イシ 間接工は・・・。
管
回 15弱 (10強 4) 12弱 17 2 仕事が楽なので，クーラーが入っているので。。

資料:実態調査より。
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表2-16労働条件の問題点

収入が 休日出動 休みをと 仕事が 仕事が 仕事がつ 労働環境
人間関係

勤め先が
賃金体系 残業多い がうまく その他

少ない 多 Lミ りにくい きつい 難しい まらない が悪い
いかない 遠

L通

⑩⑮@  o ⑬⑨⑪  ⑤ ⑨ @⑪  

年配 ⑨⑪  ⑤ 

(62.5) (12.5) (50.0) (12.5) (12.5) (25.0) 

四回固 園 回目固 国 回目 圃困 固 固 固 固 圃

若手 国固 四国

(71.4) (14.3) (71.4) (14.3) (28.6) (2沼.6) (14.3) (14.3) (14.3) 

田園圃 園田園 圃 園園 田園 園田園

班長 画面

(83.3) (50.0) (16.7) (33.3) (33.3) (50.0) 

圃 固 固 固

品管

16 2 8 3 9 5 2 1 4 1 1 3 
計

(66.7) ( 8.3) (33.3) (12.5) (37.5) (20.8) ( 8.3) ( 4.2) (16.6) ( 4.2) ( 4.2) (12.5) 

注)複数回答。

その他の内容は，⑮「この頃は早う来て仕事になるように，朝8時15分から始まるようにしとるなら，昼休みも短くなっている。」

⑪「私の所狭いので，もう少し広げてほしい。仕事しにくい。」

園「実力主義は班による。他の班は若いもんが班長になったりしとるけど， うちの班はそういうことありそうもない。」

資料:実態調査より。

特になし ケース数

困固 8 

(25.0) 
(100.0%) 

7 

(100.0) 

6 

(100.0) 

固 3 

(100.0) 

3 24 

(12.5) (100.0) 



(図)。

また溶組作業では， r溶接のさいに出る火花，チリで目を焼くJ(回)ことがあるので，安
全メガネが着用されている。

こうした労働の対価としての賃金を見たのが，表2-15である。， 84年 7月の賃金総支

給額は，女子で14-20万円，若手は18-20万円(二交替制がとられているプレス職場の回

は27万円)， 30歳代以上の男子は23-26万円，班長は23-28万円であるが，これらの賃金

額の 3割以上を残業・休日出動手当が占めている。その結果， 24名中13名が賃金は安いと

評価しており，これは若手層と班長に多い。「残業あるから，なければ安いJ(固)からで
あり，したがって「基本給を上げてほしいJ(同)という要求になる。これは賃金はまあ
まあと評価する年配層も同じで， 1残業，休日出勤がないと金がとれないJ(⑬)と述べ，

「仕事がえらいから，もう少し給料をJ(⑪)という要求になる。そして特に女子からは，
男子との賃金格差(⑪「職能給3段階， ABC.女の人，下の方3段階。J，⑬ 18工業時
代は昇給は同じ，今は差がついている。J)も指摘されている。また班長層からは「精神的

に苦労するのでJ(園)， 1一番感じるのは班長としての手当をもう少しJ(回)というよう
に，班長の職務に見合った賃金額の要求(現行の班長手当は3000円)が出されている。

そして，こうした賃金も含めた労働条件の中での問題点を表2-16より見ると，収入が

少ない(16名)の他に，残業・休日出勤が多く休みをとりにくいことが合わせて16名から

出されている。仕事がきついこと(5名)もある。そこから r1日残業2時間まで，休日
出勤2回程度，それくらいでいまの賃金あればJ(図)という要求が出されているのである。

第2!頁職場の協働関係

これまでに見てきたように， 1直接工は残業月に100時間で所帯持ちは大変J(品管回)
という長時間残業の常態化，また「人が足りなくて，体が疲れるから休みたいと思っても

言いにくいJ(年配婦人⑪)という人員削減と労働強化が進行していた。そして他方で， 1仕

事してたら自分のラインだけで精一杯，他の人のことわからないJ(⑪)という労働者の

ラインへの張りつけの強化，同じ班内でも「各ラインでバラバラ， (向こうの)溶接して

いる方の人は名前も知らないJ(同)という班編成の流動化が進行している O こうした中で，
職場労働者の協働関係は，現在いかなるものとしてあるのか。「高度経済成長」期におい

ても「家族主義的経営」といわれた中小企業の職場の協働関係はいかに変わっているのか。

本節では職場集団を一つ取り上げてそれを見ていこう。

(1) 職場生活の概況とインフォーマルな社会関係

対象とする職場集団は，工場中央に位置する溶組・組立工程の N班と J班の一部であ

る。この溶組・組立職場のレイアウトと労働者の配置は，図 2-19に見る通りである。溶

組ライン 7本(うち生産打ち切りの補用品ライン 1本)，組立ライン 4本，隣の区画に離

れて N班の溶組ライン 1本がある。労働者の内訳は，図 2-20に見る知く N班では試周

期間中の者を含めて本工16名 (40歳以上4名， 30歳代4名， 18-20歳代前半 7名，不明 1

名)，改善課からの応援者 (30歳入季節工 (60歳入学生アルバイト (20歳)が各 1名，
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図2-19職場レイアウトと労働者配置 (N班及びJ班の一部)

(カチ才ン竜着塗装トロリー)

多関接i容接ロボ y ト
J容f幸ロボ y ト
自動アーク溶接機

マルチスポ y ト溶接機

卓上ボール盤

カシメ機

(通 路)

資料:会社資料及び実態調査より作成

通

路

、ーー~ー­

S 
R 
唖
の
プ

イ
/ 

4 
本



N班及びJ班の一部の労働者構成図2-20
〔凡例]

数字は年齢

( ):勤続年数

回.チーフリーダ一

口.男子

0:女子

口直己 O 画面口 口

(10) (3) (8ヶ月)111) (8) (1) (5ヶ月J

+ 
季節工

口 o0 
30 51 20 

(37 FlJlI5)十

学生アルパイ

口

十
改善課

ロロ
N A 43 
(3ヶ円)

O 
4.3 19 18 48 51 
113) 11)(5ヶ月) (13) (10) 

L-一一ーーー」
ラインの単位

資料.実態調査より作成

J班では本工23名のうち，この区画にいるのは 5名 (40歳以上 3名， 18~19歳 2 名)とい

う構成である。したがって，この区画にいるのは合わせて22名，隣の区画に N班の 2名

がいてへ最近3ヵ年のうちに入社した者が季節工などを含めて11名と半数近くを占めて

いる。労働者のラインへの配置は，若手同士を一緒に配置して「ライバル意識出してもらっ

て生産に励むようにJ(班長図)させて生産能率向上をはかつているラインもあるが，班
の人員数の関係などによって年齢の離れた年配者と若手とが一緒に配置されているライン

もあり，一定しない。各ライン内での労働者の配置は，ラインの最終工程では品質管理の

ための製品検査を行っているので，そこには「責任あるので若い人をJ(⑪)配置している。

また，ラインの真ん中の工程には新入者を配置するように配慮している。職制は，班長の

下にフォーマルなものはなく各ラインの責任者としてインフォーマルな形での“チーフ・

リーダー"がおかれているにとどまる。 N班では回四国の 3名である。このチーフ・リー

ダーは， I人に命令できる人格者的な人。人の使い方がうまい，班長並みのものの言い方

ができるJ(図)者であり，役職手当等はつかない。また，このチーフ・リーダーは班長
予備軍ではない。なぜなら25歳の班長図より年下の者は図 (22歳)だけであり，他の2名

は二人とも30歳代半ばだからである。そして小集団活動や改善活動のリーダーは，現在で

は部課長から班長にかわっている。また労組の職場委員は N班では回が務めている。

※この隣の区画の N班の 2名はY班に属していたが y班班長の受け持ちが広く多忙のため

N班班長が臨時に受け持つているものである。またJ班の 5名が配置されている 2本の組立ラ

インは，調査年の 6月に半月ほど臨時に N班班長が受け持ち， 9月から再び受け持つ予定にあっ

た。このような変更は，前節で見た班編成の流動化の具体的な現れであり，班長のライン受け

持ちの変更は日常的なものとなっている。

まず，職場での労働生活はどのようなものであろうか。図 2-21は職場生活時間につい

て見たものである。 30歳代半ばの回が朝早く出勤して班内の溶接ロボットの稼動準備を

行っている。他の労働者は 8時10分からの朝礼に間に合うように出勤している(@は別の

団地企業に勤める夫の車に乗ってくるので出社が早い)0 8時15分より仕事開始で一日中

ライン作業への張りつけであり， I休憩時間も溶接機のカス掃除，休憩らしい休憩になら
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図2-21 職場生活時間の事例
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資料:実態調査より

ないJ(回)し，欠席者が出た時には昼抜き残業も行われている。そして調査時における
1日の残業時間は，年配男子で 2-3時間，年配女子で週3回2時間，若手で4時間の残

業が行われていた。 N班班長国は朝礼後，班全体の作業の段取りとチェツクシート(品

質管理表)の点検を30分ずつ行い，そのあと班の生産の進行具合の見回りと機械の故障修

理を行って 3時間残業の後，退社している。

こうした職場生活を送っている労働者の職場内社会関係のあり方はどのようなものであ

ろうか。図 2-22の(イ)-(ホ)は，いくつかの行為レベルでのインフォーマルな関係を，ゲス・

フー・テクニックにより見たものである。(イ) 仕事上でリードする人， (ロ) 全体をまとめ

るのがうまい人，判気心の合う人， (ニ)労働条件を相談する人， (ホ) 会社を離れても行

き来する人，である。なお調査できたのは， 24名中 9名であった。これは 1つの班全員が

調査対象者となるように抽出したのであるが，班編成の流動化等によって調査時には大き

く異なっていたためである。

(イ) 仕事上でリードする人

「仕事上でリードする人」は N班では調査対象の 6名の作業者のうち 3名が班長国

を選択している。⑫も「いない。班長は別」としているので，これに準じていると見るこ

とができょう。他の 2名の固と⑫は，それぞれのラインのチーフ・リーダーを選択してい
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ー『ー幽ーー・---1

注)口:男子労働者、 0:女子労働者
ケース番号の二重囲みは「ナシ」を表わす

⑫いない、班長は別」

資料:実態調査より
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労働条件を相談する人図2-22(ニ)

労組職場
委員

労組他班2人同期の人

会社を離れても行き来する人

3 
「僕より年齢の低い人」

図2-22(ホ)

回
図
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他班の女性6人

る。「自分のラインは固が責任者，くるくる廻って段取りするのは班長J(@)だからであ

る。これに対して班長園は3名のチーフ・リーダーを選択している o J班では調査対象の

2名とも囚を選択している。 13工程のh君，よくしてくれるJ(@)からである。
(ロ) 全体をまとめるのがうまい人

これは N班では2名が班長を選択しているのみで，固と⑫は「なしJ(ただし⑫は前
と同じく「班長は別」と言う)としている。 IN班といっても，まとまる必要はない，そ
の下(ライン)の単位J(回)だからである。また⑫は， 1まだ班になったばかりで，わか

らない」としている。これに対し，班長国は前と同じくチーフ・リーダーの 3人を選択し

て， 1この人たちがリーダーシップをとって」いると述べている。 J班では 2名とも班長

を選択しているが，⑪は N班の固と同じく， 1各ラインでバラバラ，範囲広いから。溶接

している方は男の子の名前も知らない」と言う。

ハU

寮の友人第二工場の人



判気心の合う人

これに対して， 1気心の合う人」はどうか。まず，班長園は班内の「僕より年齢の低い人」

と言う。しかし，¥lliより若い者はN班では 4名(学生アルバイトを除く)いるうち調査

ができた図，固とも班長を選択しておらず，同じライン内でのお互い同士および困を選択

している。 30代の固も「一緒に仕事している」固と囚を選択している。⑫と⑫は他班の者

を選択しているが，同時に⑫は別のラインの固も選択している。 J班の⑬と⑪は相互に選

択している。

(ニ)労働条件を相談する人

まず班長図は，係長とチーフ・リーダーの 3名を選択している。そして「職場で聞いて

歩いて，僕で解決できれば僕でやるしjと述べている。これに対して，作業者の方で班長

を選択しているのはJ班の⑪のみで，図は同期入社の人，⑫は他班の人，図は労組，固と

固はナシ( 固「いない。思っても言わない。j)，J班の⑬は同じラインの白を選んで

いる。

体) 会社を離れても行き来する人

まず班長国は， 1気心の合う人」と同じく「僕より年齢の低い人」を選んでいる。理由は，

「一緒に遊んだり，飲みにいったり。会社だけのつながりというのはあまりない」からで

ある。しかし，若手の図固とも班長を選択していない。会社の寮にいる図は寮での友達を

あげ，固はナシと答えている( 固「遊ぶのは中学の時の友達j)。固と⑫も同じくナシ

と答えていて，⑫は「他班の女性6人j，J班の⑪は「第二工場の人Jをそれぞれあげ，
⑬は⑪を選択している。

一一この他に，私たちは， 1借金などの保障人になってくれる人j，1いまの職場で最も

影響を受けた人Jという質問をした。前者の質問では，班長固が「上司j，⑫図が「組合

の人」と答えている以外の者は，いずれもナシであった。後者の質問では，固と固とが相

互に選択している以外には，いずれもナシと答えている(一一図 12年間同じ班長だから，
人付き合いなどでj，⑫「いない。いまの班になって 2ヵ月しかなっていない。班はしょっ

ちゅう 1年半から 2年でかわるので。不便はない，仕事をする聞は話をすることもないj)。

(2) インフォーマJレな関係構造と協働関係

以上見てきた労働者のインフォーマルな諸社会関係をまとめると，図 2-23の通りであ

るO 班長固は「仕事j1全体j1労働条件」のそれぞれの関係行為において 3名のチーフ・

リーダ一回図固を選択しているが，固は「仕事」で，図は「仕事」と「全体」で班長を選

んでいるにとどまる。これは作業者の図も同じである(⑫もこれに準じるといえる)。ま

た班長国は「気心」と「行き来」で「班内の僕より年齢の低い人」をあげているが，作業

者からは選ばれていない。 J班では，⑬は「全体」で，⑪は「全体」と「労働条件」で班

長田を選択している。作業者間の関係行為では，固と⑫が「仕事」でそれぞれのチーフ・

リーダーを選択し，四国図が同じラインの作業者を「気心」で選択している。ラインを越

えた関係としては， I気心」で⑫が固を，⑬と⑪とがお互いを選択し，また「仕事」で⑬

⑪が囚を選んでいるにとどまる。「会社を離れても行き来する人」のレベルの関係行為と
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図2-23 インフォーマルな関係構造
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資料:実態調査より
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なると，⑮が⑪を選択しているのみで，⑪⑫園が「他班の人」を，四@囚がナシとしてい

る。同じ区画に位置していても N班と J班の労働者間では，いずれの関係行為も調査の

中には現れてこなかった。一一このように職場のインフォーマルな関係構造は，作業者間

では同じラインの仲間を「気心の合う」相手としているが，この関係が職場を離れて継続

されていることは少ない。職場を離れてもつき合う仲間は，作業者8名中 3名が「他班の

友達J(うち 1名は「寮の友達J)であり 3名は有していない。つまり職場のインフォー

マルな関係構造は，各ラインにおける作業者聞の協働労働から生じるクリークがライン毎

に存しているにとどまり，ラインを越えた班内での関係行為は，班長が「仕事をリードす

る」や「職場全体をまとめる」で選ばれているにとどまる。このような溶組・組立職場の

インフォーマルな関係構造の特徴は，各ライン聞に直接的な生産連携がないという品種別

職場作業組織における協働労働の特徴，またカンパン方式の下での班編成の流動化という

ことに係わっているといえよう。すなわち「班といっても，まとまる必要はない，その下

(ライン)の単位」なのであり，また「班はしょっちゅう変わって」いるからである。

では，こうしたインフォーマルな関係構造の下で，労働者間の協働関係にはどのような

特徴があるのか。まず，年齢の離れた世代聞の労働者層がお互いをどのように評価してい
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表2-17 企業の中の若い人に望むこと

(i容組・組立職場〕

年

自己

園 「ょう働くなあ思う。わしは遊んでおった方じゃから何が楽しみなのか，自動車の月賦で忙し

いのかとよく言う。」

⑬ 「若い男の子が多いが，いい子ばかり，仕事も手伝ってくれるし，やさしい子が多い。事務所

の女の子が意地がわるい。」

⑪ 「入った時はいろんな子がおるけど，何カ月かするといい子になるし，ょう働くな。若いもん

は悪いかとか言うけど，おばちゃんと言って，いい子じゃな，格好は悪い子でも。それに，かな

わん子ははよう辞めてしまう。」

⑨ 「素直さがない。言うたこと素直にとらない，反発心がある。何をしてやっても，ありがたい

という気持ちがない。」

⑪ 「これから一生懸命頑張ってほしい(3工程の h君，よくしてくれる)oJ 

⑤ 「挨拶ができない。マナーが身についていないoJ

若 30
代

圃 「若い人は礼儀，年配の人に気をつかうとか。 wすりゃあえそれでいい」という感じに見受け

られる。自動販売機入ったが 5分の休憩でもダラダラ.5分に収めずにダラダラしている。する

だけのことはして言わねば。」

固 「口先だけで行動の伴わない人が多い。ょうしゃべる，言うことは言うが，仕事ができない。」

201園 (年配者に対して)r仕事の覚え悪い，手遅いからマイペース O ろくに知らんのにロボ yト自分
手代|
初| で直そうとするから。」

班

長

邑|固 「ナシ」

I [2J r学校の時分とちがって一番に責任感を。若い人がだんだんやっていかないとわ」

回 「辞めんように頑張ってついてきてほしい。(自分を見てきているのと同じ。)J 

[illこっちが言ったことに対しでは素直に聞いてほし poJ

Irnl r若い人は勤勉だからよく仕事をする。みんなよく働く，想像以上に。うちの班だけだが。」

[QJ r責任感，自分の仕事は自分でせんといかん。終わらない場合はきちんと表現してほしいJ.

(年配者に対して) r責任感。作業する人は責任持ってほしいoJ

回 「よくやっている。強いて言えば，時間にルーズ，休憩後またタバコ。」

〔他の職場〕

年 |固 (プレスV1.自分の分相応のことをやってほしい。 2.成る程の人になれ，そういうふうに

配 | 思われる人になれ。」

固 (品管) r入ってもすぐ辞めていく。もう少し辛抱してほしい，もっとしっかり辛抱すること。

若 ~I いまの若い人で辛抱する人少ない。僕と一緒lこ10人入って 2人しか残っていない。今年15. 6人

20 I 入って，辛抱している人もいるし，すぐ辞める人も。」

ゐ|固 (品管) rうちの諜にもおるが，話合わない。 10歳違うと話合わない。上lこ10歳違うのは，そ

代| うでもないが。(先輩には)特にない。」

固 (プレス) r全員じゃないけど，やる気のないようなのが多い。言わなきゃ，せん。自分から
手

何かしようというのはない。」

固 (品管) rいまのままでいいと思う。」

注)他班の対象者を含む。@1I2l[!JはNA。

資料:実態調査より
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るのかを見てみよう。私たちは， 1企業の中の若い人に望むことはなんですか?Jという

質問をした。表2-17に見るごとくである。溶組・組立職場労働者のうち，積極的に評価

している者は，図@@⑪の 4人である。これらは「仕事を手伝ってくれるJ(⑬)， 13工

程のh君，よくしてくれるJ(⑪)など作業上の直接的な協働の上に，こうした世代聞を

越えた積極的な相互評価がなされていることを指摘できる。これに対して，他の作業者か

らは消極的な評価がなされている。その内容は，年上の者に対する礼儀の欠知や仕事に対

する規律の欠知が年配者や30歳代半ばの若手から述べられ， 20歳過ぎの若手からは年配者

は「仕事の覚え悪い，手遅いからマイペースJ(図)と評価されている。これらは世代聞

の“断絶"とも言えるものだが，こうした相互評価が生じる背景には，職場における前述

の労働者間の関係構造が存しているといえよう。また班長層からは，作業遂行の「責任感」

が強調されている。これもカンパン方式下での生産ノルマ達成がその背景にあることを指

摘できょう。そして，こうした職場情況の中での作業の円滑な遂行のために，班長国から

「少しでも運動」の班単位での会合は「本来はないといけない。月や週に 1度の座談会で

いい。チームワークつくるためにJとの要求が出されていたのである。そして，これは班
編成の流動化の下で「職場の仲間と知り合いになりたい」という作業者からの要求でもあっ

なぜなら，前述のように H企業総社工場の労働過程・労働組織においては労働者相た。

互の “助け合い・チームワーク"のあり方が生産性を大きく左右するものになっていて，

そのことはまた残業を少しでも減らすことにもつながるからである。そして，この労働者

相互の“助け合い"は，カンパン方式の下で班編成，さらには各ラインのチーム編成も流

動化するという状況の中で行わねばならないからである。

図2-24は調査時における N班内での応援による人員配置の移動を示したものである

が， 1生産の状況によって，均等に終わらすために人の補充，欠員の補助を行ってJ(班長

固)いて，班内のライン聞の応援は以下のごとく日常的なものになっている。

o 13人で670個の責任数にしている。遅なんだら班長に言え，応援出す，と言う。J(溶組図)。

(J 班)
「ーーーーーーー寸

「ーー寸 I rーーー寸 「一一一寸 』
II I@I I口 1;

l口 II I I I 1: 
I I I口 II 1: 

L-J I1 1 I@I' 
I I I I I I L..一-..J

I I 
l 一一 ・
L __一一一_.J

13時に固を囚のラインヘ
移動させ、 2人で流す。もとの
ラインも 2人でやる。

資料:実態調査より

図2-24 班内の応援

日
⑫が定時に帰るとき、函を⑫の所に補充
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o r自分の班の仕事は全部終わんなきゃならんから，他へスポット溶接に行った。J(溶組@)。
o r一番初めの工程が早く出来るので，国に 2工程や最終工程のチェックにまわってもらう。平
均して 4時半以降J.r今週1回，同じ班の別の所へ応援に行く。J(溶組固)。
o r半年前まではあちこち応援に行った。“組立"内では援助しに出掛けることがある。J(組立@)。
o r忙しい時よそから応援来る所もある。J(組立⑪)。
こうした応援の日常化の中で，残業を少しでも減らすために見知らぬ者とも“助け合っ

て"作業していかなければならない。「人間関係は能率にも関係するJ(班長回). I人間性

で生産ほとんど決まるJ(年配回)からである。

では，このような労働者の関係構造の中で，現場職制である班長層はどのように職場集

団を統轄しているのか。また職場規範は現在どのようなものとしてあるのか。この点を見

ることによって，職場の協働関係についてさらに深めていこう。

(3) 班長層の職場統轄と職場規範

まず第1に，班長層の職場統轄について見てみよう。班長層は「最も気をつかう難しい

仕事Jとして，次のようなことをあげている。
o r 1.自分の班は女性が14名で多い。女性は残業が限られるので，生産量上がったときに無理
がきかない。

2.女性多いので人間関係で難しいところある。一番苦労するのは人間関係と人の管理，労

務管理。 R班にかわって感じることは，欠勤者多い，全体的に。休まない人は休まず，休む人

はよく休む。 2. 3人でしている作業は 1人休めば残った人に負担，他の人が忙しくなるから

我慢して出てくる。休む人は会社や他の人なんかのこと考えず，自分のことだけ考える。人間

関係は能率にも関係する。J(図)

o r人と人のつながり，人間関係，班長としての人の使い方に気を配る。手伝わなかったら，そ
のおばさんから電話かかつてくる。J(田)

o rその日の A自工に出荷する予定。出荷の節目 1日7回，ただし 5回以上は夜勤にまわる。残
業時間は決まっているので，出荷数との兼ね合い。J(図)

o r人との対応の仕方，コミュニケーションのとり方。J(図)
o r 1.人間関係，いまは慣れたが。一一『あの人ばかり残業させるJr仕事がきついJr班長が
私の所だけ顔を出さないjなど。みんな同じように(扱う)。

2. とにかく仕事量が多すぎる，班長のしなければならないことが。ゆとりを持ってやれば

うまくいくが，ぎゅうぎゅう詰めだとうまくいかない。上からはあれこれ言われるし，班長の

職務が不明確。叱られて(班長手当)3000円。J(困)

国の残業調整，困のカンパン方式下での出荷数，回の仕事量が多すぎること以外はいず

れも作業者を管理する上での問題，特に人間関係的な問題であり，回以外の全ての者があ

げている※。その背景には. I人に動いてもらうためには自分がしなければJ(回)という

ように，率先して作業遂行の先頭に立つことによって職場集団を統轄している管理上の特

徴がある。これは班長の下にはフォーマルな職制がおかれていないという職場構造の特徴，

また大手企業のように賃金査定による労働者の統轄という形態はとられていないことに
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よっている O 班長田は次のようにいう。「仕事は若い人の方ができる。しかし，給料差な

どの不満はあまりない。年とった人は生活費がかかる。企業の査定は若くてよく仕事をす

る人によくする。評価は公平にしているが，給料は安い。」作業者からも男女聞の賃金格

差等は別として，班長による賃金査定それ自体に対する不満は調査の中には表れてはいな

い(この点は A自工における作業長の有力な“武器"としての賃金査定権とは対照的で

ある(12)。

※班内での作業者の管理のみならず，他の班へ作業者を応援に出す際の苦労についても班長か

ら次のように述べられている。

「いま Q班が忙しいので，こちらから応援。応援したくない。作業者の意識として，生産終

わらせて早く帰りたいのに，終わった後よそへ応援行くのはだるい。応援より仕事をゆっくり

やって応援行かないと考える。応援みんな行きたくない。それを行かす言い方が難しい。J(固)

第 2に，職場規範はどうか。私たちは， r仕事を行っていく上で，お互いどうし，やっ
てはいけないこと，やらなければならないことといった，職場のきまり，約束事が何かあ

りますか」という質問をした。結果は以下のごとくである。

〔年配者〕

o 1製品を出すのに相談する。単品が悪かったら溶接が遅れる。J(溶組図)。

o 11個1個自分のしたことをチェックする。応援のときには気をつけるようにしている。J(溶

組⑧)。

o 1不良品を出さないようにしている。スフリングがなかったり，塗装がはげていたり，など。

前工程を見なくてはならないので，相互に気をつけるようにしている。J(組立⑮)。

o 1やってはいけないこと 無断欠勤。休む日がわかったら 1週間前に連絡。前の日に言った

ら仕事の段取りがつかないから。J(組立⑪)。

o 15 Sの徹底一一1.清潔 2.整理 3.整頓 4.族 5.清掃。J(組立⑫)。

〔若手〕

o 1話し合うことはないが，日で。溶接しているかどうかはっきり確認しなければならない。不

具合が出る。J(溶組固)。

o 1出来るだけ 5時に終わらせるように。手直しどうしても出るから。残業を手直しにかける。

手直し品一一溶接箇所に穴があいたり，ビートずれたり。 10個に 1個出る。J(溶組図)。

o 1ナシJ(溶組固)。

〔班長〕

o 1・1日の生産が何かの関係で 5時終了が30分遅れそうな場合，昼休憩をせずに働いて定刻

に帰る。チームが3人のとき遅れた 1人が働いてとか。

・生産量の変動，班長が把援していて他へ行ってくれとか。見てないと生産量減っても 5時

まで，指導命令しないと 5時までゆっくりやる。J(図)。

「不良品を出さない」こと，すなわち品質管理の厳守を職場のきまりとしてあげる者が

溶組，組立にかかわらず，図@⑮固の 4名いて，⑪は「欠勤連絡J，⑫は r5 Sの徹底」
をあげている。これらは企業の方針とイコールのものである。これに対し，園は「出来る

だけ 5時に終わらせるように。残業を(不良品の)の手直しにかける」ためと，長時間残
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業の常態化の下で少しでも作業を早く終わらせるための労働者側の対応について述べてい

る。このことをふまえると 4名があげていた「不良品を出さない」ことという企業の方

針とイコールの規範についても，長時間の残業を少しでも早く終わらせようという労働者

の配慮が含み込まれていると見ることができょう。

こうした作業者層のあげる職場規範に対して，班長園は「生産量の変動，班長が把握し

ていて他へ行ってくれとか。見てないと生産量減っても 5時まで，指導命令しないと 5時

までゆっくりなる」と，労働過程の時間的強制進行性がまだ完全には確立されていない生

産ラインを管理していく立場からの問題が述べられている。これは作業者にとっては“一

日の仕事量"にかかわる問題である。この仕事量の水準をめぐって，班長と作業者との聞

には次のような折衝がある。

班長「ストップウォッチでタクト測って，作業者に意識づけ。班長がずるいやり方だけど計算

して，この人の能力ではこれぐらいやってもらおうと。その人の能力の判断は短期間でする。」

作業者「計算で生産数を言ってくる。例えば 5分間だけ測って何個出来た時間ではいく

らと単純計算。出来ないと『どうして出来ない ?jとくる or出来るならやってみてくれ』が口返
事。」

もちろんこうした仕事量の水準については，班全体の仕事量をめぐる班長とその上司と

の聞の折衝一一班長層のジョブ・コントロールとその限界一ーがその根底に存している。

o I上からの無理なことを班長の意志ではね返すこともある。例えば，応援はできると思えば出

すし，出せないと思えば断る。」

o I上の下の板ばさみ，僕としては上の言うことは聞かなくても下の言うこと聞こうと思ってる。」

o I手が足りない，人をくれと言うと，上の人， r改善していないからだ』となる。」
o I仕事に対して人間少ない。補充したいがまわしてくれない。」

先に，職場管理の強化のために班長層の再編が進められていることを指摘してきた。し

かし，再編された班長層でも「上からの無理なことを班長の意志ではね返すこともある」

という言葉に見るごとく，経営側の立場でのみ行動しているわけではなし1。その背景には，

班長自身が「合理化」の下でライン作業への恒常的従事と長時間残業を強いられており，

矛盾を最も強く受ける立場に位置しているからである。しかし，こうした班長層のジョブ

コントロールも「手が足りないと言うと，上の人， r改善していないからだjとなる」と
いう言葉に見るごとく一定の限界があり，こうした中で労使協定を越える長時間の残業が

強いられているのである。

以上のように，生産能率が現在でも労働者に依存している側面の残っている労働過程の

下でも，その職場規範はかつてホーソン・リサーチで発見された「一日の仕事量」を“自

律的に規制"する自生的な職場規範とは大きく異なり，企業の方針の枠内でのものにとど

まっている。そして，その仕事量の自律的な規制がなしえないということは，労働者にとっ

てはその協働組織である労働組合の経営に対する生産規制の活動を必要不可欠とするもの

である。では，こうした職場の協働関係の中で，労働組合の活動は現在いかにあるのか。

次にその点をみてみよう。
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第 3~頁労働組合の職場活動

(1) 工業団地における労使関係と H企業労組

先に H企業の「合理化」が親企業・ A自工の生産体制に大きく規定されながら進めら

れてきたことを見てきたが，その労働組合活動も A白工労組との関わりの下での A自工

協力企業集団の労使関係，とりわけ工業団地の労使関係の展開に大きく規定されながら進

められてきている。その労使関係の展開過程は， 62年の M製作所協力工場6社懇談会

の発足と， 75年の経営者協会の解散による集団交渉から個別交渉への移行とが，大きな画

期であった(表2-18参照)。

まず， 62年の M製作所6社懇談会の発足以前の時期においては A自工M製作所協

力企業のうち労働組合が結成されていたのは 5社に過ぎず，その労働条件も次のごとく格

差の著しいものであった。「当時，水島に散在していた企業聞の格差は著しく，福利厚生

の規準もなく，就業時間にしても，始業・終業・休憩時間などがぱらぱらで，各社の都合

によって無秩序なままで放任されていたj(13)。

そこで，62年 4月に， I A自工下請企業の労働者が情報交換し，お互いの労働条件を高
め，社会的地位の向上を目指しj(14)て A自工労組の指導の下に M製作所協力工場6社

懇談会が結成される。同年9月 A自工協力工場労使懇談会が発足したが，これは60年

からのA自工M製作所の増産開始に伴い， I企業集団化の方向が打ち出され，企業移転

問題を契機に近代的労使関係を目指して，懇談会を中心とした企業労使代表による集団討

議という当時としては全く新しい労使関係へと移行していくj(15)ものであった。そして翌

年 A自工M 製作所協力工場労働組合協議会 (M労協)が10労組で設立されて， I協力
工場労使懇談会の中で共通した問題を討議決定し，決定事項は労働協約として各社実

施j(16)するようになった。また工業団地への移転に際しては団地企業労働者に係わる問題

を検討するために65年に団地労働組合懇談会が結成されている。そして， 68年には M

労協は組織強化のために発展的に解消して， A自工M製作所協力工場労働組合連合会(M

労連)が発足する。それに伴って工業団地における経営者協会も設立されて M労連の

団地労組懇談会との聞に中央労使協議会が設立された。これによって団地企業の労働条件

に関する集団的討議と統ーが進められて，雇用条件面での団地企業聞の格差をなくすため

に，統一賃金体系・生産給(職能給)の導入 (68年)，日給月給制度への改訂 (70年)，統

一退職金制度，統一労働協約の締結 (71年)，また週休二日制が実施されて年間労働時間

の短縮も進められたへそして，毎年の賃上げ，一時金要求も中央労使協議会で交渉され

て，その妥結額は団地企業全社に一律に適用されるようになったのである。

※しかし，この週休二日制の実施に伴い日の実労働時聞は 7時間30分(始業 8: 15ー終業

16 : 50，休憩時間:昼休み45分，午前・午後各10分ずつ)から 8時間(始業 8: 15 終業17:00， 

休憩:昼休み40分，午後5分間)に延長されている。

しかし， 75年春闘において，労働側の地労委斡旋申請を不満として No.12労組がM 労

連を脱退し，それを契機として経営者協会が解散して，それまでの中央労使協議会による

集団交渉から各社労使による個別交渉にかわった。その背景には， Iオイル・ショックで

企業間格差が生じ，ベ・アもそれ以上出せるところと出せないところが出てきた。企業の
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表2-18 工業団地の労使関係と労働条件の推移

工業団地の労使関係の推移※( )内はA自工労組の動き 労働条件の推移

1946年l月 (A自工M機器製作所労働組合結成)

47. 3 (A自工M労組，自動車労組結成準備会へ加入，全日本自動車産業労組結成

を機に，全自岡山支部M機器分会と改称)

50. 5 No.4労働組合結成

53. 1 No.4労組，全日本自動車産業労組に加入

53. 11 (A自工M労組，全自脱退)

54. 12 恥4労組，全自脱退

55 恥13労組結成

55. 3 (A自工M労組，総同盟へ加盟)

57 (水島地区労結成)

61 (A自工M労組，総同盟岡山県連合会へ加盟)

60 恥l労組結成

62. 4 M製作所協力工場6社懇談会発足(No.4，10，13，15労組及びM機工，M工業)

62. 7 No.4労組.総同盟岡山県連合会へ加盟

62. 9 A自工協力工場労使懇談合

62. 12 No.7労組参加(7社懇談合)

63. 6 A自工M自動車協力工場労働組合協議会 (M労協)設立 (10労組:S産業，

N運， No.I2労組加入) 67. 4 統一モデル賃金

65. 6 団地労働組合懇談会結成 68. 3 統一貸金体系確立一生産給(職能給)の導λ

68. 10 M労協議会解散， A自工M自動車製作所協力工場労組連合会 (M労連)発足 69 職能賃金体系導入

中央労使協議会発足 (M労連経営者協会) 69. 9 労働時間短縮(実働7時間30分)

71 特別組織検討委員会発足(目的:単一組合移行についての具体的な検討) 70. 6 日給制度を廃止し，日給月給制に改訂

72 (自動車総連結成， A自動車労協結成) 71. 1 統ー退鞍金制度発足

M労連， A自動車労協中園地速に加盟 71 統一労働協約締結

72-74 週休2日制実施(これに伴い実働8時間へ)

74 55才定年から58才定年へ

退職金共済制度創設

75. 5 春闘において労働側の地労委斡旋申請を不満として，恥12労組がM労連を脱

退『経冨者協会解散→ベア，中央交渉から個別交渉へ

75. 12 労使代表協議会発足(労連ー経冨者連絡協議会)

77. 9 (A自動車部品関連労働組合協議会設立)

11 M労連解散

A部品労協，中園地協へ全面加入

78 団地労使懇談会発足(労働側幹事ー経営側幹事)

79. 8 団地単組懇談会

80. 10 (A自動車労協， A自動車労組連合会へ改組)

(A中国地区協議会発足)

81. A自工M自協議会加入 81. 新賃金体系発足

資料:S工業団地『凶地ニュ スム及ひ'No.4，12労働組合30年史より作成。
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実態に合わせてやべきだj(17)ということが存していた。しかし， r今後のきびしい諸情勢
に対応していくため，大同を目指し， (中略)労使双方協議の場をつくるために努力j(18)

がなされ，新たに経営者連絡協議会が組織されて同年12月労使代表協議会として発足した。

しかし，さらに77年， r一時金闘争にあたって団交切替え，その他により経連協より統一
交渉の打切を通告，相前後して部労(注-A部品労協)加盟問題を 1ヶ年見送りとの中

執決議に端を発して，連合会解散問題へと発展し，三役・中執の数回に渡る会議もむなし

く，専従三役が辞任， 77年11月12日臨時大会で解散が決議されj(19)て， M労連は解散する。

翌78年，団地労使懇談会が新たに発足する※が，以後，賃上げ・一時金交渉は各社労使に

よる個別支渉に切り替わった※※。そして M労連解散と同時に，中央組織のA部品労協，

中園地協に全面加入し，部品労協の貸上げ要求額が以後の団地各労組の賃上げ要求基準と

なっている。また81年には「同盟加盟問題につきましでもいまさら思想的な問題はないと

の認識で」(20)，労働戦線統ーを目指すために A自工M 自協議会(同盟の加盟形態)に加

盟している(現在の団地労組の組織関係については図 2-25を参照)。

全日本労働総同盟
(同盟)

J A E労組

工業団地労組の上部加盟団体図2-25

国際自由労連
ICFTU 

(11支部)関

東

地

協

中

部

地

協

関

西

地

協

中

国

地

協

M
自

支

部

京

製

支

部

名

自

支

部

東

自

支

部

本

社

支

部

岡山地方同盟

17 

5 

団地企業労組

団地外企業労組

資料:ぬ4労組30年史より



※団地労使懇談会では，団地企業の労使だけに係わる問題，例えば第二団地への移転問題 A

車購入奨励金，給食費の労使折半等，賃上げ以外の福利厚生などの問題に関する協議が行われ

ている。

※※第 1次オイル・ショック以後の労働条件の改善は，表2-18に見られるごとく81年の新賃

金体系の発足以外にはほとんどない。この新賃金体系は， r60歳定年に備えての退職金，賃金体

系の見直し改定J(21)をはかったものである。

こうした労使関係の展開下での H企業における労使関係の推移について見ていくと，

H企業本社工場(福山工場)では59年に労働組合が結成されて総評系の上部団体に加盟

した。これに対して，団地設立を機に新設された総社工場では，新たに労働組合が結成さ

れて M労協・ M労連に加盟し，福山工場労組とは全く別に団地各労組との共同歩調の下

にその活動が進められた。その後， 82年の笠原工場新設による福山工場従業員の新工場へ

の移転を契機として，福山工場労組は上部団体を脱退して新たに A部品労協に加盟し，

以後，総社工場労組との共同活動が進められている。

ところで，工業団地各社における現在の労使聞の懸案事項は，表2-19に見る通りであ

る。賃上げ・一時金要求，安全・環境改善要求，毎月の残業協定以外には労使聞の懸案事

項は「ない。強いてあげれば定年延長ぐらいJ(No. 16企業)と会社側は述べている。
では，こうした労使関係の下で H企業ではどのような労働組合活動が行われていて，

労働者はそれをどのように受けとめているのであろうか。

企業番号

No.l 

No.3 

No.7 

No.9 

No.16 

表2-19 会社側から見た労使交渉と懸案事項

内 容

毎月l回労使協議会，残業協定がいつも議題となる。他に賃上げ，賞与など。

賃金，他にはあまりない。労使協議会月 1回，残業やガソリン代の取り決め，安全衛生委員

会では，安全，環境改善要求が組合からあるo

定年延長問題，現行58歳を60歳に。今まで先行し過ぎた感はある。

賃上げ交渉，労使協議会(2年に l回)一労働協約の改変を協議，生産協議会(月例)，安全

衛生委員会(月例)

(労使関の争点は)ない。強いてあげれば定年延長ぐらい。今は， 58歳で60歳の要求。

労使協議会，毎月 l因。

資料:企業機関調査より。

(2) H企業労組の活動と労働者層の評価

まず H企業労組の職場機構について見ると， i執行委員」は間接部門を含めて 9つある

課より 1名ずつ出ていて計9名でH企業総社工場の組合執行部が構成されている。その

うち，直接部門の課は製造1-3課の3つだけなので，執行委員のうち 6名は間接部門か

ら選出されており，執行委員会の中で間接部門出身の執行委員の占める比重が高い。その

上，この執行委員には「班長とか係長がなっているJ(作業者)。その下に，執行部と平組

合員との聞の連絡係である「職場委員」が各班1名ずついる。この職場委員は「班長と別」

(作業者)で， i班長は職制と組合の立場なので，組合役員(職場委員)は出来るだけ作
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業者の中から出すようにしているJ(班長)。その役割は.r組合(執行部)の話を下に伝え，
下の声・要求を上に伝えるJ(回)こと，具体的には「朝礼の時，職場委員会であったこ

とを発表，ボーナスや会議のこと，行事のこと，また各職場の声J(図)を伝えている。

私たちの対象者の組合役員経験は表2-20に見る通りである。執行委員経験者は回1人

だけで，職場委員は主に若手がなっており，年配層の中では役員経験者はいない(一一⑩

「職場委員は若い人ばかり男子，女は何もしないJ.⑪「青年部はあるが，婦人部はないJ)。

表2-20 労組の役員経験

者団 職場委員(1977-82)

手正面 職場委員 (1980)

班園 執行委員(1977-82，※78年に生産管理係から班長へ)

長 E 職場委員 (1981ー溶組のとき)

品固 職場委員(1970，73頃， 2年おきに 2，3回やっている)

管 [5] 職場委員 (1980-現在，※81年に組立から品管へ)

資料:実態調査より

こうした組合機構の下，労働組合はどのような活動を行っているのか。表2-21はN

班と J班の労働者に職場レベルでの組合活動について，生産上，安全・衛生面，賃金・ボー

ナス面，レクリエーション面のそれぞれの活動を聞いたものである。(イ)の生産面では.r生
産量はA自工から決められているJ(図)下で，執行部が残業協定して，それを「班々で
朝礼のとき，今月の残業，休日出動いくらと職場委員が報告J(⑪)している・0 それ以外に，

部・課・係・班レベルでの「協議はないJ(同)。但)の安全・衛生面では.r組合はやって
いなし可。会社の安全の係の人がやるJ(同)0 (，ニ)賃金・ボーナス面では.r春闘，ボーナス
の時J(⑮)に「報告聞くだけJ(図)にとどまる。このように，職場レベルでの実態的な
活動がほとんど存しない中で，唯一，労働者に実感されている活動は，かすのレクリエーショ

ン面での活動である。「やっとるなと思うのは慰安旅行，みかん刈り，などくらい。あと

は目に見えてわからないJ(回一他班)という中で.r慰安旅行，カラオケ大会，スポーツ，
野球，スキー，囲碁，将棋J(⑪). rソフトボール大会，年にし 2回，班対抗でJ(固)
等が行われ.r組合での旅行に出ること楽しみ，盆休みに北海道へ3泊 4日J(⑫)という
声も出されている※。

※なお労組の組合員教育に関しては.I職場委員から上は年に 1回 1日ほどかけて会社とは別

の場所で組合の取り組む方針とかについての話をする。従業員(平組合員)に対しではない。

新聞は発行されている。 A自動車のことや組合がどんなことしたとか。J(若手回)というもの

で，一般の組合員にとっては「一応班から組合の委員 1人出て朝礼の時に話すけど，紙にかい

であるの読んで下さいと言うけど，ほとんど読まんし。J(若手回)というものである。したがっ

て，組合員教育に「執行部の者は力を入れているが，一般の人は組合あってもなくても一緒，もっ

と組合の教育必要。J(班長国)という声が出されている。

では，このような労働組合活動を労働者はどのように評価しているのか，また労働組合

に何を要望しているのであろうか。結果は表 2-22に見るごとくである(なお同表のケー

η
4
U
 

唱
『
目
‘



動

(イ)生産上のこと (ロ)安全・衛生函 (ハ)賃金・ボーナス面 (ニ)レクリエーション面

函 組合は残業協定，それを臓場委員が上から聞いて -報告開くだけ。なんぼ儲けているのかわからん -旅行。

年 きて言う。生産量liA自工から決められている。

⑩ .- -春闘，ボーナスの時〈、らい。 .-
⑫ .- -組合での旅行に出ること楽Lみ。

⑫ 組合は残業協定。 -職場委員はよくしよるよ。 -あるな，カラオケ大会，ソフトボール，野球，将棋。

配 ⑪ (織場での)協議去し。班々で朝礼のとき，今月 -組合はやっていない。会 -駿場委員出して(交渉)。 -慰安旅行，カラオケ大会.スポ-'/.野球， λキ

の残業・休日出勤いくらと職場委員が報告。 社の安全の係の人がやる 囲碁，将棋。

圃 .- -ほっとけば，ひとりでに(賃上げ)なる。まわ
若
固 -仕事忙しいからない。 スキー，旅行(班では2. 3年前，ボーリング，花見)。仕事忙Lいからない。 りがひとりでになっているから。

図 .- -旅行年 1回，行ったことない。ソフトボール大会，年
手

-社長に交渉。 ]-2回班対抗で土曜日にする。

図 執行部が残業協定。 -職場委員が朝礼のとき職場委員会であったこと .-

班長 を発表.ボーナλや会議のこと，行事のこと.

また職場の声。

j舌ム
口キ且のでー場職表 2-21 

-
H
E
|
 

注)N班と J班の調査対象者のみに質問。

資料:実態調査より。



表2-22 労働組合に対する評価と要望

組合活動の評価 組合への要望

下の者わからん。 わしらは言おうと思っても，もうやめるけんな。

社長の言いなりになるなという者は台る。

品い組合費ばかり払っているという気持ち言つでも取り上げてく -女の人は職場を変えられるの嫌がる。職場を

れない。 いろいろ変えさせられることに対する問題。

-組合主催のレクレーションをもっと活発にし

てほしい。

年
昔ほど派手にせんようになった。役員だけで決めること多い。 言いたいことがあってもやっぱりな。

2年前より労働条件が低下している。企業全体の考えがかわった 農民と農協の関係と同じ，農民のことを考える

から，そうなるのもやむをえないが。始業前に朝会をやるように 農協でないのと組合も同じで，御用組合だ。

なる。朝会に遅れれば遅刻したような気がする。今のような組合

ならあってもなくてもよい。ないよりあった方がいいが，一本筋

の通った労働組合がほしい。同盟は嫌い。

反対しでもそれが会社に受け入れられないので，諦めムード。み 同左。

んなかげでいろいろいうが，そのときになるといわない。みんな

いうこととすること違う。役員に任せっきり，組合あつでもない
自己
ょう。

賃金.昇給，ボーナス，ょくしてくれる。慰安旅行もきちっとし 会社側から言われたら，すぐはい，はいとなる

てくれる。 と思う。よくやってくれることはくれるが，賃

金面でもう少し。

会社側に片よっているようだ。 婦人部の活動ない。青年部はあって青年は動い

ているが，婦人は動いていない。 1カ月に 1度て

でよいから料理の講習でもやってほしい。

組合活動は昔と一緒。春闘。賃上げの交渉。労働条件向上，ほっ 賃上げ，要するに働くことの基本。

とけばひとりになる。まわりがひとりでに賃上げになっているか

ら。銭にならん。会社のいいなり，会社に協力している。ある程

度はやっているが，弱い。役員する者が決まつでしまう。係長と

か会社のいうこときく人ばかり役員になる。人材がおらん。

若
組合運動は昔とかわらないと思う。同盟系なので低調，労使一体 -春闘で満額とってほしい。会社の経営状態に

の協調路線をとっているので。(前職場で)昭和40年代に30分のス よる。経営のいい時で90%.悪い時で80%をわ

トを打った。 る。 A自工が手本になる。自工の賃上げ準と同

じだが.ベースが異なるので低くなる。今年は

4%台，組合の弱い点もある。・サークル活動

などを工業団地内でもっと団結して，趣味のよ

うなものでなく全体的なものをやってほしい。

あとソフトボール大会，運動会とかやったらえ

手
えのにね。忙しい忙しいで追われて出来ない。

他の組合のこと知らんけど普通ぐらい。忙しいからレクレーショ 特にない。

ンなんかできんけど，他のことはやってるんじゃないか。

それなりにしてるんだろうけど，あんまり成果ない。昔の方が少 -行事をふやす0 ・賃金闘争のときのパーセンテ

しは活発だった。 ージになるべく近づけるように。

活動は活発で、ない。 特にない。

仕事カず忙しいから職場での活動はない。 要求のとき，もうちょっと賃上げ率をねばれ。

(組合lこ)無理やり入れられた。組合費とられるの嫌。 賃金の交渉をよくしてほしい。

で
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(表2-22 つづき)

組合活動の評価 組合への要望

こういう会社だから組合がないといけないと思うけど，だんだん -福利厚生0 ・残業時聞が多い。組合として，

労使関係が昔に比べて，オイルショ 7クを境として変わってき 会社との話し合いの中で残業時間の短縮，時間

た。昔はどちらかというと背中合わせ，現在は会社と歩調を合わ 外労働の規制を。

せる。なくてはならんけど，もうちょっと組合としての動きをは

班
っきりさせた方が。こういう会社では仕事と組合の両立は難しい。

会社側に片よっているようだ。組合幹部は「会社がもうからない なし。

と自分たちの給車ヰもなしミ」と言っている。

今の状況で、は会社のいいなり，あってもなくても同じ。昇給時に 賃金，退職金制度が低い。

も要求案を通すということがない。執行部も会社のことを考え，

まるく収まる。

長
(今の組合は)ダメ，あってなきが知し。 組合ない方がいい。企業が小さいから組合あっ

でも力ない。大企事なら別だが。ストしたら倒

産，社長も組合をびひeっていない。

うちの組合は弱い。 賃金闘争。僕らは独身だし，まだ言わない方。

残業ない方がよいという考え。

給料，一時金などよくやっている。 なし。

賃金，すぐに妥協，最終的には会社のいいなり。今までにスト， 賃金・昇給を要求通り獲得するように。闘争も

ロロロ
15分のが1回だけ，それ以外闘争していない。会社の回答が要求 ある程度必要。

に届かなくても妥協。闘争資金集めるけど使うことがない。今年

初めに不具合が出て，賃上げを団地の中の最低クラスに合わせて

いる感じ。

どこでも一緒，赤旗ふって工場とめるわけにいかな¥'0 闘争賃金 レジャーとかはよくやっている。

管
使ったことが~po ストなと、打ったら， A 自工や他の会社もとま

る。とてもできない。

全体として評価できる。 組合費もこれくらいと思う。

J主)年配層のうちの l名はNA。

資料:実態調査より。

ス番号は省いである)。まず第 1に，組合活動の変化としては第 l次オイル・ショック以

降入社してきた若手層が「昔と一緒J.I変わらないと思う。同盟系なので低調，労使一体
の協調路線をとっているのでJ.I特に変わったことはない」という中で，昭和40年代の組
合活動を経験してきている人は次のように言う。

「だんだん労使関係が昔に比べて，オイル・ショックを境に変わってきた。昔はどちらかと言

うと背中合わせ，現在は会社と歩調を合わせる。」

12年前より労働条件が低下している。企業全体の考え方が変わったから，そうなるのもやむ

をえないが。始業前に朝会をやるようになる。朝会に遅れれば遅刻したような気がする。」

「昔ほど派手にせんようになった。役員だけで決めることが多い。」

第 2に，班長層と品管労働者からは次のような評価がなされている。

「もうちょっと組合としての動きをはっきりさせた方が(よい)。こういう会社では仕事と組合

の両立は難しい。」

I(執行部は)会社が儲からないと自分たちの給料もない，と言っている。」

「いまの状況では会社の言いなり， (組合)あつでもなくても同じ。昇給時にも要求案を通すと

いうことがない。執行部も会社のことを考え，まるく収まる。」
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i(いまの組合は)ダメ，あってなきが如し。企業が小さいから組合あっても力ない。大企業な

ら別だが，ス卜したら倒産，社長も組合をび、びっていない。j

「賃金，すぐに妥協，最終的には会社の言いなり。いままでにスト.15分のが1回だけ，それ

以外闘争していない。会社の回答が要求に届かなくても妥協。闘争資金集めるけど使うことがな

「どこでも一緒，赤旗振って工場とめるわけにはいかない。闘争資金使ったことない。ス卜な

と、打ったら A自工や他の会社もとまる。とても出来ない。」

「こういう会社では仕事と組合の両立は難しいJ.1いまの状況では会社の言いなり」と
いう背後には. 1ス卜など打ったら A自工や他の会社もとまる。とても出来ない。」と

いう現実認識が存する。したがって，組合への要望としては，品管労働者の 1人から「賃

金・昇給を要求通り獲得するように。闘争もある程度必要」という声も出されているが，

班長からは「①福利厚生。②残業時間が多い。組合として，会社との話し合いの中で，残

業時間の短縮，時間外労働の規制をJ.1賃金闘争。僕らは独身だし，まだ言わない方。残
業ない方がよいという考え」というように，いまの組合活動の現状認識に即しつつ，しか

し長時間労働を強いられている労働生活のあり方からの要望があげられている。

これに対して第 3に，作業者層はどうか。まず若手層からは， 1会社の言いなり，会社

に協力しているJ，1同盟系なので低調，労使一体の協調路線をとっているのでJ，1昔の方

が少し活発だった」と述べられ 7名中 5名から「賃金の交渉をよくしてほしいjという

要求が出されている。他方，年配層からは.1高い組合費ばかり払っているという気持ち言っ

ても取り上げてくれないJ，1役員だけで決めること多いJ，1反対しでもそれが会社に受け

入れられないので，諦めムードJ，1会社側から言われたら，すぐはい，はいとなる」と述

べられ， 1いまのような組合なら，あってもなくてもよい」という組合評価がなされている。

こうした年配層で賃上げを要求しているのは 1名だけである。「みんなかげでいろいろ言

うが，その時になると言わない。みんな言うこととすること違う。役員にまかせっきり」

という職場労働者への批判，それと裏腹の「わしらは言おうと思っても，もう辞めるけん

なJ，1言いたいことがあっても，やっぱりな」という消極性が存している。

そして第4に A自工労組・部品労協への要望を表 2-23より見ると， 1ないJ1わか

らないJと言う者が多い中で，年配層の 1人から12年前までは団地内で労組の母体があっ
たが，部品労協に変わったので弱くなる。使用者の方が強くなってきている。いまは(団

地労組の)結束なくなる」と述べられている。

しかしながら第5に，こうした労働者層はいまの労働組合に対して絶望しきっているわ

けではないことを指摘しておかなければならない。前述のように， 1班長は職制と組合の

立場なので，組合役員(職場委員)は出来るだけ作業者の中から出すようにしている」と

いう中で，いまの組合は「ダメ，あってなきが如し」だから「ない方がいい」とまで言い

切るある班長も「職場委員はなるたけ若いのを出す。(賃金闘争で)無茶を言うから」と

述べているのである。そして，このような意見と行動が班長から生じる背景には，その職

場の構造のあり方，すなわち「合理化」の下で最も矛盾を受ける立場に班長が位置してい

るということが深くかかわっているのである。

同
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表2-23 労働組合への要望

H労組二三ゐ要望 A自工労組への要望

・言おうと思ってももうやめるけんな |・偉い人しか行かない。選挙の応援

・配置転換についての取り組み， レクリエーシ|・なし

年|ヨンの活発化 l 

-言いたいことがあってもやっぱりな I .一緒の仕事はある

・いまは御用組合だ |・ 2年前までは団地内で労組の母体があったが，部

品労協にかわったので弱くなる。使用者の方が強く

なってきている。いまは(団地労組の)結束なくなる-みんな諦めムード

自el・賃金面でもう少し

-婦人部の活動

.賃上げ

・賃上げ，団地内でのサークル活動・諸行事の

若|活発化

-特にない

・行事を増やす，賃上げ

手|・特にない

-賃上げ

・賃上げ

・福利厚生，残業規制

・なし
班 l
-賃上げ，退職金増額

・組合あっても力ないから，ない方がいい

長
-賃金闘争，残業ない方がいい

.なし

口 l ・賃上げ，闘争もある程度必要
口町

音 l ・なし

-特にない

・わからない

.なし

・なし

・執行部の方はつながりがあるんでしょうが，どう

いう活動されているのか知らない

.A労組がどこかへ行く時には一緒に行くことある

.活動があまりょう分からんけ

-なし

・ない

・なし

. NA 

-なし

.NA 

・部品労協としての動きは少ない。 A労組並みに動

いてほしい

. NA 

-なし

・うち独自でやるから。なんぼかは関係あると思うけど

.ない

・全然分からない

注) 'H労組への要望」は表2-22の右欄の簡略表。年配層のうちの1名はNA。

資料:実態調査より

第4節労働者各層の生活史と家族

第1項労働者各層の入社前生活史

(1) 出生家族の具体的状況

本章はじめに述べたように，直接部門の調査対象者21名は，第I次オイル・ショック直

後の，74年までに入社した現在40歳以上の年配層， ' 76年以降に入社した現在20歳代から

30歳代前半までの若手層，及び，77， ' 78年にかけて入社した現在20歳代半ばの班長層に

分けられる。これらの人たちと品管労働者3名(年齢は若手層と同じ)の出身地は，表2

-24に見るごとく市内の4人を含めて19名 (79.2%)が総社市周辺市町村である。出身階

層は表2-25のごとく，年配層では 8名中 7名までが農家出身であるのに対して，それ以

。白
咽
E
目企



表2-24 各層の出身地

総社市 近隣市町村 その他の県内市町村 県 外

直
年配 圃⑩直⑤ ⑫⑫⑪  

接
若手

llJ [3J :J]] 

音E E 孟iIl
r~ 
班長 [QJ ]] a:J :1J 

口'"日 管 固目

計 4 15 

注)固は在学時に福岡県から広島県に転居。

資料:実態調査より

固

週

2 

表 2-25 各層の出身家族の職業

農業自営 現業労働者

年配
国⑪⑫⑪

⑤ 
直 固⑨⑪

接
若手 l3::l1J 

固匝固

音E E 固
r~ 
班長 z国王E [BJ [lj 

ロロロ 管 固 圃国

計 13 10 

資料:実態調査より

⑨(鹿児島)

固(福岡)

匝(広島)

3 

公務現業労働者

圃

外の層では16名中10名 (62.5%)までが公務現業も含めた現業労働者家族の出身で，残り

6名が近隣市町村の農家出身である。以下では出生家族の状況について，具体的に見てい

こう。

農業自営家族出身者

〔年配者一1927年-41年生まれ〕

図市内山間部の農家。「田4反，畑ょうけあった。炭焼き。親父が早く死んだ。 18の時。難儀した。」

ゆ r6人兄弟の3男，兄2人が他出し，跡取りになった。」→青年学校卒。

⑬隣町の農家。「田50アール，父は幼少時に死亡，兄が家を手伝う。戦争なので不自由，小農家は

しぼり取られてずいぶん因った。米があるか調べられた。Jc:::> r男1人，女3人の 4人兄弟の 3
番目，次女だが婿養子を迎えて家を継ぐ」→高卒(家政科)0 r洋裁学校に 1年通った。」
@隣市の農家。「田80アール，畑50アール，山仕事もしながら。貧しいと思ったことはない。Jc:::> r男
2人，女3人の 5人兄弟の 2番目，長女」→農学校卒。

@隣町の農家。「田 4反Jc:::> r 4人兄弟の長女」→中卒。
回市内の農家。「田 9反，焔 2反。父は左官もやる。」ゆ「男 4人，女3人の 7人兄弟の末っ子，

- 119一



4男(→婿入り )J→高卒(工業科)。

⑨鹿児島出身，農家。「田畑合わせて 3-4反Jq ["男 2人，女6人の 8人兄弟の末っ子 6女」

→中卒。

⑪隣町の農家。「回 1町，畑3畝Jq ["男 l人，女4人の 5人兄弟の末っ子 4女J→中卒。

〔若手・班長一1949-51年生まれ〕

回隣市の農家。「畑作が主，田Jq ["男 2人，女 1人の 3人兄弟の 2番目，長男」→高卒(農業科)。

回県南の農家。「田 5，6反，畑少し。専業にしていたのは小学校までo そのあと造船関係の仕事

へ働きに出た。母は小学校 5，6年の頃から縫製の仕事。Jq ["男 2人，女 1人の 3人兄弟の末っ

子，次男」→高校中退(工業科・定時制)0 ["定時制に進んだのは働くこと嫌でなかったし，こ

ういう仕事に就くためという目的があって学校へ行くんだったらいいが，特;にそういうのもな

かったので，また家も余裕がなかった。」

〔若手・班長・品管-1956-66年生まれ〕

田隣市山間部の農家。「農業やりながら，父は総社の中小企業で鋳型作り。母は縫製工場へ。Jq ["弟

l人j→高卒。

困隣町の農家。「田 4反強。父は総社の団地企業に勤め。母は地元の電子関係の中小企業へ。Jq ["姉

が1人」→高卒(工業科・機械)。

回隣市山間部の農家。「田 l町，畑2反5畝(耕作は田 7反，畑 1反5畝)，他に炭焼き，大工J

q ["妹1人」→高卒。

回隣市の農家。「田 2反ほど。父は小学校の頃，農機具の販売・修理屈。中学校の頃，兄弟の経営

する中小鉄工所へ。母は 5，6年前から被服の内職。」ゅ「男 2人兄弟の長男」→高卒(工業科)。

一一〔品管労働者〕

現業労働者家族

〔年配者-1927-41年生まれ〕

⑤市内出身。「父は畳屋に勤めていた。」つ「女2人兄弟の長女」→高卒。

〔若手・品管-1949-51年生まれ〕

四隣町出身。「父母は近所の石燈を造っている所に勤めていた。Jq ["妹が1人」→中卒。

固県央出身。「父は硫化鉄鉱山の営繕係で抗外の仕事。母は畑を 1反5畝借りて畑仕事。Jq ["男

1人，女2人の 3人兄弟の末っ子，長男」→高卒。一一〔品管労働者〕

〔若手・班長・品管-1956-66年生まれ〕

回隣市出身。「父は中小鉄工所工員。， 73年頃(本人中学時)から金属加工業自営を始めた。母も

手伝う。Jq ["男 2人，女1人の 3人兄弟の 1番上，長男」→高卒(工業科)。

回隣市出身。「父は住友重機の鋳造謀。いまはやめて，金属関係の下請工場に勤め。母は縫製工場，

いまは病院の賄い。」ゅ「妹 1人」→高卒(工業科)。

回隣町出身。「父は水島の川崎製鉄の関連会社でクレーンの運転手。母は A自工関連会社。いま

もずっと。Jq ["兄が1人」→高卒(工業科)。

回隣町出身。「父は建設会社の左宮。母はパートをしたり，休んだり。」ゆ「兄がl人」→高卒(工

業科・機械)。
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図福岡県出身。「父は福岡で炭鉱で働いていたが，炭鉱アカンで働き口なく，大阪へ半年，そのあ

と広島へ。日本鋼管の下請会社(本人小学校の時)。中学の時，コンクリー卜会社へ。母もその

会社で働くJ9 I妹l人」→高卒(工業科・電気)。

固隣町出身。「父はフ。ロパン屋で働いていた。母はごさ縫い。J9 I男3人兄弟の末っ子」→高卒

固隣市出身。「父はA自工のアクセル機械課。」ゆ「男 2人兄弟の長男」→高卒(商業科)。一一〔品

管労働者〕

公務現業労働者家族

〔若手・班長一1956-66年生まれ〕

園隣県出身。「父は郵便局の配達員，のちに土木業の従業員となる。母も父と同じ土木業に勤める。」

ゆ「男 2人，女 1人の 3人兄弟の l番上，長男」→高卒(工業科)。

以上の事例からわかることは，まず第 lに，農業自営家族の場合，その自営内容の多く

は r5反百姓」的なものである。そのうち年配層では 7ケースのうち図が炭焼き，⑫が山

仕事もしていたが，林業以外の兼業は固が左官をしていたのみであった。これは，工業団

地設立以前におけるこの地域の労働市場の狭随性によっているのであろう(一一図「工業

団地が出来てから会社勤め，それまでは馬 2頭飼って山から丸太出しJ，@ r工業団地が
出来た年に夫も団地企業へ働きに出るようになった。それまで農業だけであったJ)。年配

層のうちの男子2人は r3男だが，兄2人が他出し，跡取りになったJ(図)， r 4男だが，

農家に婿入りJ(固)というかたちで家を継いだため，他の地域へ職を求めて移動するこ

とが出来なかった人たちである。また兄弟の数がいずれも 4-8人と子だくさんの家庭で

あった。そして卒業学校は，⑬と回以外の者はいずれも中卒またはそれに準じたものであっ

た(他層では固と定時制高校中退の回以外は全て高卒である)。これに対して，若手・班長・

品管層の農業自営家族6ケースでは，本人在学時に兼業に出るようになった回を含めて 5

ケースが兼業農家である。囚の炭焼き・大工以外はいずれも中小企業の現業労働に従事し

ていた。そして，兄弟の数は 2，3人と少なく 5名はその長男である。

第 2に，公務現業も含めた現業労働者家族では， 11ケースのうち 2ケースが大手企業労

働者(回一住友重機，固-A自工)， 4ケースが下請企業も含めた中小企業労働者， 4ケー

スが零細経営従業員であった。 11ケース中 9ケースで母親も就労していた O 兄弟は 2，3 

人と少なく，男子10名中 7名が長男であり，回以外は全て高校を卒業している。 この

点は A自工M 製作所の組立ライン職場・ 89班の労働者のうちの労働者家族及び建設業

自営家族・事務職者家族出身者と共通している (22)。

(2) 親の生活から学んだこと・克服すべきこと

では，このような出身階層，出生家族のなかで，私たちの対象者は自らの両親の生活か

ら何を学んで，また何を克服すべき点として考えているのであろうか。

表2-26に見るごとく，農業自営家族出身の年配層では， r貧乏でな，……母は何も言
わんけど，一生懸命夜なべ仕事J(⑫)， r母が 1人でやってきたその厳しさ，その苦労し

円

L
噌

a
A



表2-26 両親の生活から学んだ点，克服すべき点

農業自営|圃 (50代)おばあさんは中風，オヤジは早く死んだ。

家 族 i⑩ (50代) C母子家庭〕母がl人でやってきたその厳しさ，その苦労してきた姿を見て育った。
何でも耐えられる教育を受けてきたから O

⑫ (50代)父は厳しい人であった。金銭のこと凡l帳面にしつけられた。厳しくしつけられたこ

とは必要なことだったと思っている。

⑫ (50代)貧乏でな， うちの方は，弱かったからな。一生懸命，母は何も言わんけど，夜なべ

仕事してでも待っとった。

[] (40代)親は偉大だった。いまは 2，3人の子供を教育するのに血まなこになっているが，

昔は 5，6人を育ててきたのを見ると，偉大だったと思う O

⑨ (40代) (学んだ点)他人に喜ばれるような親だった。信頼される。(克服点)別になしo

@ (40代 NA

[3J (30代 NA

固 (30代 NA

回 (20代)耐えること，辛抱(自分は逆ってばかりだったが)0 

[s] (20代 NA

[1J (20代 NA

固 (10代) なし。

現業労働者|⑤ (40代)父は職人で一本気，この気質を受けた。

家族IIIill(30代 NA
圃 (30代)真面白に仕事してきて，真面白に仕事するところ。

lHl (20代)家計のこととかは口に出さない。
固 (20代)父の仕事が母や子供と同じ休みでないのが不満だった。子供と同じ休みの日があっ

てほしい。父について悪く言いたくはないが，住友のとき休み出すとよく休む。ま

た住友以降，職を転々としている，長続きせん。訪門販売などやめとけと言ったこ

とに手をつける。うちの生活も楽でない。自分の部下でオヤジみたいのがいたらダ

メ。真面目にやってほしい。

回 (20代) (学んだ点)なかった。(克服点)夫婦げんか小さい頃見ていで，あれはよくない。

圃 (20代 NA

固 (20代)父が職をかわりすぎたので，それがいやだった。それとあんまり働きすぎ，ムキに

なって体を痛めたりするの見てるから。

固 (20代) (学んだ点)なし(克mt¥'i¥)酒を飲まないこと。
固 (20代)短気なのはよくない。 2人兄弟なので長男がおこられる。自分が親になったら合理

的なしかり方をしたい。とりあえず上の子をおこるというのはダメ，良いこと悪い

ことをはっきりさせる。

一五φ詰主主-1一直一 (20{-¥::)古語l瓦三平1)主;王Y自己五i瓦;責註忠i一会長ーを言語 !::pj責荏忌;ー
資料:実態調査より。

てきた姿を見て育った。何でも耐えられる教育を受けてきたJ(⑬一母子家庭)など， I勤
勉」と「耐乏」が学んだ点として挙げられている。若手・班長層では NAが多く確言で

きないが，回も年配者と同じく「耐えること，辛抱」を挙げている。

これに対して，労働者家族出身者では， I真面目に仕事するところJ(図)， Iよく働いて

いたJ(図)というように，農業自営家族出身者と同じ徳目を挙げる人もいるが，他方で，

「夫婦げんか小さい頃見ていて，よくないJ(回)， I短気なのはよくない。 2人兄弟なの
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で長男(自分)がおこられるJ(固)， r酒を飲まないことJ(固)など，家族関係について
のマイナス面が述べられている。さらに回(班長)と固(若手)は，次のように言う。

国「父の仕事が母や子供と同じ日に休みでないのが，不満だった。子供と同じ休みの日があって

ほしい。父について悪く言いたくはないが，住友の時，休み出すとよく休む。また住友以降，職

を転々としている，長続きせん。訪門販売などやめておけと言ったことに手をつける。うちの生

活も楽でない。自分の部下でオヤジみたいのがいたらダメ o 真面目にやってほしい。」

園「父が職をかわり過ぎたので，それがいやだった。それとあんまり働き過ぎ，ムキになって体

を痛めたりするの見てるから。」

「働き過ぎJ(→「体を痛めたりするJ)，r子供と同じ休日でない」こと，他方での「職
をかわり過ぎた」こと(→「うちの生活も楽でないJ)，rよく休む」ことなど，仕事のあ
り方とそれが家庭生活に及ぼす問題が，マイナス面として挙げられているのである。

(3) 職歴と H企業総社工場への入社理由

私たちの対象者24人のうち，年配層では8人全員が中途入社であるのに対して，若手・

班長・品管労働者層では合わせて16人中12人が初職で H企業に入社していて，中途入社

者は4人だけである。

以下では，それぞれの人がどのような初職の希望を持ち，どんな職業を経て H企業に

入社するに至ったのかを，その選択理由も含めて事例的に考察していこう。

[H企業への中途入社者]

〔年配層〕

困(兼業農家 3男→跡取り，青年学校卒)01はように神戸行きゃよかった。Jc:::> 1農業と炭焼き，

馬 2頭飼って山から丸太出し。地元の瓶を造っている会社へ3年間。体こわして遊び， 68年頃，

川鉄の建設下請組に臨時雇で 3年行く。土方，電気の手間，電線の仕事，電線を自動車で運ぶ。

そのあと 3年間は日本鋼管福山に同じ組の仕事で行く。電気の下手間，生コンの手伝い。」吟「製

鉄所は空気悪く，気管を痛めて。妻がH企業へ行きおった(ので)oJ(47歳で入社)。

回(兼業農家 4男，工高卒)。学卒時の職業希望は「特になし」。ゆ学校紹介で大阪の紡績機械

製造会社(従業員450人)に就職。仕事は設計(4年)と営業(2年半)。そのあと農家に「婿

入りのため」総社に戻る。家の農業と土建日雇(型枠大工)を12年余り。時「両方だと仕事で

きないし，不安定。 H企業で募集していた。 40歳になる前に入社が有利と判断し，また農業だ

けでは食えないと思い，入社。J(39歳)。

⑬(農家 2女，高卒)0 1洋裁方面。倉敷の洋裁学校に 1年間通った。Jc:::>倉敷の洋裁屈で 1年間

働く。しかし， 1勉強にはなったが，給料安い」ので，姉の夫が勤めていた倉敷の陸運事務所に

1年余り。そのあと結婚のためやめる。婿養子を迎えて家を継ぎ， 1田の世話，農作業をやる」。

4年して農協婦人部が募集していたミカンの缶詰工場に冬季間だけ働きに出る。そのあと地元

の縫製工場に近所の人の紹介でミシン縫いのパートを 7年間(農繁期 1カ月は休む)。それから，

171年よりパインダーが入り，農繁期を休まなくてすむのでJ，団地S工業ヘ入社。自動車部品

の組立作業をしたが， 1運動が盛んで，バドミントン，テニス，バレーなどの対抗試合があった。
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60名が家族のようだった。いまはとても時間がない」。吟74年に S工業はH企業に吸収合併さ

れる。 (41歳で入社)。

@(兼業農家，長女，農学校卒)。職業希望は「思ってもいな1，'0終戦聞もない時分。家の農業手
伝い。jC::>20歳まで農業の手伝い。それから結婚して，総社の農家に嫁ぐ(水田とイ草あわせて

1町)027，8歳の時から 3年間農閑期に荷作りコモの内職。「朝5時半に起きて，夜7時まで、織っ

た。義父，義母，夫と交替で。近所の人がやっていたので，その紹介でやるようになった。」そ

のあと倉敷のゴルフ場のキャディーになる。「イ草刈り，田植え，稲刈りの時期を除いて，行く。

朝7時半に家を出て，夜6時に終わり 7時に帰宅。子供の面倒は義母がいたので，働きに出

れた。近所の 4人と一緒に誘い合って行った。近所の人の親戚が新しく出来たゴルフ場の近く

に住んでいて，この人の誘いで行った。皆と話しているうちに，農業だけでは食べていけない(と

いうことで)j，5年間勤める。しかし， I足が痛んできた。仕事かえたいと思ってj，近くの紙

器工場で 1カ月働く O 吟「他の 4人はキャデイーを続けていたが，そのうちの 1人が H企業の

社長と話ができて，彼女らが先に入って，そのあと誘われて入った。 4人の友達がいたのと本

採用が選んだ理由。j(36歳で入社)。

@(農家，長女，中卒)0 I散髪とかパーマ。jC::> I夏の聞は百姓の手子。冬ひまな時に鍛造工場へ

行った。j22歳の時に「パーマの弟子がいるから」ということで年間弟子入り。 23歳で総社

の農家に嫁ぐ。そして子供が小さいうちは家で切手や葉書などを売る小さい庖をして， 71年 (38

歳)にカルピス工場の臨時雇となる(2年間働く)。吟「カルピスは夏の聞は臨時雇は入れん，

4， 5カ月休み。それで、職安へ行って，その帰りに団地に行ってみようやとカルピスのみんな

が何十人もぞろぞろ行った。 H企業の部長さんが団地事務所に来とった。うちの会社でいるん

じゃ，ということで 4. 5人ついて行った。他の人みんな辞めて私 1人残っている。j(40歳で

入社)。

⑨(農家，鹿児島 6女，中卒)0I集団就職で大阪に出た。大都会に出るのをはじめから憧れて

いた。家から県外に出たい。家の者，先生は進学を勧めたが。」ゅ大阪の繊維会社(従業員1000

人以上)で織布工。 7年勤めて結婚退職。夫は A重工神戸造船→ A自工名古屋製作所→A自

工M製作所と異動。倉敷に来てから，近所の人のツテで「内職程度にjA自工の下請企業に

勤める。その会社は車の配線，ハーネスの組立をしていて.Iコードの先に差し込んだ金具を機

械で打つ仕事を，座って 1日中」行った。 6年間。吟「家を総社に新築した」ので。職安の紹介。

(35歳で入社)。

⑪(農家 4女，中卒)。学卒時の職業希望不明。玉島の Tレーヨン(従業員7-800人)に入社し，

後紡の糸巻きの仕事。「学校の就職案内で。若いから寮に入りたいということで。また 2交替制

で通勤できなかったため。」その後.22歳の時に結婚のために家に帰って，近くのミシン会社(従

業員10人位)で学生服のミシンかけの仕事(1年に満たない)。総社の農家に嫁ぎ，親戚のツテ

で近くのコンデンサー製造の電器会社で基板に部品のハンダ付けの仕事を，子供ができるまで

1年間する。吟その後 8年ほど家にいて.I子供も大きくなったので，どこかに勤めねばいか

んと思ってたら新聞にチラシ入っていて。j(30歳で入社)。

⑤(労働者家族 2女，高卒)0 I看護婦jc::>知人の紹介で，岡山の鉄工所(従業員20人)の事務

の仕事(5年間)。結婚・出産のため辞めて，布団庖(従業員20人)へ。「事務の仕事を半日，
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あとの半日は庖の仕事。子供連れて通ったりもしたJ(1年間)。吟「時間的融通のつかぬため

辞めて，新聞広告で。J(24歳で入社)。

〔若手〕

固(労働者家族，長男，中卒)01修理工，板金工。まわりがいいんでないかと言う」ゅ「学校の

紹介で，水島の A自工下請企業に入って前輪部品の溶組の仕事。 1年して同じ社長の団地 SN

工業に通勤が便利なようにかわらしてもらった。前と同じ仕事。J7年間。時 l'76年に景気悪

化 Nプレスへ出向してくれと言われて， 30キロ少々の通勤カ月は通勤したが，思いきっ

てH企業へ。一般に求人はなかったが H企業はあった，農機具の景気がよかったので。自分

で電話して。溶接経験があるということで採用された。J(27歳で入社)。

回(農家，長男，農高卒)0 r別にあまりない」ゅ「求人難はその頃なかった。どっちみちこっち
へ帰らなければならないと思っていた。学校からの紹介で，友達も行っていた」ので，京都の

Nレーヨン(従業員3000人)へor工場の中でノズルから出るナイロンの糸を巻きとる仕事，単
純な作業だった。初めてなので，こんなものだと思っていた。J6年間。吟「ぼちぼち両親も年

がいったので，家に戻って継くということで。職安で。不景気の頃で，就職できたのは景気が

よかった自動車関係だけだった。他に求人がなかったから。J(25歳で入社)。

〔班長〕

回(兼業農家 2男，定時制高校中退)0 r特別にこういう仕事したいというのはなかった。中学
の頃は今にいうサラリーマンに憧れていた。」吟「仕事の内容というのは関係なかった。就職す

る場合 2つ3つ見て，会社案内見て，他の企業より大きいし全体的に安心で、きる。クラブ活

動も盛ん，スポーツもやりたい」ので，倉敷市の A白工下請企業ヘ。「主に出来た製品をお得

意さんに送る仕事，品物を渡す段取りをした。J3年間勤めて，その後，倉敷市のボーリング場

へ転職。「ボーリングが好きだったから O 自分で最初客として行っていて。J2年間。吟「将来

を考えて，ボーリング・ブームも下火，年も22，3歳，あっちこっちフラフラできんし，ぼちぼ

ち落ち着くところをさがさんといけんなという感じ O ボーリングしていた時の友達が半年早く

H企業へ入っていて，その人に相談して入った。J(22歳で入社)。

〔品管労働者〕

固(大企業労働者家族，長男，商高卒)0 1事務職，総務。地元がよかった。JQ 13社受けたが，

そこしか通らなかった」ので，岡山の食品会社(従業員300人)へ。「営業として仙台へ。自分

の担当は岩手，福島，月に20日はホテルに泊まり，ずっと l人で営業してまわるのが，つまら

なかった」ので 9カ月でやめて r1年近く遊んでいる。父が団地にでも行ってみろ，と。当時，
団地は忙しい。 NK社に勤めて A自工の完成車の船積み，移動をした。J1年間。吟「父が

NK社よりはH企業でも行ってみろ，と。行ってみたら，明日から来い，ということで。J(23 

歳で入社)。

以上の事例をまとめると，まず第 1に，年配層では自動車下請工場経験の⑨を除く残り

7名の人たちは，全て他職種を経て入社している。そのうちの男子2名について見ると，

3男だが農家の跡取りとなった図，農家に婿入りした固とも H企業入社前は農業就労の

他に不安定な建設下請組や土建日雇の兼業をしていた。これは女子5名も同じで，農家に

- 125一



嫁いだ4人は子供が小さいうちは家の農作業や内職等に従事し，子供に手がかからなくな

るにしたがってミカン缶詰工場(農閑期)→縫製工場パート(⑬)，ゴルフ場キャディー(@)，

カルピス工場臨時雇(⑫)等の不安定な兼業労働に従事し，その後より安定した兼業先を

求めて H企業に入社してきたものである(一一@rキャディ一時代の友達がいたのと本
採用が選んだ理由J，@ rカルピスは夏の聞は臨時雇は入れん 4，5カ月休み」。また⑬
は「パインダーが入り，農繁期を休まなくてすむので」と入社理由を述べている)。

第 2に，若手・班長・品管層では 3名が自動車下請工場経験 1名が他職種を経て入社

している。他職種経験の回は高卒後，京都の化繊会社に勤めた後に Uターンして家を継

いだもので，第 1次オイル・ショック後の「不景気の頃で，就職できたのは景気がよかっ

た自動車関係だけだった。他に求人がなかった」と述べている。この点は第 l次オイル・

ショック後に入社した固と固にも共通している(一一回「一般に求人はなかったが H

企業はあった，農機具の景気がよかったのでJ，固「当時，団地は忙しいJ)o
では，こうした中途入社者に対して，初職で H企業に入社してきた人たちはどのよう

な職業希望を持ち，どうして H企業を選んだのかを，以下に見てみよう。

{初職での H企業入社者]

〔若手〕

回(金属加工業自営，長男，工高卒)。学卒時の職業希望不明吟「学校の推薦と自分の希望。家か

ら通える範囲にあるから」。

固(労働者家族， 2男，工高卒)0 I機械科ゃったんで，少しでもわかるところ行こう思うてj吟「同

じ会社に入っている学校の先輩とか兄貴から，残業しっかり出来るけ，言われて。残業すりゃ

あ金になるけ」。

回(兼業農家，長男，高卒)0 NA。

図(福岡県→広島県，労働者家族，長男，工高卒)0I電気科出ていたから電気関係」吟「学校の

就職案内」。

図(労働者家族 3男，高卒)0 I何でもいい」吟「学校の就職案内。テストが簡単，何もない。

兄貴が同じような仕事をしているから」。

〔班長〕

回(兼業農家，長男，高卒)0 I国鉄が第1志望」吟「学校の就職案内。近い」。

回(兼業農家，長男，工高卒)0 I鉄工関係，機械が使いたかった」吟「学校の就職案内。家から

近い，ある程度大きいと思って」。

固(広島県，労働者家族，長男，工高卒)0 I商業関係で商売やりたかった。親から工業高校だか

ら工場へ行けと反対された」吟「親戚がH企業へ行っていたので，紹介してもらったj。

回(労働者家族，長男，工高卒)0I全然なかった」吟NA。

回(労働者家族 2男，工高卒)0 Iクルマが好き，自動車関係，整備をしたかった」吟「学校に

紹介。高校時代見学に来て。大きい会社だからj。

〔品管労働者〕

図(労働者家族，長男，高卒)0 I自動車関係j吟「同じ友達と二人で。友達の縁故で入る」。

po 
q
L
 



回(兼業農家，長男，工高卒)0r工業高校を出たので，機械関係の仕事にj吟「学校の紹介，相談。
試験受けてJ。

*注)r高卒」は学科不明。

高校新卒で H企業に入社した以上の12名のうち，農家出身の 4名はいずれも長男で，

2名は「家から近い」がE企業を選んだ理由であった。これは自営業家族出身の回も同

じである(一一「家から通える範囲にあるからJ)。層別に見ると，若手層では「機械科ゃっ

たんで，少しでもわかるところ行こう思うて。……残業すりゃあ金になるJ(回)と積極
的に選択理由を語る者もいるが.1何でもいい。……兄貴が同じような仕事をしているから」

(固)と消極的な理由を述べる者，また「電気科出ていたから電気関係J(図)を希望し

たというように異なる職業希望を述べる者もいる。班長層では 2名が「鉄工関係，機械が

使いたかったJ(図)， rクルマが好き，自動車関係，整備をしたかったJ(回)と積極的な
職業希望を語っている。しかし，残りの班長3名は「国鉄が第 1志望J(田)， r商業関係
で商売やりたかった。親から工業高校だから工場へ行けと反対されたJ(図)， r全然なかっ
たJ(回)というように，必ずしも積極的な選択理由で H企業に入社してきたわけではな

かった。一一これらの人たちが班長となった背景には，企業内での労働生活のあり方が大

きく関わっているのであろう。その点を明らかにする前に，これらの人たちの現在の家族

と職場外で、の生活について，見ておこう。

第2項現在の家族と職場外での生活の現況

前項で見たごとく，若手・班長・品管層では出生家族の中での続柄が長男である者が16

人中12人と 4分の 3を占め，年配男子2人も長男ではないが，跡取り(図)，婿養子(図)

というものであった。また，年配層ではいずれも H企業入社以前に結婚していたが，そ

れ以外の人たちではH企業入社以前に結婚していたのは固のみである。これらの人たち

の現在の家族構成およびその中で彼らの占める位置はどのようなものであろうか。

表2-27は各層の人たちの現在の家族構成とその就労状況について見たものである。家

族形態を見ると，夫婦家族世帯は固⑨回園(このうち婿養子の固の世帯では妻の両親は既

に死亡)，会社の独身寮にいる準世帯の者が園田で，残り18ケースは直系家族世帯である。

ライフ・ステージの点から見ると，年配層では⑤のみがIII2ステージで，残りは全て第l

子が高卒以上の町一Mステージの者であり， r貧乏の峠」は越えている。そして，この層
の配偶者の就労は男子(夫)の場合， A自工，団地企業， s電鉄など安定的なものであり，
女子(妻)の場合もゴルフ場事務である。これに対して，若手・班長・品管層ではH一

目1ステージにあるのが四回回国の 4人だけで，子供のまだない Iステージが固 1人，残

り13人はすべて独身のXステージで，会社の独身寮にいる圏回以外は両親と同居している。

一一一このように，私たちの対象者のうち「貧乏の峠Jにあるのはll-皿2ステージにさし

かかっている⑤回国回図の 5人だけである。それ以外で主たる家計維持者の位置にある年

配男子の 2名について見ても，図は妻も H企業で就労，国は妻がゴルフ場事務で月収10

万円でその他に170-180万円の農業収入を有している。
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況

家族 ライ 7 同居の子供

数(別居の 居住地 配偶者の就労(賃金手取り) その他の同居家族(*在学中の子供は除く) 備 考

形態 ステジ 子供数)

園 直系 W 1人(1) 市 内 妻(③)
)母附長男附，製帽会社)嫁 (25才無職)

農業

⑫ 。 イシ 。〔嫁，孫〕 。 夫包00 農業

年 ⑬ 直系 町 l人(1) 市 内 夫 (56才)クラレ嘱託(14-5万/月) 母 (87才)，長男 (25才，事務機販売会社) 農業(水田1町)

⑫ 直系 V l人 市 内 夫 (55才)団地企業(収入不明) 母 (87才)，長男 (30才，市役所)，嫁 (23才，デパート庖員) 農業

E 夫婦 町 l人(1) 市 内 妻 (45才)ゴJレ7場事務 (10万/月) 農年収業17(0水~田801万HI)， 

画E⑨ 夫婦 町 l人(1) 市 内 夫 (46才)A自工作業長 (14-6万/月)次女 (20才，団地企業)

⑪ 直系 N 2人 市 内 夫 (46才)団地企業 (22万/月) 母 (70才)，長男 (19才，自動車下請企業) 農業

⑤ 直系 m， 2人 市 内 夫 (45才) S電鉄 (250万/年) 母 (65才，無職)

圃 直系 m， 3人 近隣町 妻 (33才)生保会社(8万/月) 父 (63才，無職)，母 (61才，無職)

農6反業水年田41360反0万，畑) 
図 直系 E 2人 近隣市 妻 (25才)無職 父 (62才，農業)，母 (59才，農業)

若 圃 直系 X' 近隣市 父 (50才，金属加工自営)，母 (48才，家従)，祖母 (79才)，弟(19才，目立電子サービス)

図 直系 X' 近隣市 父 (51才，建設会社)，母 (46才)，兄 (24才，自動車下請企業)

手 E 直系 X' 近隣市 父 (56才，農林業)，母 (53才，農業) 畑農業I反(水5畝田)7反，

図 準世帯 X' 市内(寮)

困 直系 X' 近隣町 父 (51才，プロパン庖配達)，義母 (33才，食堂手伝い)，次兄 (25才，自動車下請企業)

国 夫婦 m， 2人 市 内 妻 (31才)電気部品内職 (2万/月)

班国 直系 X' 近隣市 父 (50才，団地企業)，母 (49才，縫製工場)，祖父 (80才)，祖母 (79才) 農業

E記直系 X' 近隣町 父 (50才，団地企業)，母 (53才，家具製造工場) 農業 (4反強)

圃 夫婦 I ナシ 近隣市 妻 (26才)無職

長 E 直系 X' 近隣市 父 (50才，アルミ下請企業)，母 (47才，病院給仕)

回 準世帯 X 市内(寮)

園 直系 m， 2人 市 内妻 (33才)縫製パト(5万/月) 父 (73才)
ロロ口

父 (55才，自動車下請企業)，母 (50才，無職)，弟 (23才， A自工)
管 固 直系 X' 近隣市

ロ直系 X' 近隣市 父 (46才，鉄工所)，母 (43才，縫製内職人祖父 (78才)，祖母 (75才) 農業 (2反)

現の族家表 2-27

-HN∞
|

 

Vl:同居の第1子に子供生れた段階

X' :未婚で，親と別居
X' :未婚で，親と同居

m， :第1子が中学・高校在学の段階
町:第1子が高校卒業の段階(ここでは大学生いない)

v:同居の第l子が結婚してまだ子供のいない段階

ライ 7・ステージは以下のごとく規定している。

1 :夫婦2入のみで未だ子供のない段階
n:第l子カ"乳幼児(就学前)の段階
m，:第l子が小学校在学の段階

資料:実態調査より

(注)



しかし，これらの人たちでも現在の賃金額に対する評価は，先に見たように，生活に必

ずしも逼迫してはいないXステージの人でさえその多くは賃金は安いと評価していたので

ある(若手・班長層の未婚者が今後結婚・子供の誕生を迎えれば，持ち家志向と相侯って

賃上げに対する要求は一層強まるであろう)。

ところで，このような家族をもっこれらの人びとの職場外での生活と社会関係はどのよ

うなものであろうか。表2-28は各層の人びとの所属集団を見たものである。班長層では

会社内での「ゴルフ同好会Jr釣りクラブ」などに 4名加入しているが，他の人たちは会
社内での集団所属は有していない(囚は「職場のバイク仲間Jというインフォーマル・グ

ループをあげている)。会社外では趣昧やスポーツのサークル，地域の青年団などに 6名

が加入しているにとどまる。したがって，これらの人たちが「一番頼りにする人・相談相

手」とするのは，家族(若い人では親・きょうだい)に加えて，年配層では近隣など地縁

関係の人，若手層では学校時代の友人があげられているのに対して，班長・品管層では職

場の上司・仲間が合わせて 6人からあげられている。この「職場の上司・仲間」とのつき

合いは，以下に見るごとく「ゴルフJや「釣り」だけにとどまらない。
田「昨年9月に鳥取へ梨刈りに行く。車3台で会社の人や親戚も。(会社の釣りクラブは旅行ある

のだが行かない。自分の好きなことしたい。)J

回「会社の友人と旅行。」

回「連休は春夏に 9日ずつあるので長期の旅行できる。今年の春に会社の友達と東北をまわるo

明日から 3臼間バイクで旅行。」

回「・ゴルフがおもしろい。家族や会社の友人と。・バイクに乗っている時。年2回位，会社の

友人と四国など泊まりがけで行く。」

このように，班長・品管層では職場の上司・仲間との関係は会社を離れても続いており，

家族ぐるみでのつき合いとなっている人もいる。これに対して，作業者層では会社を離れ

てのつき合いは少なく，職場の「バイク仲間J(囚)や「寮の仲間J(図)などがあげられ
ているにとどまる※。

※しかしまた，作業者の多くから「地域社会の中で企業がすべきこと」として，次のような声

も上がっている。

o rもっと地域と関係をつくってほしい。市民会館で f働く若人の集いjなんてやっているが，
団地従業員の連中でやっているに過ぎない。以前は春と秋に演芸大会をやっていたが，これも

従業員を対象としているに過ぎない。もっと地域と連携をつくるべき。J(年配固)。

o rl年に 1回は娯楽をやりたい。以前，カラオケ大会，盆踊り，運動会，いまはやっていない。

ゆとりがほしい。J(年配⑤)。

o r地域では年に何回か祭りの時みんな集まって食べたり，飲んだり。若い者が集まって。団地
でもやってほしい，楽しいことを。運動会も祭り事もないし。J(若手団)。

o r親企業だって水島にあるんだから，ゃった方がいい。J(若手目)。
or前は団地で運動会，盆踊り。いまはしていない。そういうことやったらいいと，思う。J(品管回)。
こうした家族と職場外生活をもっこれらの人たちの生きがいは何か。表2-29に見るご

とく，子供が学卒以下のII-illzステージの者では「子供の成長」があげられているが，

一129-



表2-28 各層の所属集団と一番頼りにする人

所属

企業内

集

A 
i巳

団

業外

一番頼りにする人，相談相手

企業内|企業外

図 l ー

⑬ l ー

年|⑫ l

⑫ t ー

圃 l

家族

(あまりいない。よく)
だます人が多いから

部落会，婦人会 職場の仲間 家族

部落の近所まわりの人，
本家

民生委員，壇家の住職

配|⑨ l ー 職場の上司，仲間|近隣の人

ト
牛
図
ト

家族，子供，きょうだい

働く婦人の家(書道を習うl.ハ y
ピーファミリー(健康食品の会) 夫，子供

(集団に入るの好かん. 1人がいい) 家族，きょうだい

地域の青年部
家族， きょうだい
昔の学友

若

圃 I(需??;:ぬ系TT会)1アマチュア無線

Iffilゴルフ テニス

(会会社社のだ人け聞は) 高校時代の友人

家族

職場のバイク仲間
6人

職場(寮)の仲間 |父母

N一一A 家級NA民学中友学の学友

職場の上司，仲間家族

職場の上司，仲間|家族

圃 l ー

圃 I(バイク仲間6人ー
手

圏 l一

因 l ー 士也元の才一トノfイクラブ

[2]1野球部，ゴルフ同好会

班 Irn Iつりクラブ

宣 l ー

長 |圃|ゴルフ

口
日ロ

ー
ト
ト

(空22杉の子会 もう行って) 1職場の仲間 きょうだい

職場の仲間 家族，親戚

職場の上司，仲間|家族

管

君事tT駈雪)'I学友
i主)町内会ないし部落会は，本人が言ったもののみを記した。

資料.実態調査より
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表2-29 r生きがい」は何か?

固 IV/ Iすることは一杯ある。家を建てている。

@ 1 " 1孫、がおるしな，大きくすること。

年!⑬ IN I早くわ金をためようと思う。いままでそういうことも考えることもなく，ただ働いてきた。

⑮ I v I NA 

~ I N INA 

⑨ 1 N 1仕事ですか。

配|⑪|町 INA

⑤|  皿， J子供。

[9] 1 皿11家庭がかわったことないように。こういう状態が長く続くように。

~ 1 n 1子供の成長。将来のことは考えたことはないからね。

圃 1 x' 1別にない。何とも考えたことない。仕事が出来んようになったらつらいだろう。
若

圃 1 X' 1スポーツ。生きがいと言うほどのものは(ない)。

団 1 X' I別にない。楽しみはバイク。
手

園 IX'Jだらだらしでいるから。

固 IX' I車，オートパイに乗ること。

ロ~ I illl I NA 

班|団 IX' Iいまはない。釣りぐらしミ。嫁さんもらって子供出来たら別だが。

圃

lrn 

X' I友達と話したり飲んだり。

1 I仕事も生きがい番は家庭，家庭を守るために仕事。それだけ出来て， (第 31こ)趣味
のスポーツo

X'I 休みがきたら嬉しい。休みに趣味をすること。今ならゴルフ，始めて 2年。バイク(高校
から)で旅行。毎晩仕事が終わって飲むこと。

長|圃

。一
と
一

0

こ

一

長

む

一

成

飲

一

の

を

一

供

酒

一

子

J
 

V
A

一
冊
出

直
一
一
四

に3
日ロ

lffil X'I別にな0'0 大そうなことはない。子供でもおれば，そうでもないだろうが。
管

:
 

円

ノ

一

た
一
観
一
で
一
ピ
一
レ
一
-T

一
J
 

mJ

一

た
一
観
一

J
V

一

画
一
映

一

り

-
i
ょ

r
一一直
-
j
 

ー
よ
態

百
一
実
!
:
 
料資

q
u
 

唱
E
A



未婚の班長層では趣味・スポーツや「毎晩仕事がおわって飲むこと」があげられている。

同じく未婚の若手層では「車，オートパイに乗ることjとしている者もいるが， 1生きが

いというほどのものは」別にないと答えている者が多い。子供がすでに学校を卒業・就職

している年配層ではいろいろに分かれている(一一因「家を建てているj，@ 1孫を大き

くすることj，⑬「早くお金をためようと思うj，⑨「仕事j)。生きがいとして「仕事jに

言及しているのは，班長の図(11番は家庭，家庭を守るために仕事J)と年配婦人の⑨だ

けである。

一一ー私たちは前項の最後で，班長層の半数は必ずしも積極的な選択理由で H企業に入

社してきたのではなかったこと，したがって，これらの人たちが班長となった背景には企

業内での労働生活のあり方が大きく関わっているのであろうと述べてきた。しかし， 1生

きがい」を見ると， 1仕事」をあげている人は少なし1。班長層が班長業務に加えてライン

作業への恒常的従事や長時間残業を強いられていることを見れば，現在の「仕事」それ自

体は「生きがい」の対象とはならないであろう。で、は，こうした人たちが班長となった背

景にある企業内での労働生活のあり方とは何か， 1職場での人生への影響がものすごく多

い。上司にめぐまれると良い。ものすご『い勉強した」とは班長回の言葉であるが，それは

これらの人たちが企業での生活を続けていく上でいかなる意義を持っているのか。そして

また，年配や若手の人にとっても，全生活過程の中で，企業内での生活はいかなる意義を

もっているのか。本章の最後にそのことを見ておこう。

結びにかえて一一労働者各層の「仕事のはりあい感」と企業生活の意義一一

まず労働者各層は，現在の低賃金長時間労働， 1合理化」による労働強化の進展の下で，

現在の仕事をいかに受けとめているのであろうか。表2-3αイ)は，各層の「仕事のはりあ

いjと勤続志向を見たものである。「仕事のはりあいJでは全体の半数の12名が「ある」

と答えているが，これは年配者と品管層に多く，若手と班長層では「ないJ1どちらとも
言えない」と答えている人が13名中10名と多くなっている。しかし，勤続志向を見ると，

表2-30(イ)仕事の「はりあい」と勤続志向

仕事の「はりあい」 勤続志向

あ る
どちらとも

な L ミ
今後も働き

わからない 転職したい
言えない たい

年配
圃⑮@ ⑬ ⑪ 圃⑮⑫⑮

[J⑨⑤ [J⑨⑪⑤ 

若手
直面 直 E司[lZJ圃 園口自国 固 園

固 [f][1J 

班長 lrn [2]圃 ヨJffil回 [ZJ圏直 ffil LZJ 回

品管 E日圏直 [ID圃 国

12 4 8 18 3 3 
計

(50.0%) (16.7) (33.3) (75.0) (12.5) (12.5) 

資料:実態調査より
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仕事の「はりあい」と勤続志向表2-30(口)

勤続志向とその理由/(転職の場合の仕事)仕事の「はりあい」とその理由/(配転・昇進希望)

O一定年まで， 58歳まで。圏 10ーロボ yト使える者はおらん。/職場ょう変わる者は会社の悪口言う。

O 働けるだけ働きたい。

ちょいちょいレイアウトを変え，勝手が逆に去ったりして図ることが多い。

年 l⑫ 10ー責任もってしないと，という気持ちはある。悼は割と楽しい方だと思う。同じ 10

⑬|ム 金をもろうた時は嬉しいが。/別にもうあんまり変わらん方がよい。会社の方は

職場の人と昼休みなど女の人同士。

@!Oー自分のしよることじゃからね，責任，誇り，張り合いがある。使われとったらな，10-58歳までいるつもりじゃけ，定年まで勤まるかどうか，体の方が。やっぱしおん

なじとこ行きたいわな。

O一自分にも夢もあるので続けるつもり(定年になったら司法書士の資格を取りたい)。

仕事があっちこっち応援行くより自分のーっとこできつくてもやりおる方がいい。

O 家が近い。

図 10一生活守るためもある。いやではない。

配|⑨10

0ーいまさらやめて他へ行く所もないし，体続くかぎりは。⑪ Ixーいまはきついばっかし，全然ゆとりない。前のペダルの仕事していた時は提案も

してやりがいあった。/ィ荒れ作業から出たい，ペダルの方をしたい。

⑤ 10ー楽しい，好き。お 0-1.近いから， 2.時間的に5時退社可能。

0-倒産せん限りいいのでは。1rn10-l日の生産数はこなそうと責任上。/どこでも一緒で別に変わろうと思わない。

Oー当分の問。具体的には考えていないが，いやになったらやめる。展望いうても考×ー情性みたいな形ですね。図

えていないけど，その時の時勢に流されるんじゃないかね/電気関係，電気の組立。若

Oーいまんとこ変わる気はない。ムーやりがいあるいうほどのもんでもない。E通

0ーやめても条件悪くなるし。回Ix一興味あるような仕事内容じゃないし，自分の希望した部署でもないし。

Oーこんなもんだろうな。/考えていない。[1]10 

~ ×ーもっと自分に合った仕事。/単純工程でなく，もっと複雑で頭を使う仕事。ゴン

ピュ ター関係。

×ー単純工程だから。/別に感じない。

手

ム←いまはやめるつもりない。ずっといるかと言われたらわからない。/トラック運×ー感じてない。/いまの仕事でよい。回

転手。

O 特別これといってしたい仕事もないし，いまの会社に特別不満もないし，変わっ図

たとしてもここよりいい所もないし，賃金も。

ムー張り合いというほどではないけど普通。
班

×一目茶苦茶な労働条件，体がおかしくなった。/望んでいた仕事は友達がやってい

た雨どいなどのアルミ板金。父親におこられた，将来考えたら大きい所がいい，と。

回Ixーこの前までやめる，やめると言っていた。
長
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仕事の「はりあい」とその理由/(配転・昇進希望)

IBJ 1 x 

IIBlloーいまの仕事エライが充実している。/(配転〕班長でない所へ行きたい。事務部

門，改善課。班長的存在のない所。[昇進〕全くないわけではないが，係長になっ

ても意味がないので，班長と変わらないので他の所へ。部長くらいになりたい。

四10 感じる時と感じない時とある。 5月のレイアウト変更まではやる気あった。いま

は上司と合わないし，ラインがかわって，わからない所の班長なので。

回Ix 仕事に対して人聞が少ない。補充したいが，まわしてくれない。

圃10ーいいものをつくるために検査基準書作成。

固10

回10 いいと感じている。待にしんどいことない。

J主)0:張り合いある，ム:どちらとも言えない， x 張り合いな
資料:実態調査より

勤続志向とその理由/(転職の場合の仕事)

ム わからない，やめたいということもあったし。会社のやり方もきつい。班長にな

ったばかりで違う班から行ったもんで寸亡しい L，班長業務が全然できない。しかL，

上の人は，両立しなければ，と言う。自分がなる前の班長は班長業務に専念してい

た。同じ高校出身でA白工協力会社で働いている人(その人もリーダー格になった

ところ)に相談。/時間に数をこなす仕事ではなくて，精度の良いものをゆっくり

やれる仕事の方がいp。張り合いがある。同じ仕事を何年もやるのでは生きがpが

ない。

O もう変わりたくない。職場は変わってもいいが，会社は。人間関係つくってきた

のを，またーからやり直さないといけなくなるから。

ムー7年目だし，やめるならもっと早い時期にやめている。やっとって面白い時期も

ある。人間関係が好き，仕事のことでのやりとりなど。もし班長降ろされたら，や

めるかもしれない。改善などの効果が出るので現場が面白い。例えば検査の場合，

効果出て当たり前。早く帰れるようを改善が出来た場合など。班長と Lての仕事は

やりがいがある。僕らが班長として一番(年齢が)高いが， 5， 6人は同期で、入っ

ている。頑張りがいはある。大卒，高卒というのはあまり関係ない。(しかし)この

何年もやめようと思うことなかったのに， 5月以降何回もあった。仕事変わって能力

ないという感じ，自己嫌悪。/同じような会社には勤めたくない。それならここにL

いる。例えば商売関係。

ム 考えているところ。/仕事の内容は変わらないだろう。

O いい仕事あったら誰でもかわりたいと思うだろうけど，いまのところその気もな

いし，ず、っとこの会社にいると思う。

×ーいいとこあったらかわりたいが，いい年をしてかわるとまたーから出直し。みん

なとよく話す。自分からやめるとは言わないが。やめろと言われたらやめる0/事

務関係したい。

Oーまわりの人にいい人が多い。

0:今後も勤めたい，ム:わからない， x 転職したい



18名 (75%)が「今後も働きたいJとしており，明確に「転職したい」と言う人は3名だ

けである。「仕事のはりあい感」の有無がただちに勤続(転職)志向につながっているわ

けではない。その理由を表2-30(ロ)より見ていくと，まず，現在の仕事に「はりあいがあ

る」と言う人が多い年配者では， I責任持ってしないと，という気持ちあるJ(⑫)， I自分

のしよることじゃからね。責任，誇り，はりあいがあるJ(@)と，その理由を述べている。

しかし同時に， Iいまはきついばっかし，全然ゆとりないJ(⑪)という労働強化が進む中
で， I体が続くかぎりはJ(同)， I働けるだけ働きたいJ(⑩)と今後の勤続志向を述べる
年配の人たちの聞には「定年まで勤まるかどうか，体の方が(きついから)J(@)という

不安がある。そして今後も勤続したいというこれらの人たちでも，表2-31に見るごとく

自分の子供たちには H企業に勤めてほしいとは考えていないのである。すなわち「ょう

辛抱せんだろうと思ったので(入社を勧めなかった)J(図)， I仕事についてみて，きつい

ので勤めさせることは考えられない。やめる人次々と出ているJ(⑫)， I仕事がエライか
らさせたくないJ(⑪)， Iああいう仕事はすべきでないJ(⑤)と述べられている。一一こ
れら年配層では先に見たように，その出生家族すなわち農業をしていた両親から「勤勉」

表 2-31 子供の日企業入社について

圏 x-ょう辛抱せんだろうと思ったので。

⑩ × 

年 ⑫ ×ー仕事についてみてキツイので，勤めさせることは考えられない。やめる人次々と出ている。

やめるのは若い人が多い。

⑫ その他ー思うても入らんから。

国 ×ーあの仕事では生活は無理だ。

西日 ⑨ × 

⑪ ×ー仕事がえらいから，させたくない。

⑤ ×ーああいう仕事はすべきではない。ほこり，煙。

右- 圃 ×一一緒にするということは照れくさい。悪いことはないが。

子 団 その他ーわからない，考えたことない。

国 その他一本人が行くと言えば本人のしたい事させとけばいい。小さい所よりは大きい所へ。小さ

班 い所は先々を見て順調にいけばいいけど，苦しくなった時。

[ID ×一生産部門の会社に勤めるより，出来れば事務関係の方に行かしたい。

長 国 ムー自由，どうしでも来たければ。本人の自由意志。

圃 ×ー親子が同じ会社というのは良くない。悪い評判を聞かせるのはいや。

Iill × もっといい所があれば。仕事でも手に職を，自分の個性に合う仕事を。
ロ仁ゴロ

圃 ×ーもう少しましな会社があるだろう，いろいろ見えてしまう。自分の知らん所の方がいらん気
管

をf史わない。

注)0:勤めてほしい，ム:どちらとも言えない， x:勤めてほしくない
他の対象者はNA。

資料:実態調査より o
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と「耐乏」することを学んだとしていた。しかし，少なくとも自分の子供たちの職業選択

にかかわっては，その後者の価値規範すなわち「耐乏」することは判断の基準とはなって

いない。

では，現在の仕事に「はりあいがない」という若手層ではどうか。この人たちがそのよ

うに言う理由は「興味あるような仕事内容じゃないJ(回)， 1単純工程だからJ(図)とい

うものである。しかし，明確に転職志向を表明しているのは， 1もっと複雑で頭を使う仕事，

コンピュータ一関係」を希望している園 1人だけである。他の人たちは「やめても条件が

悪くなるJ(回)ので，いまのところ勤続するとしている。しかし，これらの人たちにとっ

ても現在の長時間残業の常態化は首肯しうるものではない。兄や高校の先輩から「残業しっ

かり出来る，残業すりゃあ金になる」と勧められて入社した固も「労働時間が長すぎる」

と答えているのである。そして，これら若手の人たちの中では一部とはいえ， 1働き過ぎJ
や「子供と同じ休日でない」ことという仕事のあり方が家族生活に及ぼすマイナス面もそ

の出生家族を通して学んでいた。また「単純工程だから」ということに係わって，最近班

長になったばかりの困は次のようにいう， 1時間に数をこなす仕事ではなくて，精度の良

いものをゆっくりやれる仕事の方がいい。はりあいがある。同じ仕事を何年もやるのでは

生きがいがない」と。

そして班長層では「班長としての仕事はやりがいがあるJ(回)が，しかしライン作業
や長時間労働を強いられる結果，以下に見るごとく半数の者が現在のままでは班長を続け

ていきたくはないと述べているのである。

「目茶苦茶な労働条件，体がおかしくなった。この前までやめる，やめると言っていた。(転職

で)望んでいた仕事は友達がやっていた雨どいなどのアルミ板金。父親に怒られた，将来を考え

たら大きい所がいいと。J(田)

n今後の勤続は)わからない，やめたいということもあったし。会社のやり方もきつい，班長
になったばかりで違う班から行ったもんで忙しいし，班長業務が全然出来ない。しかし，上の人

は両立しなければと言う。J(図)

「班長としての仕事はやりがいがある。(職場の)人間関係が好き，仕事のことでのやりとりな

ど。改善などの効果が出るので，現場がおもしろい。早く帰れるような改善が出来た場合など。

僕らが班長として一番年齢が上だが 5，6人は同期で、入っている。頑張りがいはある。大卒，

高卒というのはあまり関係がない。しかし，この何年もやめようと思うことなかったのに 5月

以降何回もあった。仕事がかわって能力がないという感じ。受け持ちラインがかわって，わから

ないところの班長なので。J(回)

そして，これは，班長の中でただ l人「はりあいある」と答えている図 (1いまの仕事
エライが充実しているJ) も同じで， 1班長でないところへ行きたい。事務部門，改善課。

班長的存在のないところ。係長になっても班長とかわらないので，他のところへ。」とい

うのである。

しかし，他の層の人びとと同様，班長層にとってもそれらがただちに転職志向へとつな

がっているわけではない。「この伺年もやめようと思うことなかったのに 5月以降何回

もあった」という困は， 1同じような会社には勤めたくなし1。それならここにいる。(かわ
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るなら)商売関係」という。しかし，それがただちに転職志向へとはし1かない背景には，

出生家族における両親の仕事の不安定性もいくらかは係わっているのであろう。同じ困は，

先に，父親が「職を転々とし」たことによって「うちの生活は楽でな」かったと述べてい

た。そして，このことを端的に示しているのが，兼業農家出身(兼業先は零細企業)の田

の場合であるといえる。すなわち彼は， r目茶苦茶な労働条件，体がおかしくなった。こ
の前までやめる，やめると言っていた」が，それを考え直したのは「父親に怒られた，将

来を考えたら大きい所がいいと。」というためであった。そして企業の中の若い人に対し

ても， r自分を見ているのと同じ，辛抱してついてきてほしい」と述べているのである。
これら若い班長層，そしてまた若手の人たちの多くは，中小零細企業を兼業先とする

零細兼業農家や中小零細企業労働者家族の出身であった。そのことが「やめても条件悪く

なる」という事情と相候って，たとえ労働がきっくても彼らを安定した勤め先である H

企業に踏みとどまらせているのであろう。しかし，矛盾は何ら解決されているわけではな

い。そうであるからこそ班長層の再編の下でも「職場委員はなるたけ若いのを出す。(賃

上げで)無茶言うから」という言葉が班長自身から聞かれるのであろう。

では，これらの人たちにとって企業での生活は，どのような意義を持つのであろうか。

とりわけ必ずしも積極的な選択理由で H企業に入社してきたわけではなかったのに，そ

の後登用された班長層にとって，それはいかなる意義を有しているのであろうか。私たち

は，r人生の大半を過ごす企業での生活は，あなたにとって生計を立てるという目的以外に，
どのような意義を持っているでしょうか?Jという質問をした。結果は表2-32に見るご

とく，回答者の 7割までが「職場の仲間との人間関係を大事にすること」と答えている。

表2-32 企業生活の意義

(1) (2) (3) (4) (5) 

年配
⑤ ⑨ ⑪ ⑬⑫圃

⑨⑪⑤  

若手
固

班長
[2][RJ圃

国

品管
固 圃圃

計 2 1 1 。 13 

i主)複数回答。

(1)仕事そのものに打ち込み，技能を向上させること。

(2) 企業の業績を上げること

(3) 企業で作った製品を通して，社会に貢献すること

(4) 昇進・昇格し，人よりも責任のある立場につくこと

(5) 仲間との人間関係を大事にすること

(6) 労働者の運動に打ち込むこと

(7) スポーツ・趣味のクラブ活動に打ち込むこと

(8) 考えたことがない

(9) 生計を立てること以外に特に有意義なことはない

資料:実態調査より。
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(6) 

四

園

。

(7) (8) (9) NA 

図⑫

圏図固 図

園

田園

回

2 1 4 5 



長

表 2-33 自分の人生に影響を与えたもの(ー+その内容)

困|父の死(オヤジが早く死んだ。 18の時。難儀した)

⑫|なし(平凡に暮らしておるからな，ないけどね)

年|⑩ Is工業時代の班長(H企業に入ってからも 2年間受け持たれる。自分を目の敵のようにした。自分

|は歯を食いしばって働いた。その点が良かった。そのおかげで何でも耐えられるようになった)

⑮ INA 

固|特になし

⑨|夫(信頼しているのは夫，夫の身なりで家族のあり方きまる)

配 1 ⑪|母，親戚，中学の先生

⑤|社内の女性(自分にないもの持っている人にひかれた。いまは冷えた)，ハッピーファミリー健

康食品の会(前向きの生き方，おのれを殺しでも相手を思いやる心)

圃|母

若| 閣|高校の学友(深く考えたことない，ちょっとわからん)

圃|特にない

圃|兄(真面白き)

圃 INA

手|固|なし

圃|母の死(高 1の時，これからどうすればよいか悩んだ)

圃 INA

国[友達の生き方(アホな奴でざっくばらんに生きている)，親の生き方・意見，班長への昇進(班

長になって，いままで自分勝手な生き方をしていたが，人に動いてもらうためには自分がしなけ

班れば，自分のためには人の為をしてはじめて自分の為になる)

lIDl職場の仲間

圃|高校時代のアルバイト(3年間，初めての仕事，スーパーへ。好きでやっていたので，やめるこ

ともなく面白かった。職場の人間関係つくる上で大切なもの身につけた。 H企業に入っても慣れ

ていた。学校と企業の人間関係全然違う。学校は我がまま通す)

固|職場の上司仲間(いまの即効るの山山市てくれたこと。社会人としてこうあ

るべきだと学んだのは Uさん，人間的に良い人。職場での人生の影響がものすごく多い。上司に

恵まれるとよい。ものすごい勉強した)

回!兄(兄貴を見ていて昔はつまらない人間，働かずにふらふらしていた。あんなになったらいけな

い，親は泣いていた。自分はそうしまい)，上司(組立にかわってきた時の班長がかわいがって

くれた。仕事が遅くなったとき手伝った)

圃|母，子供，職場の仲間(遊びのこと，飲みに行くかとか)

圃|父(考え方似てきた。考え方古い，武士は食わねどなど。負けず嫌い，人からとやかく言われる

のが嫌い。自分のことやらないで人に言うのはいや。自分ができて，やれと言うのはいいが。上

司でもそういうのはいやだ)

固|高校の友人体わからないが楽しかった)

資料:実態調査より。
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企業側では「高卒で、入ったら大企業なら一生現場作業，中小企業なら努力すれば社長にも

なれる」ことを強調していたが， I昇進・昇格すること」と答えている者は班長層を含め

て一人もいない。労働者側の論理はそれとは少し異なっているように見える。また若手層

では「生計を立てること以外に特に有意義なことはない」と答えている者が多いが，この

人たちにとっても仕事は“手段主義"としてのみあるわけではない。先に見たように， Iもっ

と複雑で頭を使う仕事をしたいJ(図)という要求がそこにはある。

ところで， I昇進・昇格すること」を一人も挙げていないとは言っても，班長国は昇進

希望について「係長になっても班長とかわらないので，部長ぐらいになりたい」と言う。

同時に園は， I人間関係を大事にすることjを企業生活の意義として挙げているのである。

つまり「人間関係を大事にすることJと「部長になること」とは矛盾するものとしてある

のではない。また，先に，班長田は「仕事のはりあい」について「班長としての仕事はは

りあいがある。(職場の)人間関係が好き，仕事のことでのやりとりなど。」と述べていた。

H企業の職場構造の中での班長の職務のあり方が班長層にとって企業生活の意義に大き

くかかわっているのであろう。そのことを， Iこれまでの生き方をふり返った場合，あな

たの生き方に最も影響を与えたものは何でしょうか?Jという質問とのかかわりで見てみ

よう。表2-33に見るごとく，他の層では職場関係がほとんど挙げられていないのに対し

て，班長層では4名からそれが挙げられている。内容は以下のごとくである。

田「班長になって，いままで自分勝手な生き方をしていたのが，人に動いてもらうためには自分

がしなければ，自分のためには人のためをしてはじめて自分のためになる。」

回「いまの自分があるのはやめた上司が育ててくれたこと。社会人としてこうあるべきだと学ん

だのは Uさん，人間的に良い人。職場での人生の影響がものすごく多い。上司に恵まれると良

い。ものすごい勉強した。」

回「組立にかわってきた時の班長がかわいがってくれた。仕事が遅くなったとき手伝った。」

このように， I班長になって，……人に動いてもらうためには自分がしなければJ，I班

長がかわいがってくれた。仕事が遅くなったとき手伝った」という班長の職場統轄の特徴

と班長一作業者間の協働関係，それを通しての「いまの自分があるのは……上司が育てて

くれたこと。……職場での人生の影響がものすごく多い」という職場での人間形成的側面。

一一これらによって，たとえ積極的な入社理由ではなかったとしても，そして「合理化」

が進む中での長時間低賃金労働であるとはいっても，班長層をしてその職務に積極的に従

事させている。 H企業の職場はこうした班長層によって支えられているのである(その

背後に，さらに， I忙しい時は部長も課長も早出してラインに入」り，そうしたことを通
して「部長や次長は作業者の気持ちをよく理解してくれるJ(@)という下請中小企業の
特徴が存している)。ここに，現段階の下請中小企業における労働者聞の協働関係の特徴

があるといえる。

〈注〉

(1) 工場管理編集部「選別育成のかげでふえる脱務J(r工場管理J1983年6月号，日刊工業新聞社)，

p. 123。

(2) 松島静雄 I中小企業と労務管理j(東京大学出版会， 1979年)， p.3770 
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(3) 野原光・藤田栄史編『自動車産業と労働者j法律文化社， 1988年。

(4) 立命館大学人文科学研究紀要第45号 f巨大企業体制下の下請企業と労働者J1988年。

(5) 渡辺治『現代日本の支配構造分析j花伝社， 1988年，野原光・藤田栄史編，前掲書，等参照。

(6) 品種別職場作業組織については，塩見治人『現代大量生産体制論J(森山書屈， 1978年)， pp 

95-6参照。

(7) この時期の他の団地企業の「合理化j事例は，次の通りである。

「合理化改善については，昨年('80年)より A自工掛の御指導を得て， rフンドシ』作りに
よるライン改善，マテハン改善，仕掛け縮減に努め，全ライン直線化，レイアウトも完成し， r目
でみえる管理』の充実を計っています。J(No.12企業)， r動作分析によるムリ，ムラ，ムダの
排除，生産ラインの直線化による 1個流しを徹底，自家製によるマルチ・スポット溶接機をラ

インに組み入れ能率アップ等J(No.13企業)。以上， s機械金属工業団地協同組合『団地ニュー
ス』第53，54号， 1981年より。

(8) rプレ・オートメーション化でミスヨケ管理を行なった H企業J(r工場管理J1983年7月号，
日刊工業新聞社)， p.33。

(9) 同上 p.360 

(10) 浅川和幸「ライン労働の特質と『ジョブ・コントロール』一一A自工M製作所犠装組立職

場における事例研究(1トーJ(北海道大学教育学部5教育社会学研究室『調査と社会理論j研究報

告書11r現下における自動車企業の職場構造と労働者生活J1987年，所収)， pp.82-3参照。
(11) このような車のモデル・チェンジによる 2年毎の部品変更の度に，以下に見るように協力企

業では巨額の設備投資を余儀なくされており，また生産設備の体制もそれに規定されている。

「半期毎に A自工からコスト・ダウンの要請がくる。生産効率25%アップ，不良の減少，合

理化推進で対応年で 1億円ぐらいのコスト・ダウンをしている。今年(， 84年)は 1億

5000万円が目標。利益率3%はほしいが，実際には 1%ぐらいにしかならない。去年のモデル・

チェンジで10-15億円の設備投資が必要だったから。また仕掛り品は昔は7日分でいまは 3日

分に縮減，これを2.5日分にしようといっている。しかし，去年半年で 3機種モデル・チェンジ

して，仕掛り量がふえる傾向にある。J(団地 C社からの聴き取り)。

「生産数量と 2-4年でモデル・チェンジする製品のライフ・サイクルとによって，一貫し

たプラント設備を入れて無人化をはかるということはできない。大きく部品がかわるので，ラ

イン編成のやり直しが大きいため。従来は(工場レイアウトは)完全に加工ショップ別，79-

80年に製品別ライン化をした。ライン化したのは比較的多量生産のもの，しかし，それも 2-

4年で、かわるから完全なライン化は難しい。J(団地 D社からの聴き取り)。

こうした頻繁な製品の変更に対応して，機械設備も NC機やロボットの導入が進められつつ

ある。すなわち， rNC機やロボットは専用機と能率の面では変わらないが，自動車部品の変遷

が激しいので，その汎用性が有効であるJ(団地E社)， rロボットは汎用性があり使いやすい」
(D社)からである。

(12) 小林甫「ライン職場社会の構造と規範 A白工M製作所銭装組立職場における事例研

究(2トーJ(前掲『調査と社会理論j研究報告書11r現下における自動車企業の職場構造と労働
者生活1，所収入 pp.234-9参照。
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(13) 前掲 f団地ニュースj第20号， 1972年11月6日0

(14) No.13労働組合30年史 I躍進j1983年， p.25。

(15) No. 4労働組合30年史『限りなき明日に向かつてJ1982年， p.36。

(16) No.13労働組合30年史 p.340 

(17) S工業団地事務局からの聴き取り。

(18) No. 4労働組合30年史， p.63。

仰向上， p. 670 

側 向上 p.870。1) 前掲『団地ニュースJ第54号， 1981年4月15日。
間小林甫「ライン労働者の職業的生涯と生活規範一一A自工M製作所鱗装組立職場におけ

る事例研究(3トーJ(前掲『調査と社会理論J研究報告書11r現下における自動車企業の職場構
造と労働者生活j，所収)， p.254参照。
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