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はじめに

B本的経営の構造解明に関して生産，労働，技術，管理といった様々な角度から基幹産業で

ある自動車がモデル産業としてこれまで数多くの研究者によって取り上げられた。加工組立系

の技術を代表する自動車が日本的生産システムを研究する格好の産業としてみなされたからで

ある。電機産業も取り上げられることは多くはなかったが， とりわけ本論稿てい対象とする鉄鋼

業に関してはほとんど皆無の状況であった九加工組立系と装器系の中間的性格を有する鉄鋼

業は日本的生産システムの研究対象としてふさわしくなし組上に上ることはなかったのであ

る。そのことが，今日，労働過程や労働編成のブレキシビ 1)ティなど臼本的生産システムに関

わるー箇的理解や把握を引き起こしていると考えている。同じ基幹産業においても，労働，労

働過程のあり方は決して一様には展開しないからである。

日本の鉄鋼業は 1985年G5のプラザ合意以後，急、激な円高の直撃を受けるとともに新興工業

国の激しい追い上げも手伝って国際競争力を急速に低下させてきた。かかる状況のなかで日本

鉄鋼業は再生に向けた大胆な合理化計画を矢継ぎ早に打ち出してきた。本論稿では大手製鉄所

を事例として， 80年代以降のリストラクチャリング下における生産工程の技術的変革のなか

で，労働のあり方に関わる要員合理化やスリム化がどのように展開されたのか，その結果職場

組織，編成がどのように変貌したのか，その現段暗的特徴を明らかにすることが第1の課題で

ある。第2は，そのことと関わって，一般に工場労働がそうであるように，ライン労働とメン

テナンス労働に大別される鉄鋼生産現場における労働の変容に関して，労働過程分析を通して

労働の特質を明らかにすることである。その際[""多能工化J，[""フレキシビリテイ Jに関して実

証的な検討が行われる。自動車産業を事例として提起されているいわゆる「知的熟練」論は鉄

鋼業においても妥当性を有するのか否か2)。第3に，こうした労働のあり方の変容にともなっ

て，キーパーソン養成のためにいかなる教育訓練が行われているのかが問われなければならな

い。技能・技術怯承はいびつな労働力構成のなかで，どのような矛盾を学みながら展開してい

るのか。さらには第 4に，鉄鋼業の人材形成に欠かせない小集団活動は，マンネ l)fむを乗り越

えてどのように変化しようとしているのか，取り組み状況を検討することが必要となる。ただ

の，点の解明は次屈に期待したい。
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1.日本の鉄鋼業とリストラクチャリング

1 .成熟産業としての鉄錦業

日本鉄鋼業の粗鋼生産能力は 73年に 120，000千トンのピークを記録して以来，その後の推移を

みると， 82-83年そして 86…87年に 100，000千トンを下留るものの， 90 年に 110，000千トンの第2

のピークを迎えるまでほぼ100，000千トンを維持していた。 90年代以降においても， 94，000千トン

に低下した 93-94年を除けば，ほぽ100，000千トン前後で維持し，そして 2002年の第3のピーク

に吏ることになる。この動きは，それまで日本の恭幹産業と位置づけられていた鉄鋼業は 73年

のオイルショックを機に斜陽産業イちしたという巷間言われていることと大きな食い違いをみせ

ている。一般的に言って先進諸国の鉄鋼業は粗鋼生産高のどークを迎えると，それ以後一気に

低下するという特徴がみられる。日本の欽鱗業は 73年にどークを迎え，第一次石油危機そして

プラザ合意に端を発した急激な円高という要閣が作用して不況におちいるのであるが，粗鋼生

それ自体はピーク時から最低のところでも 8割弱で推移していることである。 90年以降

は， 90年に 2回目のピーク (110，000千トン)を迎え，そして 10年後の今日 2002年に宝つでも

なおかつ 107，400千トンとい7ピーク時の9都水準に達している。日本の鉄鋼業は粗鋼生産高か

らみれば，一気に衰退産業に縮ったということではなくて，成熟産業としての位置づけのもと

で展開しているのである。

2.鉄鋼業のリストラクチャリング

(1) 80年代における鉄鋼業とリストラクチャリング

成熟産業として展開している日本の鉄鱗業は，だからといって余裕を持ち，順調に推移して

いるわけではない。この間，猛烈な生き残り策が展開されてきたからである。鉄鋼業の生き残

りに向けてどのような合理化が展開されてきたのか，ふれておこれ

まず，日本の鉄鏑業は 73年にピークを迎えるが，オイルショックという突如降りかかってき

た，予想もしなかった事態に直面した。オイルショックによる原油の価格が高騰したなかで，

これまでの一連の右屑上がりの成長路線とは一転して日本の鉄鋼業は過剰生産状況に遭遇して

追い込まれていく O 過剰生産状況に対して一次的対応として 7-8昔話操業が実施されたものの，

基本的な解決策には主らなかった。銑鋼一貫メーカーである鉄鋼大手5社は過剰生産設備をど

のように処理するのかという設備廃棄の開題に取り組まざるを得なかったのである。大手5社

のなかでも，過剰生産設備の廃棄問題のいわゆる調繋役を果たしたのが最大手のY社であった。

78年に始まる第 1次合理化計爵から，90年に最終年度をむかえる第 1次中期経営計画までが過

剰生産設備をどのようにして鹿棄するのかが展開された時期に相当する。 85王子のプラザ合意に

よって急、激な円高が始まり，一気に 2倍の円高になった時期でもあった。このプラザ合意以後

に始まった第 1次中期経営計画は，これまでの第 1次合理化計画，第2次合理化計樹，第3次

合理イ七計画をも勝る最も大きな合理北計画であった。そうしたなかで，設備の廃棄，調整が展

開されたのである。

ここでY社の合理化計画の推移をみておく。オイルショック以後， 78年に第1次合理化計画

(78-81年)がスタートする。内容として， Y社は 4，700万トン体制を 3，600万トン体制まで減少す

A うものであり，最終的には， 日本の粗鋼生産のシェアの持ち分である 4，700万トンから

l万トンに落とし， 35%シェアから 25%シェアに減らすというものであった。庄延設備の休
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止など各製鉄所の有する設僚の廃棄が計画された。上工穏である高炉の休止が始まったのは第

2次合理化計画以降であった。第2次合理イ七計簡では高炉3基が休止され，全社で16基から 13

と削減された。続く第3次合理化計画では 1基の削減で免れた。第3次合理化計画の真っ

只中に，プラザ合意が行われ，円高碁調のなかで一段と厳しい合理化計画の策定に追い込まれ，

87年に第 1次中期経営計剖が始まった。そこでは 12基ある高炉をさらに 4基休止するという

大規模なもので， 12基体制jから 8基体制jになった。これによって，ピーク時の 16基から比べて

8蒸へと大轄に削減されたことになる。こうしてみれば，オイルショックから 90年にかけて

炉を 8基も削減するというような過剰生産設備の廃棄や調整役を担ったのはY社だということ

カfわかるであろう。

これによって， 2，400万~体制でも儲かる基盤づくりが行われたのであるが，設備廃棄だけで

済む問題ではありえなかった。設備を蕗棄するあたり，人民の開題と深く関わるからである。

Y社では 19，000人を削減して 3，000億円の黒字にするといっ計画を同時並行して進めており，

必ずしも設備の削減，廃棄のみに特化した展開をたどったわけではないこともまた事実であっ

た。

こうして，オイルショックから 90年に至る時期はY社が中心となって過剰設備の廃棄を進め

ていくというかたちで対応してきたことや，バブル景気に支えられて何年には粗鋼生産の第 2

のピークを迎える。しかし， 90年以峰になるともはやこれまでの過剰設備の調整という展開を

たどることはなかった。 90年代以降の具体的な展開状況については次に述べていく o

(2) 90年代における鉄鋼業とリストラクチャリング

国表1 2-1はY社の従業員数の推移をみたものである。それによると， 70年の 82，000人

から 2000年の26，333人へと，この 30年間に約3分の 1に減少していることがわかる。注目し

なければならないことはその減り方である o 30年間のうち，最近の 10年間，つまり 90年代に

おける急、激な減少ぶりには自を見張るものがみる。 91年を 100とすると 2000年は 5割を切る

関霊祭1-2-1 Y社の従業員数の推移
(人)

年 従業員数

70 82，000 (100.0) 

73 
75 80，000 
80 72，000 
87 64，000 
90 
91 55，000 (67.1) (100.0) 

93 50，458 
94 44，354 
95 40，664 
96 36，769 
97 32，700 
98 29，975 
99 27，683 
。。 26，333 (32.1) (47.9) 
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状況に至る。 70年からの 20年間と， 90年からの 10年間がほぼ悶じくらいの割合でj成っている

ことである。 70年代から 90年代にわたる 20年間の減り方と， 90年代から 2000年代にわたる

10年酪の減り方を比べてみると，それほどの違いは見られない。つまり，最近の 10年間の減り

方が特に顕著で、あることがわかる。 90年以蜂の 10年間に生き残りのために大量の人員削減が

千子われたことと問時にその削減のスピードアップが閤られたのである。こうした動きは，図表

1 -2-2に示す大手5杜の鉄鏑メーカーの各製鉄所における従業員数推移をみればわかるよ

うに，共通に見られる現象であった。 86年から 2002年までの増減数・率をみれば， 86年から

2002年までの従業員数の推移は各社によって，また閉じ社内でも新鋭製鉄所とそうでない製鉄

所によって必ずしも毘じ傾向をもつものではないけれども，各社各製鉄所いずれも従業員の減

少ぶりがとりわけ 90年代に顕著になっていることを確認できるであろう。 90年代以降の日本

の鉄鏑業において猛烈な人員削減がいわゆる「失われた 10年」に展開されたことを示している o

次に，労働生産性の推移をみてみよう。これによって従業員 1人当たり何トンの生産性を上

げているのかがわかる。関表 1-2-3はY杜およびA製鉄所の生産性の推移である。 A製鉄所

は73年 (1，307トン)を 100とすると 2001年 (2，431トン)までの 30年間に 186まで伸びている O

つまり，伸ぴ率はl.86措である。しかし，控目しなければならないことは， 94年 (1，369f ~) 

を100とすると 2001年には早くも 178，つまり伸ぴ率はl.78倍に達している o このように， 30 

年間で達成した生産性(l.86)と最近 10年間で達成した生産性(l.78)はほぼ同じであること

を考えれば， 90年代以降は利益を得るための生産性をどのように上げていくのかに焦点を絞っ

た展開が行われたことを示している。

3 .リストラクチャリングの今日的特徴

生産性を上げるためには，技術額発・最新鋭設備の導入による機械化や設備改養，作業方法

の改替，人員の部減，短期納入をめざす生産管理体制の構築などいろいろな方策が実施された

のであるが，以下ではA製鉄所における要員合理化がどのように行われたのか，その特徴を採っ

ていこう。

要員合理化の展開をみていく前に，在籍人員と要員の関連はどのように抑えておけばいいの

か，要員管理の考え方にふれておく。在籍人員は騒動人員と非稼動人員から成るo 稼動人員は

実際に鉄を生産している者であり，非稼動人員は出向者や派遣・応按によって他所に転出して

いる者，さらには閣の麗用調整金に基づく教育訓練を受けている者等が含まれる。 Y杜によれ

ば，要員を「業務の費量の両面から，合理的に定めた最小人数」だという。ある業務を遂行す

るために質的，量的側面から，つまり機械化，設備改善をどのように進めるのか，作業のやり

方をどのように改善していくのか，シフトの組み替えをどう設定するのか，等々様々な要因を

考慮しつつ最小人数が決まる。こうして決定された最小人数が要員なのである o このように，

は在籍人員，稼動人員と異なる概念であることに気がつくであろう o きて，このようにし

て設定された要員数を関表 1-3-1に示す。例えば， 97 から 99年の第4次中期計画の中で

3年間にわたる全社的な要員数が決定されると，各製鉄所ごとにその割り当てが定まる。この

時， A製鉄所に割り当てられたのは 600人であった。機械の導入で430人，作業の改善で60人，

外注化で110人，合計600人の要員管理つまり削減が計画されたのである O これは本社レベル

関であるため，さらに所レベルの月単位にブレイク夕、、ウンが求められる O この担当部署は

人事課である。これらの数字の決定は事務サイドの専管業務ではあるが，その具体的な方
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上段:従業員

下段:組合員

1986 1987 1988 1989 1993 1994 1995 1998 1999 2000 2001 2002 増減数(率)

新臼欽 八幡 17.365 16，464 15，392 14.069 11.237 9，199 9，561 6，463 5，841 5，490 5.322 5，037 一12，328(-7l.0) 

14.656 14.147 12，843 12，232 9.837 8.480 8，450 5，486 4，793 4，303 4.037 3，714 10，942 (-74.7) 

名古屋 7，687 7，544 7，302 7.153 7，208 6，222 5，629 4，525 4.132 3，842 3，740 3，577 - 4，110 (-53.5) 

6，687 6，644 6，488 6，401 5，898 5，576 4，943 3，793 3，426 3.175 3，040 2.891 - 3，796 (-56.8) 

君津 7，297 7，034 7.115 7.237 7，320 7，026 6，001 4，920 4，645 4，290 4，161 4，070 - 3，227 (-44.2) 

6，294 6，228 6，332 6，358 6，079 5，854 5.356 4，137 3，823 3，538 3，385 3，245 3，049 (-48.4) 

大分 3.895 3，830 3，821 3，643 3，621 3，437 3，143 2，290 2，288 2，187 2，154 2，094 - 1，801 (-46.2) 

3，298 3，354 3，241 3，187 3，084 3，024 2，779 2，062 l.898 1，791 1，738 1.678 1，620 ( -49 .1) 

日本鋼管 ，fj'.浜 10，873 10，345 9，473 9，768 8，630 8，187 7.448 5，588 5，363 4，162 3，920 3，754 7，119 (-65.5) 

10，189 10，007 8，544 8，692 7，511 7.169 6，624 5，013 4，799 3，689 3，434 3，333 6，856 (-67.3) 

福山 10，087 9.789 8，611 9，594 9.752 9，601 9，144 8，092 7.843 6，859 6，653 6.391 3，696 (-36.6) 

9，615 9.412 8，230 9，023 8.877 8，633 8，455 7.471 7.124 6，266 6，091 5，874 3，741 (-38.9) 

住 金 和歌山 7，964 7，465 6，719 10，058 9，958 10，022 9，571 7，647 7，259 6，962 5，801 2，313 5，651 (-7l.0) 

7，747 7.074 6.339 7，006 7.050 6.575 7，589 5，872 5，537 5，331 4，501 2，175 - 5，572 (-7l.9) 

鹿島 6，488 6，386 6，467 6，893 7，308 7，777 7，768 6，334 6，492 6，260 5，859 3，216 3，272 ( -50 . 4) 

6，152 6，099 6，239 6，706 6，419 6，275 6，845 5，282 5，277 5，129 4，730 2，986 3，166 (-5l.5) 

神戸製鋼 神戸 8，933 8，836 8.307 7.961 8，325 7，894 6，646 5.711 5，207 4，716 4，525 4，408 (-49.3) 

7.784 7，725 6，865 6，486 6，708 6，144 5，149 4，494 4，111 3，700 3，343 4，441 ( -57 .1) 

加古川 7，258 7.283 6，926 7，092 7，027 6，535 5.799 5.396 5，094 4，407 3，743 3，515 (-48.4) 

7，103 7.125 6，737 6.904 6，850 6，373 5，662 5.269 4，967 4，286 3，620 3，483 (-49.0) 

)11 欽 千葉 12，043 11，777 10，744 9，653 9，214 

8350161136865466仁L U〕149 

5，326 4，必o¥ 4，82 4，730 - 7，313 ( -60.7) 
11，029 10.748 9.884 9，349 8.697 8，453 8，013 I 4，518 4，651 3.919 4.235 4，107 6，922 (-62.8) 

71丈島 10，591 10.414 9，673 9.173 8，936 9，166 I 6，656 6，351 5.392 5，916 5，867 4，724 (-44.6) 
9.841 9，737 9，078 8，654 8，453 8.368 8，516 I 6，055 5.779 4，913 5，409 5，350 - 4，488 (-45.6) 

鉄鋼大手製鉄所の従業員数の推移図表 1-2-2 

必ミ‘
ド4

出所)鉄鋼労連『鉄鋼労働ハンドフ守ック』各年版より

主主1)上段:従業員下段組合員
設2)各年の4月現在
注 3)増減数・主幹は 1986年/2002年
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図表 1-2-3 労働生産性の推移

Yキ土 A製鉄所

73 1，307 (100) 

91 1，572 

93 535 (100) 1，521 (1l6) 

94 599 1，369 (100) 

95 644 1，709 

96 699 1，770 

97 814 

98 774 2，005 

99 925 
。。 1，057(198) 

01 2，431(178) (186) 

注) トン/人

図表 1-3-1 A製鉄所の在籍人員と要員数

在籍人員 | 穣働人員 i 非稼働人員 i うち出向者
S，397 4，262 1 ， 135 

5， 183 3，836 1，347 

3，695 2，866 829 

2，971 2，355 636 

1，023 

? 

700 

624 

(人)

要員

4，080 

3，683 

2，789 

2.247 

注)在籍人員=稼働人員十非稼働人員(出向，派遣J応援，教育など)

法としての機械の合理化，作業のやりかた，配置の仕方は各工場に配属されている技術スタッ

フによって提案される。

それでは，要員管理にもとづく要員削減がどのように行われたのか，みておこう。図表 1-

3-2は1985年度から 1994年度までに行われた要員削減の方法と削減数を示したものである。

それによると 85年上期から例年下期までに 1，424名の削減されている。そのうち r機械化・

設備改善J (40%) r作業方法の変更・作業の統合J (35%)によってその多くが削減されている

ことがわかる。また，合理化の提案は 1987年度からの半期一括提案が92年度下期からは間半

期一括提案方式に変更されたのであるが，これは合理化提案件数の多さとその拡がりの大きさ

に対応したものであった。そして， 89年以降になると作業や職場ごとの「外住11::;Jが加わるこ

とになる。

国表 1 3-3は関じく 2000年度 4/四期から 2002年度 3/四期までにおされた合理化の提

案である。それによると合計271名の削減数を数える。最も多いのは「外注化」による削減が

ほぼ50%を占めている。次は「機械化・設備改善J (35%)による削減へと続く。こうしてみる

と r機械化・設備改善」による削減はややその比重を低めてはいるものの依然として主要な方

策であることに変わりはない。一方，最近の特徴として見逃すことのできない方法は「外住佑」

による削減数が激増していることである。

関表 I…3-4は68年以蜂のA製鉄所の従業員数の推移を示したものである。 A製鉄所はY

詮新鋭の製鉄所である o 1973年を 100とすると 30年後の 2002年には 41.6となり， 91年

Oとした時， 10年後の 2002年には 51.4を示している。 70年代から何年代にわたる 20年
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図表 1-3-2 喜要員削減の方法と削減数 (1985年度から 1994年度)

機

イ業統の乍 {主方法乍震 減E雪作業f減量
主ね主ムルι そ

要員増
械化 イ休蒋 σ〉

(他
止 ノ同弘、

主a主F又b 合の む
備

変更 f半
後メ口込、

勢攻 要つ

85浮上綴
1H手 T 14 T 61 T 2 
T 77名
13件
T 91名 T 32 T 48 T 8 T 3 

級王手綴
(85 ifの下期の関連T41) 

迫誌の力目姿 十 4
(;駅前 民改定。 T 16 十20
関連会社はT17)
6件 T11 T 1 T 12 

86若手上綴
T 24名
迫力E
T4名

T 17 十13

86傘下綴
9f牛

T5  T 20 
T 25名

i数民 141'牛 T 36 T 105 T 17 T 158名

81若手上員選
14件

T 23 T 48 T 3 T 75名

87傘下線
13+牛

T 39 T 55 
T 94名

881f上芸道 i H牛 T 24 T 16 T 8 T 48名

88傘下獄
g{<牛

T 77 T 2 T 25 T 104名

約浮上裁
H牛 T 28 T 14 T 5 T 53名

89達手下主務
7件

T 28 T 14 T 58 T 100名
T3名+T21名

タト主主化 T 49 (外主主化による減は 52名，増i立3名)

9容王手上英語

タト主主化
γI!.tJ?_____J γ_~~J ア_~~_L______J______Jγ4とl

90傘下期 ぷ良一 Jγ~__J_____j________J ----.幽岬# 榊骨骨楠鴫--司眉ー

タ争後f乙

告1干上綴
6 f4 T 27 T 20 T 7 T 54名

91塁手下鶏 H牛
T 8 T8名

92浮上義母
4千牛

T 8 T 8 T 16名
4件 T 2 T 8 T 7 

3 T 17名

4滋券業費
3 j牛

T 3 T 21 
T 24名

主主注:乙 T 4 

係長ドム英語 2i'牛 T 12 
T 12名
4千平:

T 10 T 12 T 4 
T 26名

4/11君主幹薬草 7千牛
T 36 T 24 T 60名

簿lJ!l上学期綴
2件

T 44 T 44名

2/百基準綴 5 f'牛 T 32 
T 32名

9 f'牛 T 26 T 31 T 5 3 T 62名
外主主化 T6名

出所)y宇土A労働組合ry社A労働j逮動史第三巻.12002年 10月， p.13 
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図表1-3-3 要員削減の方法と削減数 (2000年度4/四期から 2002年度3/周期)

工G
機械化著改書 f主方法乍主夏作主・主合 イ休設首 外化注 華5増ミ5 

そ(

場 R
fグ甑〉合複合む

メ($-

塁悪 書草
i上

主{ 
f設l諾

グ〉グ〕
fに半

言十
変統

2000年度 4/閥均 冷延 冷延糠聖書 ... 20 ... 20 

2001年度 1/閲期 高炉 第一・ニ高炉 ... 8 ... 12 ム 2 ... 18 
第二製品開 第二転炉 ... 1 ... 1 
書名延 熱延幸青整 ... 1 ... 1 
主主縫・鍛接鋼管 ... 1 ... 1 

2001年度 2/限期 第一製鋼 第一i皇統鋳造 ... 4 ... 4 
震縫・鍛接鋼管 ... 2 ... 2 
エネノレギー エネノレギー ... 4 ... 4 

2001年今度 3/1Jll期 第一製綴 第一転炉 ... 4 ... 4 
第二重是室電 第二転炉 ... 12 ... 12 
炉材技術 炉材繋1i詰 ... 1 ... 1 
熱延 熱延 ... 4 ... 4 
J合延・メッキ製品 冷延・メッキ物流 ... 4 ... 4 
プロセス開発 ... 4 ... 4 

2001年度 4/閲綴 E毛主戸 第一‘ニ高炉 ... 1 ... 1 
原料 llR料 ... 1 マ1
第一製鋼 第一連続鋳造 ... 1 ... 1 
熱延 熱延精整 ... 1 ... 1 
J令延 メッキ裂品 j令jj1・メソキ手持整 ... 13 ... 13 
!享桜 ... 3 ... 1 ... 4 
スパイラノレ鱗管.uo鋼管 ... 7 ... 7 
言草縫・鍛抜書冊管 ... 3 ... 3 
電気計装整備 電気言十袋機動整備 ... 2 ... 2 
電気計装整備 電気言十裳機勤務事需 ... 13 ... 13 
電気計袋整備 電気苦i装機動警装備 ... 5 ... 5 
1ft気計装準号機 百十塁走整備 "'11 "'11 
生産計阪 生産管制! ... 3 ... 3 

2002年度 1/1迎恕 熱延 熱延 ... 4 ... 4 
熱延 熱延 ... 5 ... 5 
)!j[板 ... 1 ... 1 
芸事板言買事室 簿板替市l "'4 ... 4 
プ口コン帝Ij御 プロコン整機 ... 18 ... 18 

2002年皮 2/間期 第一製者間 第一転炉 ... 12 ... 12 

主主塁走鍬板 塗装量調板 ... 2 ... 2 
鋼片・線材 ... 1 ... 1 
製銑地区設備 童基銑地区機械設備 ... 1 ... 1 
製錨地仮設備 製鋼地区機械設備 ... 1 ... 1 
薄板地区設備 冷延メッキ地区機械設構 ... 2 ... 2 
電気計装警華僑 電気言?苦査機勤務備 ... 3 ... 3 
中央望華僑 第一機械翻蕗 ... 3 ... 1 ... 20 ... 24 
中央樹1詰 第二機械制覇 ... 2 ... 2 

エネノレギー設備 ... 1 ... 1 

2002年度 3/1Jll鶏 輸送管理 出荷 ... 4 ... 4 
事歯送管理 原料輸送 ... 2 ... 2 
原料 焼結 ... 2 ... 2 
第…霊主主調 第一連続鋳造 ... 4 ... 4 
)!j[板 ... 3 ... 3 
空軍縫・鍛接鍬管 ... 4 ... 12 ム 2 ... 14 
製銑i也区設備 製銑地区機械設備 ... 1 ... 1 

中央整備 第二機械務係 ... 8 ... 8 

エネノレギー エネノレギー ... 7 ... 7 

出所)y社A労働組合「情1rニュース」各号より作成

間の減り方と， 90年代から 2000年代にわたる 10年間の減り方を比べてみると，それほどの違

いは見られない。最近の 10年間の減り方が特に顕著で、あることがわかる o 90年以蜂の10年間

に生き残りのために大量の人員削減が打われたことと同時にその削減のスピードアップが図ら

れたのである。
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関表1-3-4 A製鉄所の粗錦生獲高と社員数の推移

年度 粗鋼生産高(千トン) 社員数(人) 項

1968 413 1，150 
69 3，455 2，665 
70 4，944 3，661 
71 5，555 5，679 
72 7，657 6，753 
73 9，227 6，900(100.0) 
74 8，436 7，091 
75 6，763 7，309 
76 7，289 7，709 
77 6，359 7，741 
78 6，959 7，630 第1次合理f七計画
79 7，290 7，508 
1980 6，615 7，425 
81 6，355 7，304 
82 5，828 7，213 第2次合理化計画
83 6，086 7，066 
84 6，316 6，983 第3次合理化計画
85 6，412 6，891 
86 5，865 7，041 
87 6，075 6，767 第i次中期経営計画
88 7，786 6，419 
89 8，711 6，061 
1990 9，001 5，789 
91 8，954 5，589(81.0) (100.0) 第2次中期経営計画
92 7，977 5，529 
93 7，898 5，477 
94 7，783 5，362 第3次中期経営計画
95 8，275 4，985 
96 8，439 4，649 
97 8，650 4，131 第4次中期経営計画
98 7，411 3，798 
99 8，407 3，674 
2000 8，323 3，372 第5次中期経営計画
01 8，219 3，048 
02 8，956 2，872(41.6) (51.4) 

注)社民数は夜営社員

<5:主>

1)ここでは鉄鋼業を対象とした数少ない文献として， 日本労働研究機構『欽鍛業の労使関係と人材形成』資

料シリーズNo.68，1997年をあげておく。

2 )小池和男 r1:士事の経済学』東洋経済新報社， 1991年， p.65-77 

11 大手製鉄所ライン部門におけるリストラクチャリングの特賞と労働

1.言語炉職場におけるリストラの特質と労働

(1 ) 高炉職場における生産工程

製鉄所にはY全社 8~まのうち 3 基の高炉を保有している。第 2 ，第 3 ，第 4 の各高炉であ

容2高炉は 1994年2月14日3次の改修工事のため吹き止めが行われ， 11月7日に火入れ
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が行われた。その後2001年に第 3高炉が，そして 2003年には第 4高炉の改修工事が行われて

いる O このように第2高炉の改修工事はその後行われた第3高炉，第4高炉の改修工苓に大き

な影響を与え，これまで第 3高炉，第 4高炉で培われた高炉操業の技術的粋を結集した改修工

事であった。そういう意味では現段階の高炉の最先端の設備・技術が導入されている。ここで

は，第2高炉を中心に，高炉工場における生産工程について，いかなる新設傍・新技術の導入

が行われ，どのように変化しようとしているのか述べてみよう。なお，国表II-1-1は改修工

よって新たに生まれ変わった第 2高炉の全景と新設備の導入・改善内容を示したものであ

るo

今回の第 2高炉の改修工事(3次)は，図表II 1 2に示すように 2次との対比で見れば，

様々な新設備・新技術が導入されていることがわかる。第 1に，高炉操業の安定化を図るため

に，第3および第4高炉に続いて ALIS(Artificial and Logical Intelligence System for blast 

furnace operation)を探用したことである。これによって的確な操業アクションが実行可能と

なった。第 2に，高炉制調に大きく寄与する原料の炉頂装入装置を今までのベル方式からベル

レス方式に変更し新型シュートによって狙った位置に原料を落し込むことで高炉操業の制御

性を高めたことである。第3に，高炉にとって大きな課題である長寿命化については，まず炉

底に高隠す食性のカーボン煉瓦を使用したのをはじめ，炉体冷却方法を冷却盤方式からA製鉄所

としては初のオールステープ方式に変えたことであるo 従来の冷却盤方式では耐火煉瓦の間に

通水冷却式の銅製フ。レートが2，000枚取り付けられていた。したがって，冷却繋破損時には休

風して，その取り替え作業が必要で、あったが，このステーブ方式では 1炉代における破損は皆

無であり，炉体寿命・メンテナンス面で大幅な改善がなされた。以上の点については，どちら

かというと操炉作業に関わることであるが，炉前作業に関わる点においても新たな設備技術の

斬新性が見られる。第 1に，高炉の出銑口から排出される溶銑およびスラグを，溶銑傾注樋や

スラグ樋に流す大槌(約 180トン)を取り替え式に変更したことである。大樋は 2週間程度で補

修が必要となり，これまでは整備作業を狭い鋳床に間定された状態で、行ってきたため，作業環

境改善や省力化の図りにくい職場であった。そこで，作業環境の整った樋整備場での整備を行

うことを自的に，大樋を取り替えるための大樋走行装置や大樋;昇降装置を新設した。さらに鋳

床をすべて解体して大がかりな樋短縮を含めたレイアウト変更工事を実行した。新装置によっ

て短時間での大樋取り替えが可能となったことで，樋整備のための休止が不要となった。また，

出銑口本数を現状の 3本から 2本へ削減したことから由定費削減に加えて，樋整備費や材料費

等のコスト削減に寄与した。第2に，現在，鋳床で、耐熱織を菊て行っている出銑口の関孔と閉

塞作業を油圧開孔機やハイパワーマッドガンの採用によって計器室からの遠踊操作が可能と

なったことである O第3に，それに合わせて，操炉作業に関わることとして EIC(Electric In試問伽

mentation Computer)の統合を行うことによって計器室をコンパクトにし，オベレータは 1台

のCRTで電気・計装・計算機を操作できるようになり，操作性の向上と効率化が圏られたこと

である o 以上のような最新の設備技術を集大成した第2高炉は少人数精鋭高炉として生まれ変

わった。

第3高炉は 1986年に 2回目の火入れをしてから 15年間稼動を続け， 2001年1月には第3次

の改修工事のため吹き止めが行われ， 120日間の工期を経て 5月19日に火入れが行われた。今

制i多工事では，炉内部のレンyゲ積み講造の変更などを行うことによって，炉容積を 4，063立

〉ら 4，822立方fzに拡大し，コストダウン・省エネルギー・炉の長寿命化を図った。
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第3次改修工事によって新たに生まれ変わった第2高炉図表II-l-l
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ベルレス新製シュートの採婦により、
制御性の高い原料装入が可能とおり、-
j置の操業の安定化が閲られる。

ι為
、一3

1994 (平成6)年10月26目的から出所)y社A製鉄所

護憲派レイアウトの改著書

鋳床レイアウト改聖書および炉前水砕設
備の新設により、第二高炉では、スラク
の100%氷砕処理が可能iζ。

間主L機やマッドjjンのパワーア、ツブを
E語り、従来炉部作業であった際孔噌関譲
作業を計器室力、ら遠隔操作化。

tll護費oの腰毒事L'裏話雲量作業主意爾11:
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開表II-1-2 2 ~革炉改修工事( 3次)仕様比較

項 自 改修前(2次) 改修後(3次)

出 銑 6，600 t/d 6，600 t/d 

内 行tモTー 干責 2，884 m3 3，273 m3 

羽 口 本 数 29本 29本

出 銑 口 3本 2本

炉 体 J令 却 設 イ競 冷却盤方式 ステ…ブ方式(第4世代)

炉 頂 装 入 装 NSC2ベル方式 ベルレス方式

大 櫨 補 修 回定方式(襲警警 取り替え方式(護謀議

出 銑 口 関 子し 機 機械操作 計器室からの遠隅操作
マッドyゲン・トラパーサー

鋳 床 段差式鋳床 フラット鋳床

ス フ グ 処 理 鍋取り 炉前水砕 (インパフィルタ一方式)

操 管 理 AI機能なし AI 

出所)y宇土A製鉄所 rAJ 1994 (平成6)年10月26B捌から

第4高炉は 88日間という短工期改修を終えて 3度自の火入れが2003年5月8日に行われ

た。高炉は鉄鉱石をコークスで還元して，鉄分を取り出す役割をしている。高炉の内部は鉄鉱

石とコークスが層をなして交互に積み重なり，題相・気相・液棺が入り乱れ捜雑な世界になっ

ているo このように高圧・高誌の高炉内の現象を直接計画したり，観測したりすることはでき

ないため，これまで高炉全体に取り付けた検出端情報，実験室のデータ，経験問を組み合わせ

た思考による炉内状況の判定・予測に基づいて操業アクションをとってきた。それゆえ，オベ

レータの能力や経験の差が操業に大きな影響を与えていた。

1986 (昭和61)年にはオペレータの経験をコンピュータに導入した AI(人工知能)による

炉操業管理システムを立ち上げ，これによって変動を予測し，予測しうる状態変化への最適な

対応が可能となった。しかし，設俄条件や原燃料条件といった高炉操業起因以外の変動要因に

よる異常現象への対応能力が劣っていることがデメリットとして指摘されていた。

こうした事情を勘案しつつ，第 2高炉，第 3高炉の改修を経て，そうした操業変動の要因で

あった原燃料の条件整備や炉体冷却方法の改善など変動の極小化を国る対策が進んでいる。ま

た，高炉操業管理システムとしてもテ」タ収集の瞬時化，共有佑，iiJ視イちが進められ，オベレー

タ，研究所を含むスタッフ全員，管理者全員が同じデータをリアルタイムで共有して，ダイレ

クトに操業アクションが取れる体制が整えられた。

第4高炉は上述のように， 88日開という短工期改修を終えて 3度目の火入れを行った。具体

的な改修工事の自玉はニつあった。一つは炉寿命を従来の 15年程度から 25年に伸ばすために，

ーの冷却設備であるステープに従来の鋳鋼タイプから羽口の一部を除き，銅タイプにしたこ

である。今ひとつは，出銑口(溶銑を抽出するところ) 4本のうち 2本の大樋(溶銑とス
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ラグを分離する)をクイックチェンジャーは時間程度で取り替える設備)を採用したことで

ある。

(2) 高炉職場のリストラと労働

高炉職場における合理fむの進展は，高炉の寿命に伴う設備の更新に友右される。そして，合

理化への対応も「改修」と「改善」とは大きく異なる。現在，高炉の改修は定期的に行われて

おり，ほほ10年から 15年くらいの間に改修時期を迎えている。 A製鉄所には，現在31去の高

炉が穣働しているが，そのうち第3高炉の改修が2001年に行われた。高炉の技術開発はこの改

修時期を如持に伸ばすかにかかっているといっても言い過ぎではない。 例えば第4高炉の改修

には 25年間保たそうとするプロジェクトが進んで、いるという 2)。

第3高炉の改修にともない，図表II 1-3に示すように第3高炉の各系列にわたり，以下の

改訂が行われた。大別すればひとつは設備対策によるものでみり，今ひとつは業務再編に

よるものである。まず，前者の設備対策による場合，炉前系列では，①鋳床機器の監視・逮捕

操作化(a.鋳床機器の計器室からの遠縞運転および監視ITVによる遠隔監揖化 b.溶銑傾

注樋の自動切り替え，遠臨監視・操作化 c 操作繋・告Ij櫛盤の集約化，油圧ユニット室の集

約化)，②鋳床機器の機能改善(a.溶銑移動鉢の設置による分離樋部亀裂低減，分岐切り替え

作業改善， b. ;:tーガマシン設置によるマッド充填作業の改善 c 回定式残銑抜き機設置に

よる残銑抜き作業の改善)が行われたことである。操炉系列では，①原料設備の改善 (B庫切

り出しゲート遠踊操作化，切り出しフィーダー居付き防止対策(ベルトフィーダー化))，②ピー

ク作業の改養(休}武力、スパージ作業の自動化，自動休送風システムの導入)，③管理業務効率化

(帳索管理システムの導入，操業管理システムの導入)が行われたことである o このように，設

備の導入によって遠橋監視・操作が可能となったために炉前現行5X4ニ20名から 4X4=16名

へ 4名の減，そして操炉現行4X4=16名から 3X4=12名へ 4名の減が決定された。

要員改訂は設備対策によってのみ行われるものではない。業務再編にともなっても生じる。

後者の業務再編は，老朽設備の補修，更新によって設備安定佑をはかり，業務負担が軽減され

るとして，現行運転管理系列業務を設備管理系列に取り込むことが実施された。ただし，一部

の業務については操炉や炉前系列に移管するというものであった。これによって，現行設備管

関表II-1-3 高炉工場における要員削減

-工場 課 主任系列 要 員 改訂数

現行 改訂後

高炉 第2・3高炉 炉前 5X4 4X4 T 4 

操炉 4X4 3X4 T 4 

運転管理 3X4 T 12 

設備管理 2 4 ム 2

描管理 1 1 

小計 51 33 T 18 

I匂炉 第2・3i埼炉 樋管理 3 2 T 1 

合計 54 35 T 19 

Yキ土A労働組合「情宣ニュースJNo.1285， 2000年 11月9日と悶「僚主主ニュースJNo.1319， 2001年 11
~ 14日から作成
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理は 2名から 4名に増員された。こうして第 3高炉改修によって 51名から 33名へ， トータル

18名の要員が削減された。なお，樋管理系列についてはその後，第2・3高炉担当，第4高炉

拐さ当の各1名と両者の調整方の計3名で、業務を行っているが，横施工業者の技術が向上したこ

とにより，その業務負荷が減少していることから，調整方の業務を見直し 1名の要員が削減

された。

それでは， 2001年に行われた第 3高炉の改修前と改修後の変動を具体的にみていこうへ

改修部

1組 14人(作業長 1。炉前系列一主任1人，副主任2人，一般2人。操炉系列一主伝1人，

副主人2人，一般 1人。 1人，部主任l人，一般2人)十設備管理斑一常昼3人。

改修後

1組7.5人(係長0.5-2 BFと3BF。炉前系列一主任1人，酪主任2人，一般1人。操炉

系列一主任1人，邸主任2人)+設備管理班一常昼4人。

このように改修前後の要員数の変化は常主主の設備管理班について 1名の増加になっている

が 1組の交替労働者は 14名→ 7.5名へと半数に削減されていることがわかる。しかし，労働

者調査 (2001年9月)によると「改修」後の要員配置は 1組6名(炉前系3名，操炉系3名)

そしてスタッフが3名であった。 70年代半ばの高炉職場は 1組21名であったことを考えれば，

21名→ 14名→ 7.5 6名というように約3分の 2の凄まじい減少ぶりが窺える。

「少数精鋭化の設備をつくるというのは大前提なんで、すけども，改修するたびに定員は減っ

てきている。J (高炉工場第4高炉課C4Rプロジェクト斑，係長代行Y氏45歳，本工)

しかも，この 6名という要員体制で炉前と操炉のいずれの業務も担っていることに注目しな

ければならない。

(3) 高炉職場の労働とフレキシピリティ

従来，高炉に挿入物を入れたり，発生するカネスを制御することを職務としていた機械連転と

いう系列がなくなり，代わって操炉系列となった。このため今まで設備的な側面を中心とした

業務とともに高炉の熱アクションの状態把握が必要とされた。このことは炉前と操炉の多能工

化が進むことに一層の拍車がかかる。

また，操炉作業といえば，計器室(1名)と現場作業(2名)に分かれていたのが，設備診

断のための各種センサーやモニターなどを取り付けることによって現場に出ることなく計器室

での集中監視体制がとれるようになったことである。

というか制御室がありますが，昔，ハードスイッチのときは， 1人が計器について

いて，あと 2人は絶えず現場にいたんです。今はもう，全員 3人なら 3人が 1組3人な

んですけど操炉系は 3人が全員計器室で仕事出来るようになっているわけです。今，いた

るところにカメラとか，いわゆる設備診断的なセンサーをいっぱいつけて，設備室から集中

監視できるようにしたのが大きいと患います。J r今まで高炉のスイッチというのは，ハード

スイッチが多かったんで、すよ。ボタン押したり，カホチャカ。チャっていうセレクターっていう

んですかね，切り替えです。そういうスイッチを今のパソコンでマウス操作とか間面操作に

変えたんですよ。だから，計器盤がこの部屋いっぱいにあったやつが，今パソコン 6台か 7

2んだだけで済むように感じになっているんですね。J (高炉工場第 4高炉課C4Rプロ

合クト斑，係長代行Y氏45歳，本工)
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しかし，そう つでも現場に出るといういわゆる見閤り点検業務が全くなくなったわけで

はない。

「それは(直接監視)まだありますね。改修といっても全部新しくなるわけではなくて，や

はり点検に行ったりとか 6時間に l回油を注ぎに行かなきゃいけない機械とかが残ってい

るわけですよ o ただ，運転士の頭脳だけがソフト化されただけで，元々ある手足は昔のまま

で，池を注がなければいけないとか，そっいフのは残っています。そのため，シフトだから

8時間に 1回は見回り点検で 1人だけ行くんです。J (向上)

高炉職場における最先端の技術革新は高炉操業へのAI(Artificial Intelligence)の導入であ

る。 A製鉄所には現在3本の高炉が稼働している。第2高炉の改修工事にともない，第3高炉，

第4高炉に続いて，第2高炉にも ALIS(Artificial and Logical Intelligence System for blast 

furnace operation)が導入された。

高炉職場では，従来「街老」と呼ばれる高度な熟練工が存在していた。彼らはブラックボッ

クスの高炉内で起こっている複雑な変化を瞬時に予挺して的確な判断を下すことのできる熟糠

を有していた。

しかし，こうした労働のあり方を一変させたのは AI(Artificial Intelligence)の導入である。

Y社では高炉に AIが導入された理由について次のように述べている。

r 1 -2年おきに何人かずつ，採用しておればある程度つながっていったのかも知れません

が，鉄の場合構造上の問題で途中断層があったりしますので，継続しているとは必ずしもい

えないんじゃないかなと。それともうひとつは高炉だけでもないんだと思いますが，異常現

象が少なくなっているというのがあると思います。技術がどんどん進んで異常現象がだんだ

ん少なくなっていますので，経験が少なくなってきているわけですね。ですからそういう経

験が実際にできないものであれば， AIとかそういったものを使いながら経験に頼らない，い

わゆる MEとかAIで対処していこうということですね。J (B製鉄所)

このように，単に AIが開発されたという理由にとどまらず，高炉職場に毎年人が入らず技能

の継承に断層が生じたことや，操業の安定化によって異常処理経験が減ったことで異常が生じ

たときに対処できにくくなったことなどが導入の背景になっている。かくして，高炉職場への

AIの導入は基本的にこれまでの経験的熟練を不要にしたと同時に，それは高炉マン(オベレ

タ)のもっている高度な熟練や判断能力を AIという機構に置き換えつつあることを意味する。

具体的には熟練高炉マンのもつ経験やコ、ソ，勘をデータ化することによって AIルールに落と

し込むことであり，そうしたルールを有する人工知能高炉の操業が88年に開始されている。こ

の段階になるとオベレータはもはや CRT画頂上に提示される指示にしたがって操作をすれば

よいだけになる。しかし，現段階では人工知能高炉は完全で、はないため熟練の追加・修正が欠

かせない。そういう意味では熟練高炉マンの存在が不可欠で、ある。

「知識で集約しきれない部分というのはどうしでもありまして，使う原料というのは徐々に

変化してきてまして，もっと劣質な原料が使えてコストを下げるといったそういったトライ

をする場合には今までにない知識ですので，過去のそういった例をどうやって応用して普及

していくかとか，そういったところではどうしても人間の知識が必要になってきます。J (A 

製鉄所)

炉の改修のために高炉を休止する際，最も困難な仕事は炉内の塩度を徐々に下げて休炉に

ていくまでの「風落とし」の業務である。これらの仕事は長年の経験と勘を身につけた熟
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練工にしかできなかったが，こうした熟練工の技能をソフトイじすることによって早期戦力化を

図っているo 第4高炉の改11多ブoロジェクト斑に所属している労働者は次のように述べている。

「今，現場の若い人がいきなり入って，昔熟練工しかできなかったことをソフト化している

のが私なんです。例えば，高炉休止する，定修で止めに入るわけですよ。それは今まである

程度の人聞のカンとか経験がものをいったりしていたんです。高炉の中に風を送るわけです

が，通常だと， 6，000から 7，000くらいで， 1分あたり突っ込んでいるわけです。どんどん温

度下げていって，休炉状態にして，いろんな設備を定期的なメンテナンスやるわけです。休

炉にもっていくまでの風落としが昔は難しい仕事とされていて，熟練工にしか出来なかった

んですよ。それを 1ボタンで対話式で，手JI僚が全部指示されるんです。シーケンスが走って

いて，ヌゲス制御の弁を関めたりとかね。だからなるべく，新人でも 1年くらいで戦力化出来

るように，今考えているんです。J (高炉工場第4高炉課C4Rプロジェクト班，係長代行Y

氏45歳，本工)

確かに，各種センサー類の開発，性能の向上によってかつての熟練工の経験をメカニズムに

誼き換えることが進んでいるため，長期間にわたる経験年数は必要としなくなったとはいえ，

依然としてトラブル時の対応をも含めて「仕事を覚えるまでには 3年は必要」なのである。

「ただ，ソフトがトラフゃったときに基本的なことがわかつてないんで、すよ。流れはわかって

るんだけど，操作がわかつてないと o 実際手で切り替えるにはどうやったらいいんだとか，

そういった面でついてこれない面もあるんです。だから技捕の伝承とか呼ばれるやつを，な

るべくソフトイちしたいんですよ o 例えば熟練工がひとつのレーンを空けるのに，これとこれ

の条件と，これだけの時間が必要だと。なおかつ炎の色は明かりセンサーで、数値的に表わせ

るのは数値的に表わして，その条件が揃ったら初めて人間がスタートして，次の条件にいっ

てくれじそういうふうにしているんですよね。操作自体は今までは，熟練工が培った経験

であり，炎の色とかか、スの也とかを見て決めていたやつを，何かしらのセンサーに代わって

やってもらっているとり(向上)

このように考えると，ソフト化， AI化によって高炉の操炉作業は経験的熟練を低下させてい

るものの AI1ちされていない部分の熟練の習得が必要で、ある。いったんソフト化， AI化すれば

科学的知識として客観化されるので， もはや!日米の熟練レベルで、はない。むしろ新たな熟練と

でもいうべきソフトイちにともなっ情報処理能力が求められているのであるo こうしてみると

炉マンの労働はブルーカラーからグレーカラーへの傾向をより強めているといってよい。

く注>

l)y社A製鉄所 rAJ No.438 Oct.27 2003 

2 )同上

3) Y社A労働組合 wy社A労働運動史第三巻J2002年10J'l， p.18 

2.転炉職場におけるリストラの特賞と労働

(1 ) 転炉職場における生産工程

製鋼工場では高炉で造られた銑鉄を，顧客の要求する品質の鉄に造り込み，中間素材として

'ブ，ブルーム，ビレットを製造するところである o 転炉設備は第 1製鋼に 3基，第 2製

基ある。第 1製鋼の転炉よりも第2製鋼の転炉が新しい。そして 1製鋼と 2製鋼とは造
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る製品が異なる。 1製鋼は厚板，スラブなど用途別に一応の区別をしている。

「やはり最終的な成分的な物が， 1と2は大体分かれているわけですから。例えばSの厳し

いものとか厳しくないとか，いろいろ錦種があるけれども，造る製品を 1と2は一応、は分け

ているんです。例えば 1製鋸の場合は摩い板向けとか，板の厚いやっスラブとか，用途が

一応分かれているんですoJ (第 1製鋼工場溶銑精錬課， A氏60歳，元本工)

製鋼工程は，次の三つの工程からなっている O ①高炉から送られてきた溶銑を溶錦に変える

溶銑予備処理・転炉・二次精錬等からなる「精錬工程」と，②溶鋼をスラブやブルームにする

「連続鋳造工程J，③そしてそれら鋳片の品費チェックや表面手入れ作業を受け持つ「連鋳精整

工程」で成り立っている。

「精錬工程」は ORP，転炉，二次精錬の各工穏に分かれている。製鋼プロセスの心臓ともいう

べき転炉工程の自動制御はこれまで温度，炭素についてすでに押し進められてきたが， 90年に

はそれに加えて PやMnの制御が追加されたと同時に，その前後工程である ORPと二次精錬

において精錬精度向上のために新たな制揖方式が導入された。まず， ORPプロセスをコン

ピュータで制御する体制を整え，製鋼フ。ロセスの自動制御が一段と進むことになったペ

例年に入ると，第 1製鋼工場第 l転炉に続いて，第2製鋼工場第2転炉てすま 1号炉， 2号炉

において制御設備が一新された。今回の制調設備更新のテーマは「非熟練者でも操作可能な設

備化Jを合い言葉に i競熟練化をめざした新機能導入」が進められた。新システムでは，①シ

ステムの構築により異常操作，非定常作業時に対する迅速かっ容易な対応および誤操作防止の

ためのプログラム措置(シーケンスコントロール)，②省力化への基盤整備のための MMI(Man

Machine Interface)機能の改善(設備監視から操業監視へ)およびCRT台数，操作盤レイア

ウト上のミニマム化が実行された。したがって，第 1転炉では， 1炉分の CRTは5台分である

が，第2転炉では 2台に削減さFれた。また，操作画菌数を最小限に抑え，誤操作を防ぐプログ

ラムも工夫されており，オペレータの作業性の向上と大幅な省力化が悶られた。このように，

今回の制御設備更新によって，第2転炉では 1973年以来，使用していたハード擦はすべて撤去

され 2台の CRTに制御機能がすべて集約され，操業異常時においても，対応可能な設備と

なった。

転炉では吹錬作業によって鋼の成分を決定しているが，操業条件のバラツキが多く，オペレー

タは複数の設備の穣動状況や前後工程の進捗状況を把握しながら，吹錬や操業条件等の的確な

判断業務を瞬時に行っており，倒人の経験と

(2) 転炉職場のリストラと労働

① 第1製鱗第1転炉

レベルの資賀が要求されているヘ

第1転炉には溶銑， KR，炉前，鍋，ニ次精錬の5つの工程に分かれている。細かく見れば炉

前には転炉が2基あるために 2工程に分かれ，二次精錬も 3工程に分かれている。それぞ、れの

工程に主任が1名いて，全体で8名の主任が統括している。

まず，溶銑職場における合理化の実態をみておこう。溶銑では機械化，言い換えれば設備の

合理佑によって3名から 2名へ1名の削減が行われた。 j容銑職場では溶銑の温度の低下を崩ぐ

ために保温剤の投入が必要であるが，従来，この作業は手動によって人の手に委ねられていた。

代米，これを遠縞操作方式に切り替えた。

私がいた溶銑だけの話をすると，私が出向するまでは溶銑の職場は 3入だったんです。と
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ころが2人にするということで，人がいらないわけです。それで出向というかたちになった

のは事実なんですoJr簡単に言うと，人がいて，そこに行ってやらなければいけないのを，

例えば遠隔操作にしたとかね。例えば手で放り投げていたやつを， 1容銑だから塩度が下がら

ないように表商に保温剤を投げる，そういうのをボタンを押したら自動で、入るようにすると

か。人がいて，そこに行ってやらなければ、いけないのを，例えば遠隔操作にしたとかね。そ

んな感じの設備を付けて 2人でもやれるょっにしますよと。だから 2人にしますから，あ

なたは出向しなさいとり(第1製鋼工場溶銑精錬諜， A氏60歳，元本工)

言うまでもなしこの職場は 4組3交替職場であるため 1名減ということは 4名の人員削

減になるo

転炉の炉前作業は吹錬者，起動方，傾動方，主任の4名で構成される。 2基の転炉があるた

め2組組織されているが，今ひとつの組には起動方はおかないで主任，吹錬者，傾動方の 3名

で構成されている。 1名の起動方が両方の転炉をみている。それに，試料を採取してハカ、ネの

成分を分析するオンサイト方が1名西日置されている。以上 8名体制である o ところが，オン

サイト分析方は転炉試料分析ならび、に分析結果の炉前方への連絡，分析機器の整備などといっ

た鋼の成分判定業務を実施しているが，その作業特性により，現行炉前系列から独立したポジ

ション配置となっている。今後の更なる効率化を図っていくためには，炉下回り作業全体をプー

ル化し，食事交替や作業応援といった機動的な対応を回っていくことが重要で、あるとの認識の

もとに， 1転炉オンサイト分析方の外注イじが決定された。こうして関表II 2-1にみるように，

現行8X4 32名が7X4=28名へと 4名の削減となり 4名と 3名の 7名体制jであるo

「オンサイトを完全に委託しました。協力会社に委託しますということで，ここの仕事がな

くなったんです。だから，今度炉前のほうは 3人なんで、すoJ (第 1製鋼工場第 1転炉諜，

任T氏45歳，本工)

こうした外注化にともなう 改訂は溶銑 'KR系列においても，また第 2連続鋳造課のク

レーン系列においても見られた。現夜，第 1製鋼工場の溶銑'KR系列は原料棟において， 1容銑

国表11-2-1 製鋼工場における要員削減

-工場 課 主任系列 要 員 改訂数

現行 改訂後

第 1製鋼 第1転炉 炉前 8X4 7X4 .... 4 

溶銑KR 2X4 .... 12 

1X4 

第 1連続鋳造 設備管理方 1 .... 1 

クレーン gX4 8x4 .... 4 

小計 81 60 .... 21 

第2製鋼 第2転炉 資材・稼働管理 3 2 .... 1 

溶銑 .KR 3X4 .... 12 

第2連続鋳造 2CC鋳込 4x4 3X4 .... 4 

小計 31 14 .... 17 

人宅十 112 74 .... 38 

Y社A労働組合「情主主ニュースJNo.1285(2001.2.9)， NO.1294 (2001.5.14)， No.1303 (2001.8.10)， No. 
:2001.11.14)， N 0.1340 (2002.5.16)， N 0.1348 (2002.7.15)から作成
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紐付け・払い出し作業，クレーン・鍋物流指示作業，及び脱あM&理作業を実施しているが，今

回，これらの作業を外注化することによって， i容銑2X4=8名， KR1x4= 4名，計12名の要

員部減を行った。また，第 1製鋼工場のクレーン系列はスクラップ， 1容銑，溶鍋合計9台のク

レーン運転作業や点検作業，そして官検対応や工場内鍋物流調整を担当している。今思これら

の作業のうちスクラップクレーン運転作業ならびに点検作業の外注化を行い，現行9x4ニ36名

から 8x4=32名へ4名の削減となった。

外注化による要員削減以外にも業務分担の見直しによる削減も行われた。第1製鋼の第 l

続鋳遣の設備管理方の例をみておこう。第 1連続鋳造一課の設備管理方は係長の指示の下に一般

資材の発注・調整~検収・棚卸し，そして単価改定業務等に加え，鋳型管理業務をも行ってい

る。今問，これらの業務の分担を見直し，常昼係長や課長に一部移管することで 1名の要員

削減が行われた。

② 第2製鋼第 2転炉

第2製鋼第2転炉には 2基の転炉がある。現在の炉前工の配護人員は 1直6名体制をとって

いる。吹錬，炉の傾動，合閤， OGの各作業をこなす。 6名は 2基稼動した場合の張り付けであ

り 1基にそれぞれ3名が張り付く。 1基稼動の場合には 4名で対応、可能であるため残り 2名

は比較的余裕がある o 吹錬作業は 6名中 4名ができる。ローテーションをやっているため，そ

の4名は「傾動をやったり，合図をやったり， OGをやったり J (第 2製鋼工場第 2転炉諜，副

主任M氏37歳，本工)というように吹錬作業を含めてすべての作業がこなせるまでになってい

る。そういう意味では吹錬する人は回定されているわけではない。

転炉では 1チャージの所要時間は 28分程度である。 1日8時間とすると， 17-18回のチャー

ジが行われる計算になるため，職場は大変忙しい。にもかかわらず， 2000年から LD-ORP操業

が新たに追加された関係上，さらに多忙を極めている。この LD-ORP操業は， 2田吹錬作業が

必要となる。したがって，吹錬時間も通常28分かかるところが40分に伸びた。また，この LD-

ORP操業はそれぞれ吹錬時聞が重なることから 1名の要員増となった。

「溶銑の普通銑と ORP銑，普通の溶銑を作るとき，溶銑の状態が珪素とリンが高いが，そ

れを TDXにかけることによって ORP銑をつくるo珪素を下げて， 1)ンを下げて，それをう

ちでは今までLDでやっていたが，それに 2間吹錬することによって 1回溶銑をつくってや

るんです， ORP溶銑を。それをもう一度転炉に入れて，脱リン吹錬，脱カーボン吹錬と呼ん

でいるが，その2間の吹錬，出鍛を 35-40分で、やっているんですよ oJ (同上)

「吹錬者が2人いなければいけないということで、Jr操業に合わせてそういうふうにしたら

しいのですが，一番はじめの 2分の 2基はただ，吹錬，出錦，吹錬，出鋼。だから吹錬者が

1人で動いていた。吹錬時間がいっしょにならないんで。ただ，この操業を始めると，吹錬

時間がいっしょになる可能'性もあるんで 1人じゃ無理ということで。だから領動者も 2人

になった。で，合国者は 1人になっちゃうんで，そこのOGというのがなくなっちゃうんで

すよね，今度は。で，合問者があっちに行ったりこっちに行ったりして，向じタイミングで

出鋼を始めちゃった時には，主任の方がいますので，合図を兼ねて 3人3人となる oJ (向

上)

)7年頃に 2基体制になり， 5名による 2基体制の操業が続いていた。上記の聴取りにある

こ， 2000年から始まった LD…ORP操業がl名増の転機となった。 2基体制になっても当
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初，吹錬と出鋼を交互にやることによって吹錬者は 1名で動いていたが， LD…ORP操業が始ま

ると 2基の吹錬時間が重なるために吹錬者1名では対応、できない。そのため，吹錬者の 1名が

追加された。当然のことながら傾動者も 1名確保しなければならない。この傾動者の 1名は従

来OG担当が割り当てられた。OG担当は 2碁体制になってなくなった。そして陪じタイミング

で出鋼した場合には，その代わりを主任が合歯を行うことになる。このように炉前では食事交

替要員や補充要員がいるわけではない 4組3交替，1U主6名というギリギリの要員体制であ

るがために，欠員が生じた場合には他の組のメンパーによる残業や早出が日常茶飯事であると

いう。

r(病気の時のカバーは)ないです。人員がギ 1)ギリになってますから。欠員でずっとやっ

てたんです。Jrだから，欠員ができたら常に残業，平出の繰り返しですね。大変ですよ o 今，

欠員多いんじゃないですか。他の課の人揖も欠員で、やっている。それで，大体は平出とか残

業とかでもってカバーしているわけです。Jrただ， うちの場合6人いますので 1人ずつ順

番に残業・早出しますのでい(向上)

この結果として炉前工の月当たりの残業時間は 24時間から 30時間程度に膨れ上がってい

る。

炉部作業は本工によって行われている。協力会社の仕事は転炉の炉下の清捕，副材の巻き上

げなど， もっぱら付帯業務に隈られている。

r(炉前に協力会社の人が)入っては来ないですね。ただ，いっしょに仕事はしてますけど，

電話連絡とかJr決められた仕事をやってくれとか，釜の下に，炉Tというのがあるんですけ

れども，台車が出る，いろいろものが落ちますい蓄積してきたら台車が動かなくなるので，

そこの清掃とか，それから部材の巻き上げとか，そういうやつですよね。Jr浜問重工ですね。

浜田重工が多いんでないですか。製鋼部門はJ (向上)

2000年に笑施された KR化・ LD-ORP化という漆銑系精錬プロセスの抜本的改革によって，

原料棟内オンライン作業である第2製鋼第2転炉の溶銑・ KR系列について大幅にその作業内

容が鰐素化された。まず，i容銑系列では①TDX処理を休止して TPC全量普通銑化を踊ったこ

とで，鋼種に対応する溶銑ブレンド業務が軽減されたことであり，②TPC内でのORP処理脱

却により，炉口不良TPCの激減による異常出銑作業負荷軽減，③TPC1台当たり溶銑受銑量の

増加による鍋 l基に対する溶銑輩の不足から生じる TPC溶銑ブレンド業務の負荷軽減も実現

している。一方，五R系列では①TDX脱あlOl!;理に土七較し，その作業効率が格段に向上し，立つ

オペレータの技能に依存しない簡便な処理が可能となり，②KR導入による溶銑脱あlE5!生理能力

向上，③TPC溶銑の全量普通銑fちの実現による原料棟内溶銑鍋物流の整流イむを図ったことで

ある。こうした状況のもとで，原料棟内作業についてさらなる効率化を図る呂的で，i容銑'KR

系列の外注化が実施された。これによって，現行の 3X4=12名の要員は闘滅された。外注化に

よる要員削減は実にドラスティックである o

さらに，第2転炉の資材・稼動管理系列の要員改訂の例をみておこう。第2転炉資材・稼動

管理系列は，現在転炉本体及び転炉付帯設備の点検，資材品の発注・受注といった業務を基本

として，合わせて転炉炉暢期間は新炉立ち上げ・試運転， LD-OB設備， OGボイラー立ち上げ・

試運転といった業務を実施している。他方，転炉操業を実施している炉前系列については，炉

号は 1/2基操業となるわけであり， 2/2慕操業時に比べ余力を持つ状態となる。以上

ごから，炉修期間に業務負荷のピークを迎える穣動・資材管理系列に対し，炉前系列は業
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務負荷が軽減されるという状況にあることを鑑み，転炉 1/21ま操業を実施している炉修期間

は，炉前系列からの業務応援を実施するとともに，資材管理テ」タ処理の効率化を図ることで，

現行様動・資材管理系列の業務内容も軽減できるとい 7ことで要員改訂が行われ，現行要員 3

名から 2名への削減となった。

次に，第2製錦連続鋳造職場の場合ではいかなる合理化が行われたのか。70年代米から 80年

代初めにかけて，インゴットを造る造塊部はなくなり，連続鋳造設備の導入が進む。造塊部を

省略することによってダイレクトにスラブを造ることのできる画期的な設備が連続鋳造設備で

あった。81年この画期的な設備を装備した第2連続鋳造工場が立ち上がり，早くも翌年の 83

には第3連続鋳造工場が稼動を始める。このように 80年代初め製鋸工場では連続鋳造設備の

ラッシュに遭遇する。 1997年から今日までの人員配置及ひ。人員会理fむをみたものが悶表II

2-2である。 1997 時の配置状況をみておこう o2CCラインでは鋳込み作業が4名，スラグ

を切断するカッターマンが2名，2CCラインに調整指令を出す調整方がl名，3CCラインでは

鋳込み作業が3名，スラグを切断するカッターマンが2名，3CCラインに調薬指令を出す調整

方がl名，さらには 2製鋼から出た溶鋼を 2CCと3CCに振り分ける総合調整方が1名，トー

タル14名の配穫であった。その後，2CC及ぴ3CCのカッターマン 2・2名は要員合理化に

よって 2CC及び3CCのそれぞれオペレータ 3・4名の鋳込み業務に集約された。鋳造ライン

に指令を出す調繋方の3名には変化はなかった。この結果合計14名から 10名へと削減された。

しかしながら，こうした要員削減はこれで終わるものではなかった。 2001年現在，2CCにおけ

る鋳込み作業は，ピーク時には鋳込み回りの作業の他に司令室での運転・監視が加わり，以上

図表II-2-2 第2製鱗連続鋳造職場における人員票日農の変化

+1997年当時
3CCライン・3人 3CC ン

E 3CC認獲方・1人
総合議援方・1人| 計14人=:>吟

巴E 2CC議整方・ 1人

4 2CCライン
4 

2001年

3人

計8人

4人

2CCラン

労働者聴取り毅査より作成
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の業務を 4名で、行っている。同様に 3CCにおいても 3名で行われている。それに関連して 2

CC， 3CCへの調整指令業務の減少に伴い，運転業務3名が1名に削減され， トータル8名と

なっている。さらに今回新たに， 2CC制御装置の更新工事にあわせて，①各操作盤の鋳込み留

り作業場への移設，及び省力化・運動機能の導入，②操業条件確認・監視機能機器の設置，@

非定常作業対応設備の導入，④ピーク時の設備監視・カッター監視業務の総合調努方への移管

など，具体的な対策によって要員改訂を臨るといつものである O これによって 1直4名が3

名に削減されたことにより，現行の 4X4=16名が3X4=12名へ，改訂数4名の削減が実現さ

れた。

(3) 転炉職場の労働とフレキシビリティ

第2製鱗工場の第 2転炉の配置人員は吹錬者2名，傾勤者2名，合間 l名， OGl名の 1直6

名である。炉前工の中心的作業は吹錬作業であるが 4名は吹錬作業を含めて全部の作業がで

きるようになっている，傾動をやったり，合留をやったり， OGをやったり Jというように吹

錬者は回定されているわけではない。また，第2製錦連続鋳造職場においても上国のように，

2CCライン，カッター， 2CC調整方といったポジションに合わせて 4名が張り付いている o 時

様に，この4名もそれぞれの各ポジションに盟定されているわけではない。

「全部ローテーションで動いているのです。現在はこの人もこちら側とこちら側と両方に動

きながら仕事をしているのですよ。J'仕事が忙しいときはこちらから応援にきています。J(製

鋼部連続鋳造工場，総合調整方，元工長O氏59歳)

このように，要員削減の主要な方策として多能工化が積極的に展開されているが，人的，時

間的余裕がない現在，多能工化はそれほど容易で、はないという。

第2に，制御の自動化が進み，運転室でディスプレーを見ながら操作する監視労働が主流を

占めていることであるo

「昔の人たちはハード盤でボタン押してやったですけど，今はもう，プロコン経由で，全部

やってますJ'今はディスプレーを見てキーボードを前にして数字をいろいろ打ち込んだりと
いう感じ。J'ボタン押してというやつだったのが， EIというんですけど，集中監視ですよoJ

「今はディスプレイを見て，すべて岡商タッチして，実行とかやって，それが動くんですよoJ

(製鋼部第2製鍛工場第2転炉諜，副主任M氏37歳)

かつてハード盤でボタン操作によって動かしていた時代では吹錬の理論がわかったうえでの

作業であった。パソコンが導入され，コンビュータ化が進むと仕事がブラックボックスになり

分からなくなる。その上，設備的なトラブルが減少して設備を見ること自体が無くなるし，覚

えなくなるという。

「僕たちみたいにハード盤から覚えていると，理論も知っているし，現場で動かしたりして

いるから，僕たちが調面でやるのは良いんですけど，今の若い人たちは，その画面ができて

いるところから始まっているから，逆に理論がわからないんですよね。J'勉強会で、やってい

かないと。J'前はハード盤だったら，現場のやつでやってたから，前回ちょっとあれが悪い

から設備を見て来いといっても，場所がわかりますけど，今は画面で作業しているもんで，

それを見て来いといっても，場所がわからないやつもいるんですよね。集中監視で良くはなっ

まいるんですけれどねoJ (関上)

主はこれまでの実績によってはじき出された計算式に碁づいてプロコンによって行われ
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る。しかしそれでもなお，推定どおりの成分値を得ることは難しい。溶鱗自体が千差万別で、常

に一定の状態ではないからである。このため，プロコンの精度が上がったとしても「はずれは

なくならない」という。したがって吹錬者はプロコンの出す結果の誤差を調整することが必要

となる。

「吹錬設定の中で，…… CAOのパーセンテージとかも計算で出るんだけども，少ないんで

ないかなとか，消石灰がね，温度に対して 1)ンがついてきますから，高くなれば高くなるほ

ど高〈出るんで，そういうのに注意しながらJrもう少しリンを下げたほうがいいとか，そう

いう判断は人間がやるJo プロコンが推定して，今まで、の過去の実績が入っていますね，そ

ういう計算式が入っているので，それを碁に計算してJrプロコンが一応全部管理しているん

だけれども，そのプロコンが推定した結果自体をそのまま鵜呑みにするわけにはいかない。

過去のデータを引き出して，それと比べてみて，こついつ場合には足りなかったんだからと

か，そう判断しながら打ち複したり，そういったことをやっている。プロコン通りにいくん

であれば，吹錬者はいらないですからね。J r同じ溶銑で，同じ状態の吹錬をやっても，同じ

数値は出ないですから。それに近づけようとはしますけれども。Jr吹錬の場合，推定推定で

行くんですよね。成分値を判定して出鋼するといつことではないんで、，推定してそれで当たっ

ていればそのままいきます。うまくいかないとき，リンが高かったりとか，カーボンが高かっ

たりしても，そのまま出鏑します。合金鉄とか入れているので、最後に成分値を見て，適合し

なければ，無理だと判断したら振り替えたりね。J (関上)

ここには依然として人が介在する部分が残っていることを示していると同時に，吹錬者には

一定の経験に基づく判断業務がなされていることに注自しなければならない。「洛鋼自体が千差

万別で常に開じ状態ではないんで，それで、難しいんですね。プロコンが良くなっても，はずれ

がまだなくならないJ (向上)という。

同様に，第 1製鋼工場の第 1転炉のこ次精錬作業に従事しているオペレータは次のようにい

つ。

「うちの処理のスタイルというのは何ノfターンかあるんですよ。その工事によって何パタ

ンに当てはめて仕事をして下さいといつのはCRTでとるんですよ。だから，そこでオペレー

タの人が，いやこれは基本的にはこのパターンだけども，これじゃちょっとまずいよと，違

うパターンにいきましようというケースが出てくるわけですね。そういうのはある程度経験

がないと O ただただ，プロコンのほうからどんどん情報が送られてくるだけでは出来ないと

こがあるわけですね。最低限……プロコンは最低限つくってもらわないとまずいしと言われ

ているんですけどね。……二次精錬のコースということは碁本的に 1工程つけるからかなり

単価は高くなるんですよ。fだから，高くても売れるものをうちは恭本的にこさえているとり

(製錦部第 1製鍛工場第1転炉諜，主任T氏45歳，本工)

「転炉の釜のほうはそこらへんが進んでいて，オペレータの人がこういう状態を設定してい

ると今こういう状態になりましたよとか，今から何をしましょうかとか，今何が終わりまし

たよというそういう情報を提供してもらっているんですよね。しかし，うちの場合というの

はなかなかそれが入りづらい。何故かというと，転炉の場合は釜の中で放散しながらだから

ある程度の情報を，今なんぼ増えたというのはわかるんだけども，我々のほうはなかなかそ

らへんが，ただただ単に，まあカーボンを下げるといっても 5あるカーボンを下げるのと，

あるときのカーボンのさがり方が違うんですね。水素でも(すべてでも)そうですね，きっ
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ちりと下げたいといったときに，いわゆる真空度が1のときの……何分で下がるのか，

度が5トンというのは何分で下がるのかという大まかなデータはあるんだけども，それで、基本

的に望むのかというとなかなか難しいから若干過剰気味に処理になっちゃっているんです

ね。これはもううちは最終工程だから，うちではずしちゃうと，先はど言ったように……ゆっ

くり……。だからある程度の過剰は仕方ないかなというかたちでやっているんですけどね。」

(陪上)

やはり，データにもとづく最終判断はオベレータに委ねられている。そこに経験年数や熟練

が反映される。

炉前の仕事における協力会社との関係をみると，メイン工程への社外工進出は未だ見られず，

転炉の炉下の清掃，副材の巻き上げ作業などに限定されている。

，(炉前に協力会社の人が)入っては来ないで、すね。ただ，いっしょに仕事はしてますけど，

電話連絡とかJ'決められた仕事をやってくれとか，釜の下に，炉下というのがあるんですけ

れども，合率が出る，いろいろものが落ちますし，蓄積してきたら台率が動かなくなるので，

そこの清掃とか，それから副材の巻き上げとか，そういうやつですよね。J'浜悶重工で、すね。

浜田重工が多いんでないですか。製鋼部門はJ(製鏑部第2製鋼工場第2転炉課，副主任M氏

37歳，本工)

4組 3交替勤務体制jをとっているのであるが，極限にまでスリム化されたなかで，病気その

他何らかの事故のために欠員が生じると残業や早出による対応を余儀なくされている。

，(その時のカバーは)ないです。人員がギリギリになってますから。欠員でずっとやって

たんです。J'だから，欠員ができたら常に残業，早出の繰り返しですね。大変ですよ。今，

欠員多いんじゃないですか。地の課の人間も欠員で、やっている。それで，大体は早出とか残

とかでもってカバーしているわけです。J'前までは 24時間ぐらいだったかな。今30時間

いくかいかないか。そのくらいですね。J'ただ， うちの場合6人いますので 1人ずつ順番

に残業・早出しますのでoJ (向上)

<).主>

4) Y宇土A製鉄所 rAJ第 289号，平成2年 5Jl 29臼

5 )向上 rAJ第 348号，平成6年 10月初日

3. E事板工場におけるリストラの特質と労働

(1 ) 厚板工場における生産工程

厚板工場は建築，橋梁，ラインパイプ用素材などの量産型高級鋼を主力製品とする工場であ

る。摩板工場における生産工程は関表II 3-1に示すとおりである。製鋼工場で造られたスラ

ブは厚板工場に搬入されると加熱炉で再び加熱される。加熱されたスラブは粗庄延そして仕上

げ圧延によって次第に所定の厚さに圧延される。熱処理では在延された鋼板を水で急、冷するこ

とによって焼き入れを行う。

「仕上げ庄延で圧延されたま 赤な板に7.Kをかけて，……庄力のある水で，要するに圧

延された時は 900度ぐらいあるわけですよ o 900度ぐらいある温度に急激に水をかけて急冷

きるわけです。要するに焼き入れといつことです。焼き入れさせるんですけども，あまり

き入れ速度が速すぎると，板といつのは硬くはなるんですけども，もろいわけですね。」
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図書提II-3-1 厚板工場における生産工程

3DSは長さ方向の粗切り
DSSは隠方向の製品切り(耳切断)
lDS は長さ方向の製品切り

粗圧延仕上圧延
加工，熱処理

CLC 品 2 、， ライン

3DS DSS 調整 lDS 検査

口

円

圧延掛
判同 判

勢断掛

出所)労働者聴取り調査より作成

板工場精整係熱処理職場， EE延工H氏，元本工)

熱処理は特に造船材のような重要部材の場合は欠かせない。造船材のように溶接すると溶接

部が弱くなるため，もろくならないように熱処理によって材質を獲えることが必要となるから

である。

以上，圧延，熱処理が終わると鋼板の努断作業へと進む。 3DSによって長さ方向の粗切りが

行われ，続いて幅方向の製品切りいわゆる耳切断が行われる。その後，ライン調整という仕分

け作業を経て， lDSによって長さ方向の製品切りが行われ，ライン検査へと連なる。このよう

に厚板工場では，圧延工程と努断工程そしてライン検査以後の精整工寝からなる。

(2) 厚板ヱ場のリストラと労働

厚板工場では 1999(王子成 11)年に粗圧延と仕上臣延の自動化工事を完了した。この工事は庄

延機まわりの制御装置を老朽更新し，圧延の自動化と生産性の向上を関るものであった。粗庄

延と仕上圧延の2台の庄延機を備える厚板工場では，各圧延機の圧下方とテーブル方の2名が

息、を合わせてハンドルを操作していた。今回の工事で匝延のEl動運転を実現して，オベレータ

は監視業務に専念できるようになり，各任延機とも 1名による操業が可能となった。

その他でも関表II-3-2に示すように，要員の改訂が行われた。現在， UST系列では 2名/

シフトの要員でNo.3USTラインにおける探傷作業， No.1 USTラインにおける自動探傷装置

監視，部探傷装置の記録整理等の業務を行っている。今回， No.3USTラインへの探傷装置の導

入及び探傷結果記録作業の自動化を行うことによって， 2X3= 6名から 1x3=3名へ削減され

た。また立ち会い検査系列において，①No.3UST機械探傷装寵導入によるハンド探傷作業の

軽減および判定のガイ夕、ンス化，②No.1UST自動探傷装賓の反り計ソフト改善による監視業

務の軽減，③探傷結果シートの記録自動化による記録整理作業の簡素1~， といった具体的な設

備対策を行うことによって，立ち会い準備作業について事前山繰り作業の外注化を含めた業務

つ見直しをして 1名の部減を行った。

之，臣延系列では粗圧延3組化対策による要員改訂を行った。現在，厚板工場では稼働休
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国表II-3-2 厚板工場における要員削減

-工場 課 主任系列 要 員 改訂数

現行 改訂後

摩板 UST 2X3 lX3 T4 

立会検査 3 2 

庄延 lX4 lX3 Tl 

パイリングクレーン 5X3 4X3 T3 

合計 28 20 T8 

出所)y社A労働組合「僚主主ニュースJN 0.1319 (2001.11.14)， N 0.1328 (2002.2.12)， N 0.1348 (2002.7.15) 
から作成

日の圧延ラインは関災保全業務を 4組配量(加熱1名，粗庄延1名により粗庄延，仕上げ任抵

の保全業務の実施)で、行っている。今国，①毘延補機監視システム設置による加熱ノfノレピット

からの遠隔監視を可能とした，②無線機への自動発信システム導入による点検中の遠臨異常認

識を可能としたこと，③圧延コンブレッサー遺稿操作可能化による休止あげ立ち上げ挙僚を簡

素化したこと，以上の設備対策によって粧圧延保全業務を加熱職場へ移管して 1名の削減を

行った。

以上の設備対策による要員改訂とは異なり，ノfイリングクレーン系列では外注化することが

行われた。今現在9基のパイリングクレーンが稼動しているが，そのうち No.12パイリングク

レーンについては 2基中 1恭を直営， もう uまはすでに外詮に移管されている。今回，直営部
分 1基を外投化することによって 5X3=15名から 4X3ニ12名へ3名の削減が実施された。

(3) 厚板工場の労働とフレキシビリティ

こうした自動化，逮捕監説化を可能とする各種設備対策が実施されるとともに，それによっ

て外住化に一層の拍率がかかっていることも要員合理北の新たな局面として見逃すことのでき

ない特識であるといえる。そしてそれによってドラスティックな要員の削減が実施されている

ことも確認できた。以下では，そのことが労働にどのような影響をおよぼしているのかに絞っ

て検討していく。

① 加熱炉職場

厚板工場における加熱炉職場では「監視が主です。あとは板にもいろんな種類があるので，

種類に応じて命令を組んだり，流す順番を決めたり，炉の中の撮度調節，そんなことをやるの

です。全部，今はコンビュータがやりますから。J(厚板工場精整係加熱職場，副主任K氏49歳，

元本工)という。コンピュータ制御によって加熱炉内の温度調節や鋼板を流す順番は8動的に

設定可能で、あるため，オベレータはもっぱら監視業務が中心となる。しかし，単なる監視業務

ではない。精神的負荷のかかるハードな業務を担っている。加熱炉自体の操業には難しさはな

いけれども，加熱炉から取り出す鋸板の頗番の決定は，板の厚きや幅や長さによる圧延順位と

も関わっていまなお経験的熟練を必要としている。

操作自体は難しくないのですが，いろいろ命令を組んだり，設備も結構いろいろあります。

-5年いましたけれども慣れるまでに結講かかります。(質問.命令を組むというのはどう
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いうことですか?)庄延するための順番があるのです。最初は厚いものをやり，だんだん薄

いものをやる，幅や長さもあるし結構難しいのです。(質問:それを組むとはどういうこと

か?)加熱の人がどういう頗番で流したら良いかというリストがあるのです。これを順番か

ら入れればどこに入れたら良いかというような，結構難しいのです。J I管制が一応組むので

すが，それではだめだということを教えたり，管制とのコンタクトで庄延がやりやすいよう

な。(貿開:管制というのはどういう意味ですか?)そういう命令を組むことですoJ (向上)

このように管制が組むブ。ログラムに対して，加熱炉のオベレータは圧延するための願番を鋼

板の属性に却して独自に判断することが求められている。それゆえ加熱炉職場で一人前になる

には 2-3年はかかると替われている。

② 圧延業務

上述のように厚板工場では， 99 に粗庄延機と仕上庄延機の自動運転を実現して，各住延機

1名による操業が可能となり，オベレータは監視業務に専念できるようになった。従来，厚板

工場では各圧延機の庄下方とテーブル方の 2名のオペレータが息を合わせハンドルを操作する

ことによって行われていた。そして圧延と撮送テーブルの操作はもっぱら目視と勘を頼りに行

われていたのである。こうして従来オペレータが目視と勘を頼りに行っていた圧延と搬送テ

ブルの操作をコンビュータで制御することにより，オベレータによる操作のばらつきを低減さ

せ，最適なタイミングでの庄延が可能となった。

「昔はハンドルがあって圧延機をまわすということをしていたんですけども，今はそれが自

動で動くようになったために，オベレータは何をするのかといったら， トラフやツた時の対処

ですよ，すぐ止めないといけませんから， トラブッた時に。人聞の判軒で止めるわけですか

ら，そこで何十秒かかりますよね。J Iもちろん自動停止ボタンがあります。それを押さない

と止まりませんから O そういう操作をしないといけませんから，常に見ていないといかんわ

けです。モニターを見たり，実際に見たり……。だから，体を動かすわけでもないですから，

楽ではありますけども，精神的にも疲れますね。J (厚板工場精整係熱処理職場，圧延工H氏

58歳，元本工)

こうしてオベレータの業務はハンドル操作から CRT瞬間の監視業務に置き換わったのであ

るが，単なる監視労働ではない。オペレータにとってトラブル処理が従来にもまして重要な業

務となったからである Oどのよっなトラブルが多いのであろっか。正延後の鋼板は必ずしも

平らではなく上ぞ、り，ードぞりしている場合はロールに傷が付くことになる。

「たいがい，粗庄抵と仕上げ庄延でJ I要するに真っ赤な板を圧延しているでしょう。それ

がうまくかみ込まないとか，それからあまり上ぞりして上の設備に力ツンと当たって動かな

いとか。あるいはテーブルとテーブルが，ロー/レが，……テーブルとテーブルの中に板が突っ

込んで、いくと，そういうトラブルですよね。J Iロールの上に板を通しているのですが，板の

トッフ。が曲がったり，下ぞ、りしていると，通るときに3ゲツン，力、、ツン当たっていくわけです

よ。圧延されたときは真平らではないですからね。それで，板がjjツン)ゲツンと当たって

行くときにロールがめくれたよ 7になるわけですよ。盛り上がるわけですよ，ローラーの表

面が。ローラーの表面がめくれて傷つくわけです。ローノレが傷ついて凸になると，今度は板

本に傷がつくと。そうなると全部止めて圧延ローラーを研磨しなくてはいけないわけです。

ういうトラブルは毎日ではないけれども，月に 1-2回はあります。J (向上)
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この撞のトラブルは月に多いときで2-3国起こる。無いときもあるので，平均すれば年沼

田程度となり，その場合は監視していたオペレータが手動に切り替えることになる。

「やはり微妙なんですよ。板の頭がちょっとよぞ、りしたと，ちょっと下ぞりしたと，それだ

けで……。自動といっても完全に自動で、はないわけですよ o そういうようにおかしくなると，

オベレータがちょっと手関与するわけです。J (向上)

したがって，オベレータの仕事は監視労働とはいえ緊張感をともなう精神的にもハードな労

働だといえる。その際，オベレータにはパソコン操作能力ではない，機械や付帯部門などのト

ラブル対応能力が求められているのであるo

「一般で使うパソコンとちがって，特殊というか，そこだけの業務で使うパソコンですから

種類としてはいくらもないわけですよ O ですから操作するにしてもすぐ覚えるわけです。だ

から，要するに能力としては技能でしょうね，やはり。昔は自分でハンドルで運転していま

したから，運転技能が要求されていたでしょうけどね。J (関上)

「鉄ができるまでとか，それは当然ですよね，鉄舗で働く繰りは。それとか，初歩的な鉄の

5元素とか，そういうことから知っておかないと。J (向上)

オベレータは圧延機の運転だけではなく圧延機まわりの設備点検をも行っているが， トラブ

ル対処には設備に関する豊富な知識や技能，保守保全能力の習得は欠かせない。そのためライ

ンマンが中央設備や地区設備などのメンテナンスマンの職場に研修にいくことが行われてい

る。言い換えれば，ラインマンとメンテナンスマンとの多能工化が進んでいる。

「中央設備とか地法設備とかありますよね。そういうところに何ヶ月間研修みたいにその仕

事をすると，オベレータが。あるいは中央設備に行って，電気なら 機械的なことだ、つ

たら機械的なことを何ヶ月勉強に行かせる(ラインマンを)。そういうのはやっていました。」

「中央薬僚というのは全社のやつを，とくに大きなものについての努備をやるという感覚だ、っ

たですね。地区設備というのは，その工場，その掛だけの設備をやるとoJr碁本的な勉強を

するのは中央設備のほうに習いにいくわけです，まずね。 3ヶ月ぐらいだったかな，そうい

う教育を受けに行くと。Jrそう (OJT)ではなくて，講習会みたいに，あなたはいつから何ヶ

月間そこに行って下さいと oJ r 3ヶ月間ぐらいだったと思います。私は電気関係で、行ったの

ですが，電気設備の関係で、行ったことはあるのですが 3ヶ月間ぐらいだったと思います。」

「地区にいったのはそれよりずっとあとですよ。要するに職場の人間が，例えば仕上げ庄延な

ら仕上げ庄延の，主に地区設備では仕上げ圧延がメインですから，仕上げ庄延をメインに地

区整備していますから，仕上げ圧延の職場の人が地区設備に行って，どういう整備をしてい

るのかというのを直に見て自分で覚えていくと，覚えてくるというやり方ですね。J (向上)

しかし，ラインマンとメンテナンスマンとの垂直的多能工化は巷間言われているほど進んで、

いるわけではない。ここ

るに過ぎない。

う多能工化の水準はメンテナンス業務の初期段階をカバーしてい

「自分たちで整備もできるというほどにはなっていないです。だから，それは無理です。た

だ，ある程度， どこかおかしくなったといったときに，どこが悪いかなというのがある程度

わかると。……そういうところまでにはなったでしょうけれどもり「そうすると整備嵐きん

を呼んで、も，ここがおかしそうだということで，ずいぶん時間的に早く終わるとり(向上)

訪イ七は先にもみたように要員合理犯の主要な方策ではあるが，必ずしも生産量の増加に結
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ぴつくとは限らない。むしろ圧延ピッチの減少によって生産量は下がる。手動による庄延の場

合，通常 20万トンで多いときでは 23万トンに達していた。自動化になると最大でも 15万ん，通常

12-13万トンベースの庄延量にすぎない。自動庄延では，ロールの動きは電気信号によって制御

されており，鏡板が圧延機を抜けて逆方向にターンするタイミングは電気信号を切っても惰力

を伴うためにわずかな時間のズレが生じる。このわずかな時間の差が積み重なり，圧延最を左

右する結果となる。錦板がEE延機を通り抜けた後のわずかなタイミングの修得こそがオベレー
タの技量なのである。機械の'措牲を利用したターンのタイミングは今尽の自動佑レベルでもな

お完全には補足しえてはいない。扇動伍延はオベレータの経験的熟練に裏付けられたカンによ

る運転を越えてはいないのである O この点について摩板オベレータは次のように述べている。

やや長いが引用しておく。

「庄延ピッチが下がったんです。自動ですから。手だ、ったらその人の技量で，ターンでも

いわけですよ。圧延をパーンとしてパッともどすのが，ターンが早いわけですよ。自動だと

電気信号だけでしょう。抜けたら次にターンする信号を送るということでしょう。ところが

機械というのは惰力というのがありますから，ボーンと入れてヴ、アーと走り出したら，まだ

向こうに走っているんだけど，逆に回るハンドルを動かすわけですよ。惰力でいったあとに

ボーンとすぐ突ってくるわけです。その圧延機を抜けるタイミング，どの辺で、逆を切ったら，

ちょっと抜けたところで逆転してくるといっタイミングは，その人の技量しかないわけです，

運転マンの。J iそういう技量をもっている人が昔はいっぱいいたわけです。ところが自動北

するとそんなことはできないんです。抜けてしまわない限り，センサ一切っていきませんか

ら，逆転の信号を出さないわけですよ。そうするとまだ惰力がありますから，ずっーとむこ

うまでいくわけです。逆転信号が抜けたときに入るんだけど，精力で板はむこうに行ってい

るわけです。それから(板が)返ってきますから，その時間がずいぶんあるわけです。庄延

するのに難しい硬い椋なんかは 12パスとか 18パスとかするわけですよ，任延機を。J iパス

を10何回かやるわけです，その関に。庄延機のロールが回っているその夜端でやりきるか，

それは技量ですよね。そういうのは自動になるとできないわけですよoJ i遅くなるんです，

ピッチがJi遅くなっても，平規でキチッとした直行率がいい板が出れば，それで十分メリッ

トは出ると思うんですよ。……ところが相変わらず，以前と同じような形状で

から，直行率は悪いわけですね。そうすると今のところあんまりメリット的にはないんじゃ

ないですかね。J i庄延ピッチは落ちますよ。そこまでも考えた自動に組み込んでいかないと

いかんけども，まだそこまで、行ってないわけですね。オペレータから直前で逆転がくるよう

には，操作するようなしくみにはまだいってないわけですよ。J i圧延ピッチはいろいろ板の

ものによって違いますけども。仕上げ圧延機はロールが2本で，そこの開を通していってい

ますから，そこが抜けてすぐパックできるか，その関ですよねoJ (向上)

4.冷延工場におけるリストラの特質と労働

(1 ) 冷延ヱ場における生産工程

圧延工桂は高炉，転炉といった上工程よりは物理的特性が明らかになっているところが多い

ため比較的コンピュータ制御がやりやすいと言われている。そこでは援数の工程を結び、つける

う直結夜行化思想、が浸透しやすく，様々な技術の開発，設備の導入が行われた。そのひと

，冷延鏑板連続焼鈍技術(CAPL)の開発，導入である。舗の大手メーカーに先駆けてA製
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鉄所では最も早く 72 10月に冷延工場に第 1CAPLが稼動している o 80年代前半になると

他製鉄所でもようやく導入が始まる。この冷延薄板用連続焼鈍設備の導入によって電解清浄，

焼鈍，コイル冷却，調庄，精撃の 5工程の連続化，直結化を可能にした。さらに 91年10月か

ら国内最大幅連続焼鈍設備の第2CAPLがスタートする。このCAPLは工程の効率化の観点

から，これまでのボックス焼鈍には見られなかったいくつかのメリットをもっていた。なかで

も，従来法に比べて 27%の人員で運転可能となったことや不良率に関しでも従来法に比べて半

減した。

第2は酸洗・冷延連続化設備 (CDCM)の導入である。もともと， {令延工程には熱延工程か

ら出てきたホットコイルを酸洗いして表商の酸化鉄を除去する酸洗工程じ鏑棋を庄延して簿

く延ばす冷間圧延工程があったのであるが，このこつの工程を直行直結化したものが81年に

入されたCDCMであった。この設備には，世界に先駆けて開発・実機化したストリップの進行

方向を 90度変換することのできるヘリカル・ローラーターンを配備していること。二つ自に，

庄延機にはコンパクトなカローゼリールを採用していること。三つ日に，庄延中のストリップ

の板厚を自動的に変更する走開板厚変更技術についても独自の開発が行われたこと。以上のこ

とから駿洗工程と冷延工程との連続化・直結化が，両ラインの生産能力を落とすことなく可能

となったのである。

こうして，酸洗ラインでの高塩コイル通板，酸洗と冷延を連続化した設備(CDCM)，および、

連続焼鈍処理設備(CAPL)などにより，大幅に製造日数を短縮することになった。なお，現在

冷延鋸板の製造工程は図表II 4 1のようになっている。これによってホットコイル巻き取

り，運臨，設置というニつの工程を結ぶ酸洗後面作業の人民が不要となり， 81年に完成した第

1 CDCrばでは24人が， 88年7月に完成した第2CDCMでは 21人が削減されたという。

(2) 冷延工場のリストラと労働

冷延工場の流れは闇表II-4-2に示すとおりである o CDCMは酸洗いと冷延を統合したラ

インであり， CAPLは霞清，焼鈍，調庄，精整の各作業をひとつのラインに統合した。さらに，

CDCMラインと CAPLラインはひとつのラインとして統合され，これによってより少ない人

数で稼動可能となった。

冷延鯖板の製造工程関表11-4-1

結舎内総山土i!JtLJJJL、
機一一 審

億二二二二一一二人，

一同国

薄板製品

電気亜鉛
メッキへ

新
プ
ロ
セ
ス

思ふ機♂地
限
プ
ロ
セ
ス

検査・精整

Y干上A製鉄所尚子， p.29 

調質A延紡錆冷却
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CAPL ωωう砂

CDCM は連続圧延ミルで熱延錦板を冷簿鋼板にするラインである。熱延で庄延された鋼板は

空気に触れることによって酸北膜が生じるが，その駿イ七膜を除去して圧延する設備がCDCM

である。この新技術によって従来酸洗いと冷延が分かれていたラインがCDCMによって新た

に統合され，ひとつのラインになった。

「新しい技術ということでいえば，CDCMというのも本来は新しい技術なんですよ o酸洗い

と冷抵は分かれていたんです， もともとラインが離れていたんですよ。それをつないじゃっ

たんです。J r設備も手間がかからないよ 7に換えています。そっしないと仕事ができないで

すね。細かな話をすると，クレーンでコイルを運ばなければいけないでしょう。つながった

ことによって運ばなくていいわけです。ラインを通せばいいわけだから。J r今までは 3日も

4日もかかっていたのが， 10分もあれば通ってしまいます。だから，どうしても人は少なく

なりますから，設備の保全とかそういうのは大変ですよね。維持，管理そういうのは設備の

管理方というのがいるんです，別に担当者がoJ (冷延工場，圧延工K氏58歳，元本工)

これ(CDCM)によって，これまで3-4臼もかかっていた作業が10分程度に大幅に短縮され，

同時に多いときに 620名を数えていた冷延工場は現在280名程度にスリム化されている。

さてそこではどんな労働が行われているのか。庄延労働の特質について。冷延では 6つのス

タンドによって板摩4ミリからコンマ9に庄延する O さらにもっと薄くコンマ 145の厚きにする

場合もある。この場合，真赤に加熱した板を延ばすのではなくて，冷えた板を常温でヲiき延ば

す作業であるため，破断しやすくなる o

「やはり庄延ですね。例えば板厚が4ミリあるやつをコンマ9とかコンマ8にするよと。それ

だけ引き延ばすんですからね。冷たい板ですから，熱い板ではないんですから。熱延だった

ら熱い真っ赤にやけたのを延ばすんですけど，冷延というのは冷えた常温の板を延ばしちゃ

うんですよ。引き抜いちゃうんです。そうすると切れちゃうんです。Jr後ろのほうが先に送っ

てくるとノfンカfで、きちゃったりね。アコーデイオンみたいにキューッとなっちゃいますよ。」

iO.145ミリですよ。 1ミリの 10分の 1ですかね。それぐらい薄くするんですよ，鉄ですよ，それ

は。 だから当然切れちゃいますよね。で又，不純物が必ず入っていますよ。鉄というのは頭

とけつのほうにどうしても不純物がはいるんですよ。そういうキズで切れたりね，それをで

きるだけ切れないように防がなければいけないわけで、すね。穴があいても切れないようにし

なければいけないと。穴があいたものはあとで切り捨てればいいけど，切れたらだめですよ

ね。J (向上)

6つのスタンドはコンピュータによって自動運転されている。コンピュータ化されていると

はいえ，微調整はハンドル操作によって行われる。

「ローラーでやるんですけど，いっぱいついていますからね。 6号スタンドといって 6つス

ンドがついていますから。バランスが崩れると自動で、はあるんだけども，それが微妙なと

ろですね。微調整というのはやはり人間が入らないと……，張り切れちゃうんですoJ iハ
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ンドル操作です。徴調整はハンドル操作です。ちょっと動かしたり，機械の癖をつかむのは

時開がかかるわけですよ。どこになったらトラブルになるのかというのをつかむというのは

経験がないと。もともとは何もしないで通るょっにはしてあるのですけども，現実は人間が

介入してやらないととんでもない事故を起こしちゃうんですね。だから窪田までにはえらい

時間がかかりますよ O だからコンマ 145というとこんなもんじゃないですよ。J (毘上)

ここには，機械の癖を掴むことやトラフ。ルに至る原因を理解するには一定の経験が必要とさ

れることを示している。さらに，なんで、もこなせるまでには 10年はかかるという。

「今，もう若い人はかなりやっています。ほとんどコンビュータが入っていますからね，補

助作業だけど。まあだけど 10年はしないと一人前にはならないんじゃないですかね。いろん

な仕事もありますよ，楽な仕事もありますからね，簡単なものもありますよ。それから溶接

というのもあるんですよ。それを圧延するんですからね。 6号スタンドで引き抜いちゃうわ

けです，溶接部分でも。それからはずれても事故につながりますから，これも大変です，溶

接も。それは溶接をしっかり付けなければいかんで、すね。その部分も圧延機を通るわけです

よ。だからそこで切れても被答に繋がるわけです。だから切れないような溶接をしなければ

ならないと，庄延しても切れないような。 4ミ'Jをコンマ8ミ'Jに延ばしても切れないような溶

接をしなければならないといつことですね。それも今コンビュータを入れてあまりトラブル

のないようにしてあるんですけども，やはり機械ですからね。人間が介入するところもあり

ます。だから，どの仕事だったらこのぐらいかかるなあと，これだったらそんなにかからな

いなあというのがあるんだけども，一概には……。全ポジションをこなすまでには 10年は必

要でしょうけ(向上)

しかし 5年程度で仕事はできるようになるという。

「圧延なら圧延の仕事でも順番があるんですよ，ラインの楽なところから難しいところを

やっていってもらうわけですよ。最初から難しいところに行ttと行ったってできないわけで

すよ。だから補助作業みたいなことをしていって，どんどんそれの意になるまでに 10年はか

かるのじゃないかなと思います。最近は 5-6年で、やっている人もいますよ。 5-6年でも

やっていま-90 でも，もしゃった時は被害は大きいですよね。 10年は長いかも知れないけど，

S年ぐらいで今の人は新人でも漆接でも何でもやるけどね。何もわからんでやっているよう

なもんですよね。それじゃあほんとつの理屈とい7のはわからないから……理解するまで

は10年はかかるんじゃないかと思うけどね。イ可でも

ね。J (向上)

② CAPLライン

をこなせるということになるまで

CAPLのライン構成は入り側からみて，電解清浄部，炉部，調質圧延部，検査精務部の4部

門に大別される。 CAPLはコイルを巻き解いて通板しながら，焼いていく連続焼鈍設備のこと

である。連続焼鈍設備は，コイルを 1本単位で焼いていく従来のバッジ焼鈍に比べて処理時間

が短く，-普通パッチ焼鈍であれば1-2遊間かかるのを 1時間で処理してしまう J (冷延工場

調質課，主任S氏39歳，本工)という。

CAPLには 1972(昭和47)年10丹に稼動し， 30年以上経つ古い第1CAPLと1991年10月

bした規模的にも量的にも最新の第2CAPLがある。連続焼鈍が入る前はパッチ焼鈍が主

》たが， CAPL比率を高めることが工場の近代化のステータスシンボルと見なされるた
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め，その導入が積極的に進められた。しかし，硬い板や規定外の大きさの鋼板は連続焼鈍がで

きないコイルも少なくないため今日でもボックス焼鈍はなお有効で、あるという。

「ただ，絶対，連続焼鈍でできないコイルというのがあります。Jrすごく硬いとか，サイズ

に合わない広きだとか。Jrそういうのはできないので，どうしてもボックス焼鈍というのは

なくならないのです。だから今でも綿々とやっているという感じなのです。J (関上)

ボックス焼鈍から連続焼鈍へ仕事の比重は移行しているため，ボックス焼鈍は 100名から 40

名に減少している。

「ノ〈ッチの方が20数名です。私のいる方は， 5名の4組が二つあるから 40名ですoJ (向上)

CAPLラインにおける操業は基本的に運転室における監視労働である。特に，最新鋭の第2

CAPLにおいてはその性格が強い。通常の場合，セレクターを動かすことによって設備の藤動

が始まるが，第2CAPLではプロコンが入っているため，タッチオペレーションという画面を

指で触れるだけで操業が可能になっている。

r(CAPLのほうは)設備技術に関しでも先端的。普通設備を動かすのにはセレクターが

あって，そのセレクターを動かしてものが動くというのが今までの常識なのですが， 2 CAPL 

の場合は全てプロコンが入って，画面をタッチオペレーションして操業するという，今まで

私たちが仕事してきた常識から全く違う新しい設備で，これからはそれが主流になるでしょ

う。J (向上)

さらにコンビュータ化の影響を受けて，工場内の信連事項がメールによって行われるように

なったため， リアルタイムで、情報の入手が可能になり，一段と作業のスピードアップが関られ

ている。

「作業内容としては処置が迅速になりました。例えば自分のラインで傷を見つけて，これは

製品にできないので負号にします。今までだと何日か経ってその負号がどうなったかという

ファイルが来たりするのですが， うまくすればその操業中に端末で調べてこれはどういう処

置がなされたとか見ることができるので，そういう点ではすごく処震とかが早くできるよう

になった。そしてそれに対してこれはこういう処置だからこういう材料が来たらこういう処

霊ができるとかという対応が取れます。さらに，前の工程とかの情報もきちんと入ってきま

すので，こういうトラブルがあったので注意して下さいという情報も入ってきますので，や

りやすくはなりました。Jr情報は全部ディスプレイです。予定表という紙を出力するのです。

それとディスプレイのコイル1本 l本の情報を見ながら，このコイルはどこに注意したほう

が良いとかoJrコイル1本1本に履歴のカードがあって，このコイルについてこの工程はど

ういう状況でしたとか，全部手書きでした。だから負号にする時も，紙に負号の内容を全部

て，それを交替の終わりに持って上がってそれから処置だから，処置に 1日ぐらいかか

ります。今はパッと伝送して，相手が伝送を見れば処置をするということで処置が早い。全

体的に情報と言うのはすごく出やすくなったと思いますoJ (向上)

CAPLの操業は 1組5名，その中の 1名が食事交替要員とライン点検要員を兼ねている。

CAPLラインは自動北が進んでいるとはいえ，運転室における監視労働だけではない。コイル

を払い出すクレーンがトラブルを起こした場合は，運転室から出て，クレーンの早急、な復旧作

業に従事することになる。

向コイルを払い出していくクレーンがありますが，今は無人化になって自分で動いて行くの

す。それがトラブルが起きたら処置をしに行ったりします。Jrクレーンの補修はしないの
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ですが， トラブルが発生したときに処置を復!日するのはラインの方に移管されたということ

で、す。J (向上)

したがって，彼らの取得している資格の種類は半端で、はないことがわかる o 天井クレーンの

みならず，電気の取り扱い，酸素欠乏疲等作業主任者，有機溶剤取り扱い作業主任者，特定化

学物質等作業主任者，プレス機械作業主任者，危険物乙種，エックス線作業主任者，フォーク

リフト技能講習など実に多様で、ある。

③ 調質圧延

冷延鋼板は簿〈延ばしただけでは「腰がなくて硬い板になってしまう J (向上)ため加工には

適さない。加工性の高い簿板鋼板を作るためにはプレスした場合に力を加えなくても伸びてし

まうポイント(ジャストレーン)を除去することが必要となる。そのために，スキンパスミル

によって調質圧延が行われる。調質庄延は焼き鈍しされた鍋板に軽く圧力をかけて皮延するこ

とである。こうして適度な加工性を与えられた鋼板はユーザーの要請に沿ったサイズに分割さ

れ送り出される。

ri令延板というのはプレスしたり，半加工したりしますが，薄く延ばしただけでは加工はで

きないのです。要するに腰がなくて硬い板になってしまつのです。それを 1由演された組織

を焼き延ばして，適度な加工牲を与えてお客さんのサイズに合った幡にしたり長さにしたり

分割して送り出すのです。J r調質庄延は 1国焼鈍で焼きなまされた板を軽く圧力をかけて庄

延するのです。そうするとジャストレーンといって板をひっぱったときに力を加えなくても

伸びてしまうポイントがあるのですが，プレスしたときにそのカで必要以上に板が伸びて製

品にならないというところを，その調質圧延機で軽〈圧延することによって消滅させられる

ので、す。J (向上)

調質圧延はマニュアル化のしにくい函難な作業として，仕事を見て覚えるという見ょう見ま

ね式の職人的なやり方がこれまで取られてきた。したがって，一通り覚えるためには r3年ぐ

らいかかるJ (向上)という o

「私たちは調費正延を調圧といいますが，そこはなかなかマニュアルに表現しにくい作業方

法です。J rそれがものすごく重要な職場です。昔からいう職人みたいなやり方でずっと作業

をしてきた職場です。Jr後ろについて自分がやっている仕事を見て覚えなさいという感じで

す。そしてやりだして，コツを少しずつ教えてくれました。Jr入社した人は必ずコーチャー

といって，仕事でも私生活でも上役みたいな人がつくのです。だから最初はその人に教わる

し，そして調庄にも何ポジションかあるので，ひとつ覚えれば次のポジションを覚えるとり

「普通，全部できる人は一通りです。全部マスターするのに 3年ぐらいかかるのではないで

しょうかoJ (向上)

講圧の場合，如何なる点で職人的技が必要とされているのか。自動化されているとはいえ，

コイルの巻き取りには依然として人間的感覚に基づく判断に頼っているのである。

「冷延工場はトイレットペーパーみたいなコイルが巻いてあって，あれを入り側で芯のとこ

ろに棒を差し込んで、間定して巻き解いて，それを圧延機というロールがあって，そこにかま

して今度は出側で巻き取っていくのです。それで、左右のバランスを均一にして巻き取らない

基きが乱れたり， しわになって出てきたり。スピードが速いので圧延中にバランスが狂う

皮断してしまったり，切れてしまったり，そういう微妙なバランスの具合とか，出てきた
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板のぶれ具合とかを重視しますoJr現在でも調圧の場合は8割方が，その人簡の感覚とかで

……判断していかなければいけないんで、す。Jrそこは非常に難しい職場です。だから人によっ

て製品の出来の差があります。J (向上)

80 年代の調質圧延は 1調庄， 2調匝の 2系列があり， 32名を擁していた。その後1調圧が休

止して，今現在2調圧系列で8名である。 80…90年代の調庄の班は 1粧が6人1チームの作業編

成であった。 4名の本工と 2名の協力会社の計6名である。現在は「協力会社がいなくなって，

ラインが2名Jになっている。こうした合理化は設備の導入によって可能となったのであるが，

設備の稼働状況は当初の予想の 6割程度だという。

「そのために技術スタッフが合理化のためにいろいろ設備をつけたけれども，うまく鋤いて

いるのが6割ぐらいでしょう o あとは人間がカバーしています。もちろん 2人でやるという

ので昔みたいな能率ではいかなくて，そのうちの 7割とか 6割に落とすというふうにやって

いるのです。J (向上)

もっとも，生産量の減少という背景を受けて 1人でできない場合は助っ人に行って，そっ

ちが終わってからまた自分の部署に民って動かし始めるという間欠操業を余犠なくされてい

る。

④鋼板管理課と AGV

i. AGVの導入

A製鉄所の冷延・メッキ工程間におけるコイル物流は，これまでコンベアや諌換台率が中心

であったが，第 2CAPLや第 4CGLの稼動に伴い有人トレーラーによる物流量が増大し，より

一層効率的な物流が求められるようになった。 AGVは，この物流効率北のニーズに応えるため

に1995(平成7)年に導入された6)。

国表II-4-3はAGVの走行路を示したものである。 1995(平成7)年の第 1期工事では

CDCM-CAPL間と CDCM-CGL間に 3台のAGVが導入された。その後第2期工事では新

たに AGVが1台加わり，走行路も EGLまで拡張された。これによって CDCMから EGL前面

までのコイル物流がほぼ無人fちされたことになる九

この AGVは走行路に埋められたマグネットの磁力を検知しながら定められたコースを最大

速度毎分80~;;:走行し，一度に最大 3 コイル，合計 75 f まで積載できるというものである。AGV

の運行はすべてコンビュータ管理されており，最も効率的な走行路を選び出し，一度に積むコ

イルの最適な組み合わせを計算することも可能になっているように，ソフト聞からの物流の効

率化に大きく寄与している 8)。

ii.錦椋管理課におけるリストラと労髄

まず，鋼板管理課におけるリストラ合理化の現状を見ておく。鋼板管理課の業務は精整して

半製品をつくるまでの材料の流れを管理している仕事である。すなわち，注文に応じてものを

どのように流すのか，ライン部門に と供給の調整をしている。ものがどこにあって，次に

どのように流すのかといった物流管理業務である。したがって，そこでは住文からデリパ 1)

までコンピュータでオンラインしているため， もっぱらラインが注文どおり造られているのか

工ツクし，監視している O

これは(錦板管理課)製品工程ですよ。物流ですね。ものの流れ，工場のなかの物流を担
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図表II-4-3 AGVの走行路

[}L例}

AGV(第1期工事)

AGV(第2期工事)

ライン

製品の流れ

出所)y宇土A製鉄所 rAj 第 389号，平成 10lf. 8月24Bから作成

当していたんですね。Jr板にして，精整して半製品までもっていくんだけども，それの材料

の流れを見ていると。工程というのが物流管理ですね， ものがどこにあって次にどういうよ

うに流したらいいかということを注文に沿って，ライン部門に，需要と供給の調整をするの

が錨板管理なんで、すoJrほとんど注文からデリパリーまではコンビュータでオンラインして

いるでしょう。それをラインが注文通りつくってくれているか，それをチェックしているよ

うな，監視しているようなところですね。製品の中身自体はわからないんだ、けどもり「昔は

工程斑というのといっしょだったんだけども，今は事務職のほうでコンビュータ管理してい

るほうが主務職のほうでそういう課があるんですよ，課とか室が。そういった調整，そうい

うところでお客さんとの，ユーザーさんとの取引はしているんだけども，例えばある自動車

会社が自動車の外板のために 500f ~もっていくと，そしたらそれをフィードパックして現場

に落としていくんですよ。じゃあ，うちはいついつまでに 500f~ をこれこれこういう板のあ

れを 500トン絶対確保しなければいかんと，その注文をラインのほうに出すと，ラ千ンはそれ

に沿った板をコ千ルとして出すと O 出したら出したでそのままではいけないから，次の工程

に流すために次工程からやるような調整をここで(鋼板管理課)するんですよ昼夜間わずね，

ニ交替で、。J (薄板工場鋼板管理課鋼板管理係，元係長M氏54歳)

以上が，鋼板管理課の業務である。従来，コイルの搬送業務はこれまでトレーラーで搬送し

ていた。 1日50-60人規模で投入されていたトレーラー運転手は AGVによって無用となった。

特に，薄椋部門でコイルの搬送業務を一手に引き受けていた製鉄運輸はこれによって大きな打

撃を受けることになった。以後， AGVはこれを契機に薄椋部門だけではなく，様々な部門に

「入ったし，入りつつあるんです，今も。所長とか社長がこれはいいよと o はじめはこんなもの

とってなんてことはない，絶対だめになるという設備改善だったんですけども，これは大

台，三菱さんがやったんですけども。J (向上)という o
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AGVの導入は 2つの点で社外企業に大きなインパクトを与えた。ひとつは単価の低減で、あ

る。 AGVはトンパー 1日1万円， 1台につき 3，000トンの運搬能力を持つ。逆にトレーラーの場

合，トン当たり 100円要していたことを考えると，勝敗は展然としている o AGVの場合，無人

搬送であるため，必要経費は電気代，設備の減価償却費ぐらいのものにすぎない。 トレ…ラー

会社にしてみれば，単価の低減は死活問題であるが背に腹はかえられない。かつて 1円の単価

低減にも大いなる葛藤があったにもかかわらず，今日では 110円から 78円という 30円の低下

水準で、の請負業務になっている。

rAGV は文句も言わずにトンパワー 1日1万トンぐらい 1台について 3，000トンぐらい優に

運んだりするからね，文句も言わずに。だって人間に 3，000トンといったら……。今トン当た

り100円ぐらいでしょう。 1トン運んでいくらといったらね， 100円ぐらいなんですよ。Jr無人

搬送だから O円でしょう。厳密に言ったら電気代とか設備の減価償却とかそんなもんだろう

けど，だからおこぼれをもらっているトレーラーさんの会社なんかは 78円ぐらいで運びます

よと言ってきているわけです， 30円引きぐらいでね。前は 110円ぐらいでどうかといって，

l円下げるにも葛藤があったですけども，今は逆に仕事がないもんだから。J (向上)

このため， A製鉄所では AGVが入ることのできないところには従来どおりトレーラーによ

る搬送が行われているものの，単価水準の低さは苦つまでもない。こ 7して社外企業は構内作

業から締め出され，構外へと新たな業務開拓へ余儀なくされていることである。

rAGVを入れるにも入れられないようなところもあるから，そういうところはトレーラ

で、やっていると。Jr下請けさんの仕事の内容をみてみると，今までは構内の中で悠然とやっ

ていたんだけども仕事がないしJr外へ(構外)出ているんですよ o 神奈川に行ったり，愛知

のほうに行ったり。合理1t，合理イちでどんどん……。仕事もないからね。J (河上)
第 2に，要員の削減が行われたことである o 最も多いときには 1組 13名 4組で52名を数

えていたが， AGVの導入によって現在1組3名， 4組で12名に削減された。このように AGV

の導入は要員削減に大きく寄与したといえる。しかし， 52名から 12名への削減数の激変ぶりは

重大な問題を学みつつ実織されていることが以下の聴取り調査からうかがい知れる。 AGVの

導入プロジェクトに関わった労働者は次のように言う。

「今まで帳票とかそういうもので、やっていたj し「書類で，そろばんはじいて入れていたん

だけども，そういうものをパソコン入カでしましようと，ただ入力するだけでいいんで、すよ

と，今日の売上は伺ぽでとい7のは入れてやるだけでいいじだから省力化しますと，現場

に足を運んでオ子くようなことはもうありませんよと，それを条件にパソコンをいれますから

と，パソコンを 1台2台入れていくわけです。ところが人間を減らすでしょう，そうすると

横とのつながりがものすごくあるわけですよね，従来の仕事というのは。J (関上)

「ここならここだけ行けばいいという問題ではなくて，さかのぼって違うところへ行かなけ

れば行けないし，前の工程の工場にも行かなければいけないしというような関連性が縦横無

尽性があるのに，それを会社はわかっていても目をつぶっているんですね。自をつぶってい

て，そういうものはしなくてもいいですよと，しなくてもいいからパソコンでそれをなんぼ

できたかというやつをただ打ち込んでb下さいと。そんなわけにいかねえぞと， じゃあものを

見に行ったり，確認したりするのは誰がやるのといったら，それはやらなくてもいいと，ゃ

なくていいと，やらない結果ミスがおこってもいいですと。それなら，やらないよと。だ

らパソコンで入れるだけにして下さいと。そんな形で1人減らし 2人減らしゃると。残
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された人間はそうはいかないんですよね。やはり確認して，確かにこれはこの品物なんだな

と，間違いないんだなというのを確認しながらいれてやらないとユーザーさんに対する誤出

荷したり，いろんな問題が出て来るんですよ。今その (AGV)一番のマイナス点はユーザー

さんのクレームが多いんですよ。間違いだったり，別注文が来たりということで，それは確

認ができないんで、すね。それを逆に人がいないから無理もないんだなというような言い訳は

できないでしょう外側に対して。だから内側でものすごく怒るんですよ，お前ら冊やってい

るんだと。J (向上)

ここには仕事の前後関係を顧みることなく実施することが要求されており，現場への見間り

などの確認作業は通常の作業から除外されていることがわかる。つまり， AGVの導入に関わる

業務はパルピットにおけるパソコンへの入力作業のみ想定された要員艶置なのである。このよ

うに，ギリギリの要員であるがために製品の確認ができない，ユーザーに対する誤出荷やクレー

ム対応ができないなど， もはや通常の作業の遂行さえ不可能な限界に近いところまで人減らし

が進んでいることを示している。

次に AGVの導入によって鱗板管理課ではどのよっに AGVを管理することになったのか，

具体的にみていこう。 AGVは中央制御室で3名の要員によって運転監視されている。 AGVを

動かす情報はあらかじめ磁気を壊めている軌道に沿ってルート毎に技術スタップによってプロ

グラム化されており 3名の要員(オベレータ)がプログラム作成しているわけではない。

「普通の人がやるのはAルート，BJレート， c ルートとかいっばいルートがあるでしょう。
それに台率を投入してやれば， Aルートにこの台車を入れましたよ， Bルートにこの台車を

入れましたよと，それだけしかオベレータはできないわけですよね。 だからAルート Bルー

トというようにいっぱいルートがあるんだけども，このルートの情報というのはあらかじめ

インフηットされているんですよ。インプットするのは技術屋さんがインプットしていて，カー

ドで……地閣情報というのが全部入ったやつが数字を入れるんです。それにのっとって入れ

られた台事は，その地間情報にのっとって走るだけだから oJ (同上)

したがって，オベレータはルートを選択して AGVの起動をしているにすぎないことになる o

しかし，彼らはマニュアルどおりにただ単に機械的にルートの選択をしているわけではない。

そういう意味ではオペレータは幾つかのルートの中から選択して AGVを起動・投入している

のであって，織送する材料，製品の物流を考えて，どこの台車をどのルートに投入するかとい

う判断業務が含まれていることに留意する必要がある。

「毎日の仕事はそれが主ですよ。今日はAルートが一番出るなあとか， Bルートからは今日

あまり出ないなあと， Cルートは今日工場は休みで止まっているとかね。ものが出ないとか，

といったらじゃあAルートに集中的に，銀特もあるから，そっちに全部鋼材を入れちゃおう

と。普段はAからB，C入れていろいろ均等に入れとくと…υJ (同上)

ここにはパソコンを操作して AGVを起動させるという側面のみならず，鏑材の流れについ

て長年の経験にもとづく熟練が必要とされることを示している O このように依然として経験的

熟練をなお必要としており[""仕事の内容は AGVの管理です。パソコン画面監視です。J(向上)

というように監視労働が碁本であるといえる。

配率とトラブル対応が鋼板管理課の仕事である。そこで， トラブル対応についてやや詳しく

、こう。 AGVは何らかのトラブルで停止した場合，現場立ち上げ方式を採用しているた

fルピットから操作して起動させることはできない仕組みになっている。したがって 3
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名のうち 1名はパルピットに残り 2名で現場に駆けつける。

12人は普段は何もしていないが， トラブッた時には現場に行く。ここは (AGVの通路)

施錠して普段入れないようになっているんですよ，危ないから。もし入る時にはトランシー

パをもって 2人が現場に行くんですよ。パルピットとやりとりしながら， AGVの立ち上げを

もう一団，モニターを見ながらパソコンに軌道修正をかけて， AGVのほうにも起動のス

イッチがあるんですよ。両方のスイッチを入れながら，今入れましたよと……。 AGVの本体

のレスポンスを見ながら，今から動くかも知れないよと， じゃあ起動をかけるねといって，

コンビュータのほうも起動をかけて動くと。J (向上)

こうした AGVのトラブルの頻度は 1日のうち 3-4回あるという。 1B 3-4国ということは

1交替に l閣の割合でトラブルが発生している計算になる。決して少ないとはいえない。トラ

ブルの内容にもよるが， トラブル対応、に要する時間は 30分から 1時間を必要とする。

「一番最長で6.8kmかな。それが4ルートぐらいあるから o そこを判断しながら，どこど

こがだめ……， AGVがどこに止まっているかといつのをそニターで見ながら，どこのルート

かとり「たまに，こんな笑い話があったんですよ。 AGVが迷走してどこか違うところに自分

勝手に走っていっちゃったんですよ。他の工場と対応しながら AGVを捜してくれと。モニ

ター上ではここで止まっていると，ここで信号を出しているんだけれども。勝手に動いてい

るんですよ。自分たちが見に行ったら AGVがいないと O とんでもないところに行っていて

ね。そういうトラブルもありました。とにかく地関情報を現場で確認しながら走っているよ

うな設備ではないから。与えられた情報でそのまま走っているから暴走もありうるんですよ

ね。J (河上)

AGVの導入は物流の合理化のみならず， の削減に大いに威力を発捧したのであるが，ニ

こではそうしたプラス面だけではなくてマイナス函をもみておく必要がある o AGVは無人走

行事碕であるため，安全性を確保した障害物センサーが備えられている。安全性を重視すると

センサーの感度を上げなくてはならず，太楊の光，風などE当然現象に敏感に反応するため予期

せぬ苓態に陥り，頻繁な停止を余儀なくされる結果，勢い稼働率は下がる o しかし，計画的な

物流管理を支欝なくこなすためには， AGVの効率的な運行は欠かせない。安全の確保と稼動率

という二律背反性のもとで，穣働率重視の走行が期待されているのが現実に近い。

「雨，風のときには自分(AGV)が危ないからといって障害物センサーみたいなやつをもっ

ているんですよ，艇につけたり，足につけたり， AGVの部材が。そうすると雨で，しずくを

自分(AGV)で感じてね，止まったりとかoJ 1だからワイパ一つけようかといって，ワイパー

つけたけれども，ワイパーが途中で動かなくなったり，ワイパーの影でないものがいますよ

とかJo 1極端に言えば風でゴーゴー音で止まったりね。それから西日で反対するでしょう，

太陽光が，角度が先入角が抵くなってくると，夕方それで反射したもので，物影として判断

して止まったりね。いろんなセンサーのメーカーとも相談していろいろあれしたけれど，な

いんだよねoJ 1精巧で、ないほうが良いというと，今度は二律背反した考えで，安全性が保て

ないということで。だから私なんかやったときにはわざとこうして(感度を下げて 筆者)， 

そうでないと仕事にならないから oJ (関上)

AGVのメンテナンスは冷延地区設備の管轄となっている。しかし，冷延地区設備要員の中に

ア専用のメンテナンス要員としてカウントされ配置されているわけではない。あくまでも

地区設備が行う業務の一部として含まれているため， {令延地包設備の要員が兼ねている。



76 

「冷延地区設備で企画をやっているんだけども，つまり他の仕事もあるんだけども，その中

にAGVのメンテナンスも取り込んでもらったと。だから AGVは何かあったからといっ

たって他の仕事にトラブルがあれば， AGVなんてあとなんですよ。人間がいないと，しょっ

ちゅう起こるものではないからということでね。だからその判断基準というか仕事自体が

0.9ぐらいなんで、すoJ iO.9までの対応しかないから， (人を)つけられないという判断なん

ですよ。専任をつけてもらえれば一番いいんだけれどもりi1.0は1人なんですよ 01.1といっ

たらもう 1入ではできないということでしょう。オーバーメンテではないけど。数字で表す

と1.0はイコール1人なんだけども， 1.01でも 1人ではできないということですよ oJ i地区

設備側にしてみれば，他の仕事が0.5ありますと，合わせて1.3なら1.3を2人でみてます

と。そこに AGVのやつを取り込んでもらって 0.9でしょう。 AGV専門にみると 0.9なんだ

けども，それを取り込んでなかで見てもらうと1.3十0.9だから 2.2でしょう o 2.2だと 3人

いなければいけないですね，ほんとうは。だけど取り込むとなれば今まで地区整備は 2人で

みていたけれども， AGVが入ったからといって 3人になるわけではないんですよ。 0.9のポ

イントがこの中に飛び込んでくると落ちるもんで……トラブルが起きたら 2人のうち 1人が

行って 2入でもいいし，行ってやればいいじゃんというような取り決めになっちゃったか

ら。J i他にもトラブル起きる可能性あるでしょう。そういうときはもうお手上げですoJ i安

全面では 1人作業は禁止でしょう， 2人でしょう o 2人ではこういう AGVなんでできないで

す。J (向上)

図表II-4-4は2001年から 2002年にかけて行われた冷延工場における要員改訂である。ま

ず，冷延工場の冷延精整課では，冷延精整ラインのうち 6・7棟に設置されている SRL(コイ

ル巻英機)， SRL (スキンパス・アンド・リコイリングライン)， SHL (努断ライン)の作業を

外住化して，現在すでに外注作業となっている 6・7棟の梱包作業， SRL帳票方作業，そして

クレーン作業とのプール化によって業務の効率化を図るといつものであった。その際， 1RCLに

ついては検定基準の高い製品を多く通板するため，品質保誌の観点から前面作業のみ外注化す

ることとされた。こうして，現行1RCL4X4=16名から 3X4=12名へ， SRL3x4=12名から

O名へ， 1 S狂L4x1=4名から O名へ，合計20名にのぼる要員削減が行われた。

図表11-4…4 冷延工場における要員削減

-工場 課 主任系列 要 員 改訂数

現行 改訂後

J令延 冷延精務 1RCL 4X4 3x4 T 20 

SRL 3x4 O 

lSHL 4x1 O 

冷延・メッキ 冷延・メッキ 工程管理 4X4 3x4 T 4 

製品 物流

J令延・メッキ メッキ試験 3x4 T 13 

精整 2 1 

会計 62 25 T 37 

Y社A労働組合「情笈ニュースJNo.1275 (2000.11.9)， No.1303 (2001.8.10)， No.1319 (2001.11.14) 
:成
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同様に冷延・メッキ精整のメッキ試験主任系列においてもメッキ試験作業を外投に移管した

例である。これまで、直営で

ロ一テ一シヨンが難しいため，工場内の他のラインとは独立した要員配龍となっていた。今回，

この系列における作業を試験・分析業務に関して専門性を持つ会社へ移管された。これにより，

現行メッキ試験3X4ニ 12名がO名へ，そして 2名から 1名への減によって， トータル13名の

削減が可能となった。

J令延・メッキ物流課の工程管理の要員合理化は設備対策による事例である。これまで冷延・

メッキ製品室の冷延・メッキ物流課の工程管理方(冷延系)は，冷延工場内の置場，棟換等の

物流関係の業務を 4名で対応している。今回，①かわし棟換対応業務負荷軽減(a. 5棟 AGV

スキッド増設， b.南 1棟霊場拡張 c かわし材編成自動佑)，②AGVトラブル対応、業務負

荷軽減(a.遮断機自動化， b. ITV設置 C AGV踏切故障連絡電話設置， d.充電器直動

化 e タイヤ摩耗対策の実施)，③北棟コンベア目視監視業務省略化(北棟コンベア蛇狩検出

装置増設)を図ることで，北棟工程と積出工程のプール作業を可能とし，要員合理化を実施し

た。これにともない，現行工程管理方4X4=16名から 3X4=12名へ4名の要員削減が行われ

た。

(3) 冷延工場の労働とフレキシビリティ

プロコンが入ってタッチオペレーションによる操業可能な新鋭の2CAPLでは通常の操業状

態であれば，監視業務がメインとなるためそれほどの技量を必要としないが， トラブル発生時

の対応の仕方にオベレータの技能度が現れる。このトラブル対応能力は新たな熟練として登場

してきた。

「普通の操業においてはあまり差はないと思いますけど，何かトラブルが起きたときにどれ

だけうまく処置できるかとか。J'やはりそれが一番ではないでしょうか。少し処置を誤れば

2次トラフソレ 3次トラブルというのが発生します。どういうふうにしたら一番最適な処置

ができるのかということですね。先輩は百戦錬磨でいろいろなトラブルを切り抜けて，いろ

いろ知識をもっているので，だからそういっときに一番威力を発揮しているのです。通常の

操業は誰でもある程度覚えてしまえば何とかこなせるのです。J(冷延工場調質課1CAPL斑

主任S氏39歳)

しかし，これらの熟練の獲得は極隈にまで要員を削減されたことによって，従来職場で機能

していた教育作用が営み得なくなっている状態を作り出している。このため時間外に先輩労働

者に付いて仕事を覚えることも持ではない。

「今一番苦労しているのは教える時間をどうやってつくるかということですoJ'人員に余絡

があれば良いのですが，今はやはり人員削減が言われているなかで，なかなかそうやって人

を教えるための余分な人員というのが作れないのです。だからどうしても食交(食事交替)

に入る前の空いた時間を利用したり，そんな時間を利用して教えていくということしかなか

なか持てないので，本人さえその気になればどんどん時間外で覚えてもらって構わないので

す。J'例えば自分の交替が終わって，後の人と交替する。だけどずっとそのまま残って，そ

の人のところについて仕事を覚えるとり(向上)

Zに，応援作業やローテーションなどが積極的に行われ，多能エ化が進んで、いることであ
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多能工とローテーションについて。

「多能工はずいぶん前から言われていたことですね。これも(多能工)やってますよ。どこは

できない，あそこはできないといっていたら仕事にならないですよ。先ほど言った連続化にな

りますとどっちのラインの仕事も知らないと，こっちの人はこっちの仕事，こっちの人はこっ

ちの仕事も知らないとできないわけですよoJ rだから要員がいなければクルクルクルクルまわ

してローテーションして多能工で、すね。J多能工というけれども，ラインが違ってもうんとやっ

ていますね。例えば新しいラインと古いラインとは全然違うわけですよ，やり方は。自動化も

うんと進んでいると，それで、もあっちへ行き，こっちへ行き，配寵はころころ変えられます。」

(冷延工場庄延工K氏58歳，元本工)

応援作業はどのようにしているのか。

「応援作業はY社でもやっていますよ。それも多能工のひとつですけどねoJ rどこへでも行け

というようなもんで，クレーン免許をもっていたらあっちへ応援に行けとか，ラインのほうで

も応援がありますよ O その代わり，新人がやるような仕事しかやらせてもらえませんけどね，

一番楽なところしか，応援者にはね。J ra;按はもうしょっちゅうです。長い人でも半年ぐらい

いく人もいるし，短い人もいるし。そのまま行って帰って来ない人もいるし，いろいろですoJ

「だけど全然違う係にも行くこともあります。隣の工場に行くこともあります。会然違うところ

から来る時もありますよ O 動力からラインのほうに応援に米たり O 片方が暇であれば，その人

をどこかに出さないといかんでしょう。J rそれは(ラインから動力への応援)あまりないです

ね。だけどラインからもありますね。管理なんかに行くのもありますからね。ラインから行く

場合は配寵転換ですね，郎そのまま行っちゃうという人もいますね，配置転換のなかで，そう

いう人も最近多いですよ。ラインのほうがきついからということであれば，例えば調整なんか

に行ってコンビュータ関係の，予定表を作ったり，仕事にいくとか，配置転換ですね。J(向上)

多能工に水王子型，垂直型があるとすれば，以上は水平的多龍工化であり，主経系列はいうま

でもなく諜，工場を越えた移動が活発に展開されていることがわかる。ただし，応護作業はあ

くまで簡単な業務にとどまるケースが多い。他方，垂直的多能工化ともいうべきオベレータと

メンテナンスマンとの多能工化についてはどうだろうか。

「ラインの人がメンテナンスを完撃にやるというのはほとんどないです。 それをやっ

てしまうということはないです。さわりですね。Jrラインマンがメンテナンスのほうに 2

-3ヶ月行ったからって仕事ができるわけはないんです。そんなに生やさしいものではない

んで，ただいろいろベアリングの泊切れとか……，いっしょに囲ったら，どついったところ

を彼らは見ているのかなあということを勉強するぐらいで，ほんとにそのレベルに達すると

いうのは5王子も 10年もいないと，少なくとも 3年ぐらいはいないと，仕事になりませんね。」

「簡単なロール換えとか，そういうのはやってますけどね。夜中にベアリングの呉音が発生し

て回転しなくなったとかいったら自分たちで取り替えると。そんなのはやりますけどね。そ

ういったのが研修の成果ぐらいですかねoJ (薄板部冷延工場K氏57歳，元本工)

このようにラインオペレータの行うメンテナンス業務はメンテナンスマンの行う高度な専門

的能力を必要とする保全作業ではありえず，簡単なロール換え，ベアリング換え，ベアリング

しなどに隈定されているのである。しかし， トラブル状況を正確に把握して地区整備や

繁備に情報伝達する技能は求められる。つまり，ラ千ンマンとメンテナンスマンとの多能
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工は言うほど容易なものではなく，全面的に展開されているわけではない。

第3に，社外企業への本工仕事の業務移管がドラスティックに壊関されていることである o

第 4に，仕事の配置JI鼠序についてである。 CDCMラインの場合，図表II 4-5のように 4つ

のポジションからなっている。まず rコイル挿入」はコイルを通搬しやすいように段取りする

仕事である。「前運転J と「後運転」はいずれも溶接して運転するところである。「コイル巻取

t)J はコイルの巻き取り業務を行う。

4つのポジションに配置する場合， どのJI鼠番で仕事をするのかという配置順序が存在してい

る。番号はその配置順位を示している。新人が入ると，まず「コイル挿入」からスタートする。

そこでコイルの段取り業務を 1-2年経験した後，比較的楽な仕事である「コイル巻き取り J に

配置される。それが終わると「前運転」へ，そして最終的には責任者である主任が管轄する「後

運転」ポジションに従事するという順番が成立していることである。

「この中(塩酸槽)をどう通すかという仕事ですから，責任者としてこの人(後運転)は全

体を見なければいかんわけですね。だから，この人は l年たったら必ずここの職場ーをこなし

てもらわないと関るわけです。こういう頗番があるわけですよ，大体どこへ行くかというの

は願番が。大体何年ぐらいしたらこっちへ行ってもいいなあと，何年ぐらいしたらこっちに

来てもいいなあというのがね。だから，この職場だけで10年かかるかというとそれはかから

ないわけですよ，この仕事だけであるならば，操作であるならば。そういう配置をやってい

るんですけどね。でこの人(後運転)が責任者ですべてのことを全部把握しながら仕事をす

ると，そして何か問題があってもこの人(後運転)がすべて責任を取ると。だから早い人で

あるならば，これを 1年ぐらいやって，すぐこっちへ行って，こっちに 1年ぐらいやっても

うこっちに行く人もいます。J (冷延工場，庄延工K氏58歳，元本工)

しかし今ではベテランのオペレータが多いためにそれぞれのポジションを掛け持ち可能に

なっていると同時に，最近の多能工化の進展のもとで早期戦力化をめざした配置が行われてい

るO

「今はもうこっち(コイル挿入)もこっち(前運転)も掛け持ちでやるという人もいます，

多能工で。J rこっち(コイル挿入)もこっち(前運転)もやるよと o もう，新人でもボタン

を押せばできるからという感じでやらせるとり「今はやっていますね。ただ，中身をしっか

り理解しているかどうかというのは私はわかりませんけど，操作だけだったらできますね。」

「職場が近いですからね。ここをやるならこんどはこっちをやってみろという感じで覚えさせ

るというか，そういう感じでいっしょにやらせると。こっちとこっちをいっしょにやらせる

と。Jr早〈覚えてもらわないと翻ると言うことで。こっちからこっちへというのはなかなか

ね，これもやってますよ，今は。この人(コイル巻き取引がこっち(前運転)も行くし，

この人(前運転)もこっち(コイル巻き取り)に来るし，この人がこっちももちろん来るし，

多能工ですからね。離のラインのほうでも行っちゃいますからね，この人たちは。J (向上)

図表11-4-5 CDCMラインにおける作業工事呈

|コイル挿入[→直蓮闇→(塩酸槽)→匿霊園→図4主義三里旦i
① ③④ CID 

(番号は配置}I債を示す。)

出所)労働者聴取り調査より作成
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5 .線材工場におけるリストラの特質と労働

(1) 線材工場における生産工程

線材工場の生産工程は関表II-5-1に示したとおりである O まず， 1CCと4CCから線材工

場にどレットで搬入される。そして加熱炉で加熱されたビレットは4機の粗庄延機で庄延され

る。加熱炉にはどレットが100本入る。そして一次圧延は 5番機から 14番機までの9台によっ

て圧延が行われる。続いて 20番機から 25番機までの圧延機によってニ次庄延が行われる。

一次圧延の段階では大体の大きさに造り込みが行われ，そしてこ次圧延で最終的なサイズで

ある直径5ミリから 14ミりの線材が造られる。その後コイルの巻き取りが行われ，検査が終わると

パースに段積みされ，船舶による海送もしくはトラックによって睦送される。以上が線材工場

の流れである。

(2) 線材工場のリストラと労働

線材工場は 3つの職場がら成っている。加熱炉と一次庄延を管轄する職場，二次庄延を管轄

する職場，そして巻取りと検査と倉庫を管轄する職場の3つである。以上の3職場はオンライ

ンであるが，それ以外に圧延機動班，精整機動斑というオフラインの職場があるo オンライン

の3つの職場には 1人の係長がいるo 現在，線材工場には 3名の係長を擁しているが，?者畳勤

務となっているため直属の部下をもっているわけではない。そのかわりを主任が担っているの

である。何人かいる主任のなかの 1名が統括主任として，申し送りなどこれまでの作業長の怪

務を引き継いでいる。ただし，この統括主任は自分の職場の主任でもあり兼務というかたちで

自らのポジションをもっている。統括主任のもとに 1直30名の労{勤者から成る。 1直に主任は

6名で 1名の主任に平均4-5名の部下が張り付く。

図表II-5-2は職場配置をみたものである。いずれの職場も 4組3交替制である O 加熱炉と

粗圧延の職場は 5名，仕上げ圧延の職場は 4名，巻き取り，検定，倉庫の職場は 13名，そして

匝延機動班4-5名，精整機動班5名，以上の職場配置である。

①加熱炉と一次EE延の職場
加熱炉と一次圧延を管轄する職場の作業内容をみていこう。加熱炉はコンビュータによる温

度制御が行われている。加熱炉職場には従来3名いたカ九その後2名に削減された。

「コンビュータは導入されていますね。とくに加熱なんでいうのはいろいろコンピュータイち

されていますよ。加熱はj昆度命Ij舗とかなんとかいろいろ……。加熱ははじめは 3人いたんだ

けど。J iそれと(コンピュータ化)炉自体が変わったね。加熱炉自体が変わりましたoJ (線

材工場，圧延工，元作業長K氏58歳)

2年前に加熱炉職場は庄延機動班と職場統合されたため，合わせて 5名体制になっている o

オフラインである庄延機動班はこれまで主に圧延スタンドの整備を業務としていたことと食事

交替要員として入っていたのであるが，加熱炉と庄延機動斑との職場統合によって 1名(主任)

が減らされ，両職場合わせて 6名から 5名へと合理化された。

歯霊長II-5-1 線材工場の工程図

開園→E芸国→I-*EE~I→童図→躍→園
出所)労働者聴取り調査より作成
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関表II-5-2 職場配讃

← EE延機動斑 (4-5人) → 一一歩

( 7人) ( 4人(2人)

← 太平工業 → ←太平工業→ 製鉄運輸

( 4人 (3-4人 (10人)

• 7ゲイド整備 -受け払い

・クレーン

出所)労働者聴敬り調交より作成

② 二次圧延の職場
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二次庄延はいわゆる仕上げ圧延に相当する工程であり，線材工場の中心的な工程にあたる。

二次毘延の業務はその仕上がり如何によって歩慢まりの向上に影響を与えることから

務とされてきた。この業務はコンビュータによる自動制御運転が行われている。それでは，オ

ペレータは監視業務をしているに過ぎないのだろうか。

「ほとんどそういうところはないですね。圧下調整でも，ロー/レの際，圧下調繋でも全部ノ¥

ンドルですから。よその板関係は全部デジタルでコンビュータが計算して際関を自動謂整し

ているが，線材はそういうところが通じないですね。高速というせいなのか。一応太き計と

いって，熱間で連続で寸法がでる太き計といっ設傍が入っているんですけど，仕上げ庄延機

に。それで、も，ねらった寸法になるように調整するのは人間の手ですから，圧下調整するの

は。J 'CRTのモニターにでます。標準寸法の，仕上げていf注げれば。これが標準としますね。

そしたらそのプラスマイナスで誤差が入ります。これが内側の，小さく出て，あと外側に大

きく出て，これ以上超えたら，この範囲で作りなさいよと。そこにちゃんと波形がでますね，

鋼材の。この形をみて，この標準から，これから外れないようにロール調整します。J (条鋼

工場線材諜線材係，係長N氏46歳)

以上の聴取りに見られるように，線材圧延の場合，薄板，厚板の圧延作業とは異なり，ロー

ルの際関はコンピュータによって自動調整されているわけではない。連続的に計測可能な太さ

計が仕上げ庄延機に導入されたことによって，標準寸法とそれからの誤差が即時に CRT画面

に表示され，一定の範閣内で造り込みの指示がでるシステムにはなっている。そういう意味で

は計測自体は自動的に行われるが，自動的に計測されたデータを碁にした調整作業はコン

ビュータによって自動制御されているわけではないのであり，オペレータが行ーっているという

ことである。オペレータはコンビュータによって表示された各種のデータを基に自らの経験を

駆使しながら最終判断を下しているのである o 判断業務は人間に委ねられている。従って，コ

ンピュータイじされたことにより，これまで一人前になるまでに必要とされた 3年詞が1年間に

短縮されたとはいえ，依然として経験的熟練の要する業務であることに変わりない。

「普通， 2 -3年かかるんじゃないですか。ただ，これを導入するようになってから 1年く

らいで。これになる前は，木型といって鋼材に実際に薄い木の切れっ端を当ててそこに型が

できるんです。鋸材の形状がでるんです。その形をみて調整していたんです。あとは実襟に

ネがパーツと連続通っているときはマイクロメーターとかは当てられないですから，サン

ソレをとるんですよ，端末から。実際のサンプルの寸法をみて諦撃して，そういうことをやっ
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てました。今はこれができてからそういうことはしないですね。これを見ながら連続調整し

ます。J (向上)

こうして，現場で仕事をする必要がなくなり，一次圧延や二次圧延ではオベレータ室の中だ

けでの操{乍が可能となった。

③ 巻取りと検査と倉庫を管轄する職場

コイルの巻き取り作業は操作室における巻き取り機械の運転，監祝業務のみならず線材の端

末処理をも行っている。線材は熱処理すると先端および端末に異形を生じる。ボトム端末は拡

がりすぎるし， トップ端末は搬送する際に引っかかりやすい。それを矯正するための要員が必

となる。こうした作業は自動化されているのではなく，人間の手によって調整されているの

である。

「監視と，線材の端末処理というのをやる。トップエンド，ボトムエンド。擁送中にどうし

ても熱処理する搬送工程のところで，どうしても引っかかりやすいものですから，それはど

うしても人間の手で介入して調整してやるんですよ。ボトム端米だと拡がって大きくなりす

ぎたり，トップ端末が引っかからない内に矯正してやるんですよoその要員がいるんですよoJ

(向上)

このように， 6名の巻き取り作業者は必ずしも操作室で機械の操作をしているだけではない。

現場で端米処理をする人やオペレータもいる。また，この職場では直接鋼材に触れる作業も稀

ではない。加えて，スケーノレ剥離による粉塵，搬送の際の騒音など，線材工場のなかでも最も

過酷な職場環境になっている。

「そこの職場(巻き取り)が一番環境が悪い。直接，銀材に接したり，ブロア冷却とかしま

すんで、，熱処理法とか，うるさい，あと冷却されるとスケール剥離する，粉塵が出る，擁送

の音がうるさい，そこが(巻き取り)一番環境が悪い職場ですoJ (向上)

なお，巻き取り作業は 6名体制で行われている。

検盗工程は製品を検査するところで4名の本工労働者によって行われている。また，検査工

程には現在， 3-4名の社外工が入っている O 本工は酸に付けたり，ショットプラストで黒皮を取

り，キズがあるかないかを調べるという検査業務であるが，社外工は本工の行う検安業務のた

めにサンプ/レを切断し切り出すという作業に従事しているのである o

「線材のサシプルを切ったりなんだりして，酸洗いしてキズがあるかないかをみるために

営の人間のところに持っていくんです。サンプルというのは線材ですからクルクル巻いてい

ますよね，それの両端を切っちゃうんですよ。そしてそれを酸の中に入れたり，ショットプ

ラストで黒皮をはがして，キズがあるかないかを検定でみているんですよ。それのサンプル

を切ったり，切り出しとかを太平工業さんがやっているんです。J (線材工場，庄延工，元作

業長K氏58歳)

そして，最終工程の製品管理はいわゆる倉庫関係の業務をいう。

③ 圧延機動班職場及び精整機動斑職場

機動E廷には庄延機動車圧と精整機動班がある。圧延機動斑は加熱，粗庄延，仕上げ圧延の工程

f範聞としている。彼らの業務はロールの整備作業とともに，摩耗したロールを取り替え

告したロールを圧延機にセットする作業がメインであるが，ロールの取り替え作業自体は
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日常的に且つ頻繁に行われるわけではないため，食事交替や誰かが突発的に休んだ時に応援に

行くということも大切な仕事になっている。

「本来の機動班の仕事はロール整備といって，庄延機の準備するロールを圧延機の中にセッ

トしたりする仕事が主な仕事ではあるんですより「これも(食事交替)本来のイ士事ですよ。

そういう(加熱，粗思延，仕上げ底延)ところに行くのもね。そして，この中に庄延機があ

りますよね。今使っている圧延機があって，今度予備のEE延機がありますよね。予備のほう
の圧延機を整備しているんですよ，これが(庄延機動班が)今使っている庄延機にラインが

流れていますよね。このローノレが摩耗してきたら，予備の庄延機を換えるわけですよ。その

ときに事前に準備しておくのがこの人(機動班)なんですよ。それは(ロールの取り換え)

そんなに時間がかかるものではないから飯時間なんかには千子ってやるとそういうことです。」

(同上)

しかし今日，このロール組み替え業務は協力会社の太平工業に移管されている。したがって

圧延機動斑では通常の業務はもっぱら，ガイドの整備が中心となっている。

「主業務は，大半はロール組み替えとかは太平工業に，協力会社に移管していたんです。こ

こをやっているのはガイド関係の調整だけなんです，業務としては。あとは食事交替，そっ

ちに行くほうが今は主になりつつあります。昔は協力会社に移管する前は，ロー/レ組み替え

から全部やっていたんですけど，今ほとんど移管してますから，カ、イドの調整ぐらいなもん

ですからoJ (条鋼工場線材課線材係，係長N氏46歳，本工)

精整機動斑は巻き取り，検定，製品管理までを管轄している。

「精務機動斑というのも今また変わったんだろうけど，検定で悪い製品なんかが出てくる時

があるわけですよ，線材のなかで。その分を手入れをしながら悪いところをヤス 1)で手入れ

したりなんだりして 1級の製品にして出していくとか，そして出荷するときに間違いがな

いか検恋したりなんだりするのが本来の仕事なんですよ，これは(精整機動班)。だけどそう

しながらも，ここで欠員が出たり，食事交替なんかに行くというような仕事なんですよね。」

(線材工場，圧延工，元作業長K氏58歳)

(3) 線材工場の労働とフレキシピリティ

A製鉄所では要員合理化の主要な方策として自動化，機械化を始めとする設備改善を積極的

に農関してきた。しかし，線材工場の場合，他の工場とちがって造っているものが小さいこと

や作業スピードが速いため，他工場と比較して相対的にいわゆる機械の合理化がすすみにくい

ことに留意しておかなければならない。

「合理化は大体，機械合理1~なんで、すよ，線材職場はよそと違うところは作っているものが

小さくて，圧延スピードも速いので，自動化が一番難しいところみたいですね，製品工場の

なかではね。ですから割と進んでいないですね， 自動化とか合理イ七は。減っていることには

減っていますけれども，よその工場に比べると割と進んでいない。J(条鋼工場線材課線材係，

係長N氏46歳，本工)

特に，最後の端米処理のところが機械イちできず，ネックだという。

「そこが(端末処理)すごいネックになっていますね。一時期ロボットにしようということ

ロボットに着手したことがあるんですけど， うまくいかなかったですね。J (同上)

材工場の場合，機動班の存在を無視することはできない。自職場で食事要員を抱えていた
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状況は 70年代半ば頃まで続くが，その後急、速に消えていくなかでもっぱら機動斑から食事交替

をうけることになる。

マムらが入社した頃(昭和49年入社)はもう食事交替というのはなかったですね。自分ら

の主な業務はスタンド準備，圧延機の整備，ロールの入れ替えしたり，ガイド取り替えたり，

そういうのが主だったんですけど，だんだんそういう業務が拡がってきましたね。それまで

は人が多かったので，自職場で食事要員を抱えてやっていたんですけど。そういったのを減

らして，機動斑からもらって。J (向上)

こうして機動班の食事交替要員は他の職場の仕事をもこなすことができるようになるととも

に，そういう意味では「機動瑳がもっとも多能工化が進んでいる」。しかし，他方で機動班以外

の多能工化の進展具合は「進んでいないですね。最近ここ 2"-3年，漸くそっち(多能工化)

に自を向けてそういう(多能工化)教育をしていますけど，今まではほとんど進んでいない」

(向上)という o

多能工化が進んでいない理由は。以下のように述べられている。

「やはり長期的になるんですよね。特に線材の場合は自動化が進んで、いなくて，人間の手と

経験と勘でやるところが多いものですから，短期でできないものですから，そういうことで

しづらかったんでしょうね。J rそこへ行っても見習い期間が長いから，そこで、短期に数ヶ月

でできれば良いんですけども，半年から 1年のオーダーになりますから，そこに余分に要員

を抱えなければいけないですよね，多能工化するためには。そんな，技能的な菌で難しかっ

たという気がします。J (向上)

しかし，にもかかわらず多能工fじのための方策が取り組まれている。

6 .鋼管工場におけるリストラの特質と労働

A製鉄所の鋼管工場は図表II-6-1に示すように UO，CW， ERW， SPの4つの工場(職場)

と鋼管管理，鋼管調整，鋼管技術，銀管設備といった管理的，技術的業務を管轄する部署から

なる。

(1 ) スパイラル鋪管職場

① 生産工程

スパイラル鋼管課ではホットコイルを螺旋状に曲げて直控400ミリから 2.500ミリの水道管や杭

と呼ばれるパイプを作るところである。図表II-6-2はSP鏑管の製造工程を見たものであ
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仏国表II-6-3はスパイラル鋼管課の組織関を示したものである。それによると，①パイプ

をつくる造管部門(1号機 2号機)，②工場を管理する造管管制及び品質管制部門③そしてニ

次加工(精整関係)部門，以上の3部門に分かれている。二次加工部門では出荷管制j，立ち会

い検査，操業管理，品賞管理，生産管制といった業務を行う。二次加工は造管したあとの中継

工場，矢板工場，超長尺工場，異形管工場，塗装工場からなる o 中継工場とはパイプとパイプ

を溶接して長いパイプをつくるところであり，超長尺工場は 100{;;;もの長いパイプを溶接する

ところである。矢板を溶接する矢板工場やパイプに枝管を付けたりする異形管工場，さらには

渡膏塗装， KT塗装，ウレタン塗装を行う塗装工場が二次加工職場である。こういった職場では

昼間の操業で量的に十分間に合うため常畳職場となっている。これに対して，①の造管部門や

ミむの管制部門では 2交替制が採用されている。

②職場の 1)ストラと労轍

二次加工職場では 1975(昭和田) 時約60名を数えたが，現在は常昼職場となり 13名に

減少している。しかし，要員の削減はそれにとどまらなかった。社外企業との業務分担に関わっ

て検査部門の合理1tJiJ'行われたからである。

加工部門と主主装部門のそれぞ、れに検査部門が護かれており，加工部門に 8名，主主装部門に S

関表II-6-2 スパイラル鋼管の製造工程

Tic-iP込ど折、
r GJムぷJbP]~a=4五ノ)

一一 内蘭溶接
走行切断 A-加工 ! 

¥Vf ./ ILノ Dノ水4験記出荷寸

SP鋼管課長

図表IIートサ スパイラル錦管課の組織閣

「ロール準備

係長一寸 、止時 1 1号機
1息日一一一工

2号機

造管管常Ij A組， B組

品賞管制 A組， B組
係長

「出荷管制j

ト立会検変

係長一一一←操業管理

(代行) ト品質管理

」生産管制

出所)労働者聴取り調査より作成

A手lEl， B組

A車立， B*丑
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名それぞれ検資要員が配置されていたのであるが，その後の合理化によって現在2名に減らさ

れている。これまで，ニ次加工職場では操業から社内検査まで社外金業によって担われており，

さらに最終検査にY社が関わっていたけれども，それをやめて，社外企業の自主検査に委ねる

ことによってY社では検査部門を 2名に削減するというものであった。このようにスパイラル

工場の二次加工職場における要員合理化は設備の導入によるものではなくて，社外企業との業

務移管や作業の統合化によって行われた。

きて，以上のような 1)ストラ合理化が行われた中で，鏑管工場における労働はどのように変

貌したのか，探っていこう。関表II-6-4はニ次加工職場におけるものの流れを示したもので

ある。造管以後の工程を二次加工というが， もつばら社外企業によって担われている。造管さ

れると，工場外の仮置き場にいったん仮置・保管される。その後，ニ次加工職場に運ばれてく

るのであるが，なかには造管してそのまま出荷する場合もある。仮置き場からレッカーによっ

て吊り上げられたパイプは台車に積み込まれ，加工場へと運び込まれるo 工場でニ次加工され

たパイプは台主主によって再び慌置き場に仮置き・保管された後，出荷される。

「ものの流れとしては工場でパイプをつくって，援き場は外なんですけども一回仮置きをし

てそれから先ほど言ったこっいう工場にパイプを入れて加工して，それから製品をまた置き

場に保管ですね。そして出荷がかかったら出荷していくというものの流れなんです。Jrここ

からが二次加工と寄っているのですが，造管してそのまま出荷するものもありますけれども，

これは当然置き場まで輸送するわけなんですよ。当然それ以降も輸送するわけです。ここは

(加工場)協力会社がやると。J r輸送はレッカーというのを御存知ですかね，……吊るやつな

んですけども。こう事がついていて，こうやってパイプを吊るんです。Jrそういうやつで吊っ

て台車にパイプにのつけて運ぶわけなんです。そしてここでは(加工場)加工するわけです

ね，加工検査です。J (鋼管工場SP錦管課，係長代行K氏46歳，本工)

国表II 6-5は二次加工職場における協力会社の分担状況をみたものである。ニ次加工職場

鴎署長II…6-4 ニ二次加工職場におけるものの流れ

ト
匡宣一面玄+亙藍
(工場置場)

封所)労働者聴取り調査より作成

二次加工

亘理 一一一一一一争輸送
(協力会社)

中継工場

矢板工場

超長尺工場

異形管工場

i震予守主義装

KT主主装

ウレタン塗装

検収

集約・分析

資材管理

一一一一一一一一告
輸送

立会検蜜

ミルシート

寸法記録

塗装記録

X線記録

現品

工場見学



鉄鋼業の労働と教育訓練 87 

には社外金業が参入しているのであるが，先にも見たように精整関係と呼ばれている二次加工

管理の職務は出荷管制，立ち会い検査，操業管理，品質管理，生産管制からなっている。この

うち，難しい仕事は立ち会い検査と操業管理だと言われているo

a 立ち会い検査

立ち会い検査は製品として出荷される前に行われる。従って，事前に検査の内容と合核を証

明するミルシートと呼ばれる錦材証明書を作成する9)。ミルシートには製品の長さ，直接，厚み

そして塗装の種類，膜圧などが記される。さらにはX線による非破壊検査の結来も記入される o

こうした書類にもとづいて現品を前にユーザーに対する説明が行われる。その際，記録の正確

さを確かめる意味で実際に計測する場合もある。その他，ユーザーへの工場案内も立ち会い検

査の重要な業務の一環である。

「製品になって出荷する前に，ここで立会検査というのをやるんですけども。ここでは(立

会検査)ミルシートというのは鱗材の証明書です。どういう成分がどのくらい入っているか

とか，これはこういう検査に合格しましたというようなものなんで、すけども。それに(ミル

シート)寸法記録といって，ノfイブの夜佳がいくら，長さがいくら，摩みがいくらだという

ような記録をするんです。あるいは塗装であれば何を塗装しました，膜庄はいくらありまし

たというような記録です。J IそれからX線の記録というのですけれども，ノfイプは甥旋状に

捲いているんで，実際は溶接した跡があるんですけれども，そこにX線を当てていわゆる非

破壊検査をやるんです。それで、欠縮はありませんという検査をするんですけども，そういう

を捕えてお客さんが来たときにその書類の中身を説明して，そして現品を見せて，その

記録が正しい，正しくないを実際に測ってみたりするんです。あとはお容さんによっては他

の工場見学を要望したりしますので，見学の案内をするというのが大きい仕事ですね，この

立会検査というのは。J (同上)

こうした立ち会い検査はユーザーに対する説明を要するため，検査内容自体についての深い

知識はいうまでもないが，パイプを造る前の工穏つまりコイルの製作工程についても幅広い素

養が求められているという。

「とくに立会検査なんかは検査の内容をある程度知らないと，お客さんに説明できないし，

自分のところのことだけではなくて，例えばパイプを作る工場や知識も必要ですし，パイプ

図表II-6-5 二次加工場の協力会社

中継工場

矢板工場

超長尺工場

異形管工場

i歴脊塗装
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日鉄関蝕

製鉄運輸

各種付属品製作 京葉ブランキング工業

出所)労働者聴取り調査より作成
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を作る前の工程つまりコイルをつくる工場のこともある程度知らないといけないというふう

になってきますので，専門的に知らなくてもある程度答えられるぐらいになっておくとり(向

上)

b.操業管理

ニ次加工には東京エコン建鉄， 日鉄防蝕，製鉄運輸，京葉ブランキング工業など多くの社外

企業が参入しているため，それらの社外企業が搬入，納入する資材の検品・検収や労務提供に

関わる金銭管理，報告さらには検収データの集約，分析，資材管理などが操業管理の主なる業

務である。

「操業管理というのは今，協力会社が護数になるわけですが，東京エコン建鉄，塗装が日鉄

防蝕，輸送が製鉄運輸です。あとはいろんな部材を入れたりする京葉ブランキング工業とい

う会社なんですけれども o その協力会社がうちに労務提供したり，資材提供したり，そこの

毎月のお金の支払いですね。検収といっているんですけども，検品というか検収というか，

報告したり，この検収のデータを集約，分析するという仕事ですね。あとは資材管理ですね。」

(向上)

c 出荷管制

出荷管制では加工場障の輸送計画を して輸送ルートを決定するとともに，置き場の指示，

出荷の指示をすることであるo 輸送作業は社外企業である製鉄運輸が行っているため，彼らが

そこに指示を与えることになる。

「出荷管制J(管理)というのは輸送の工程，例えば単発的に中継ぎ通って製品というやつも

ありますけれども，中継ぎ通って次に矢板に行って製品とか，中継ぎ通って矢板に行ってそ

れから塗装して製品というケースもあるんで，いろんな輸送ルートがあるわけですね。それ

を今日でしたら明日どこの加工場でどのやつを何本生産するよということであれば，そうい

う依頼があれば，伺時に持っていくと。実際に作業するのは製鉄運輸さんですから，持って

行きなさいと言う輸送計画を立てると，つまり加工場開輸送計画ですね。それから援き場の

指示です，どこにどういうふうに置きなさいと。Jrどういうふうに置きなさいという指示を

しないと有効的に置き場が使えなくなりますのでυ 「それから出荷の指示です。J (河上)

d.品質管理

品質管理業務としては加工場における品質のトラブル対応をはじめ，設備が故醸した際のダ

メージや窪田に要する日数などの確認作業，さらにはユーザーの厳しいスペック等の要求に対

して厳格にまもられているのか，否かといった品質に関する特別管理が背われる。通常，これ

らの品質管理業務については協力会社の行7ところではあるが，再度出荷前に本工によって確

認することになっている。

「これは(品賞管理)加工場の品質トラブルの対応、です。それと加工場での設備トラブルで

すね。設備が故障したと，この設備はどのくらいのダメージなのか，どのくらいで復旧する

のか，そういうような確認をするということです。それから特別管理材というのがあるんで

例えばお客さんによっては板厚とか真円度とか厳しいスペック，厳しい要求がある場合

bりますので，そういうやつを特別管理するんです，そういうやつの品質確認ですね。通
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常は加工場で協力会社の人がやるんですけども，そのあとに再度出荷前に確認するとかね。

それから品質データ集約分です。これはあんまりレベルの高いもんではありませんけど。」

(向上)

e 生産管制

生産管制業務というのは，文字通り，納期の期日から逆算して加工，造管，出荷の各作業の

進展具合を把握して，具体的な作業のタイミングやスケジュールの管理，指示する業務である。

いわゆる各工場開のスケジューリングということになる。さらに，本社からの注文情報に対し

て受け入れることの可否をめぐる引き合い検討などが行われる。

「これは(生産管制)各加工場開のスケジューリングです。各々の加工場に納期から換算し

ていつ加工しなさいと，造管のポジションと出荷のポジションを見たところで，それぞれど

のタイミングでどれをやりなさいというスケジュールですね。あとはヲi合検討です。現状の

スケジュールに対して本社のほうがこういう注文情報があるけれどもA製鉄所でつくれます

か，何時つくれますか，何時出せますかというようなやつが来ますのでそれを自分のところ

のスケジュールをみたところで返してやると。あるいはこ 7いつ注文があるけど， A製鉄所

は生産できますかとか，加工できますかとかいう検討をします。J (向上)

以上「出荷管制J，-立ち会い検査J，-操業管理J，-品賞管理J，-生産管制」の各業務を見てきた

ように，鋼管工場における精撃工程の業務内容はこれまで考えられてきた鉄鋼労働のイメージ

を大きく変えるものであることに気づく。 1975年当時においては「操業管理J，-生産管制」とい

う業務はスタップあるいは事務系によって狙われていたのであり，ラインオベレータは検査，

出荷，工程管理業務を管轄していた。その後「操業管理J，-生産管制IJJ業務がラインオベレータ

に新たに移管され，追加されるにおよんで，精整工程における労働はますますグレーカラー化

の進展が擦だ、ってきたというべきであろう。

(2) υ0鋼管職場

① 生産工程

まず，歯表II-6-6によって UO鋼管工場における製造工程をみておしまず，厚根工場か

らトレーラーによって鋼板が搬入される。プレス工程の前にエッジプレーナーによって錦板の

両端を研削して溶接のための問先をつくる。それから，端曲げプレスをとおり， Uプレス機で

U字型に曲げ，続いてOプレス機で真円のO型に加工する。それが終わると， 0型に加工され

た鋼管に COzを使った連続仮付溶接機で仮付けが行われる。こうした溶接準備段時の一連の工

程の後，鋼管の内側の内面溶接が4台の溶接機によってそして外側の外部溶接も 4台の溶接機

によって行われる。潜こう洛接法であるため，通常の溶接法と違ってフラックスと溶接棒を別々

にして，フラックスのない芯線に紛状のフラックスをかぶせながら電極でアークさせていく。

本溶接が終わると，X線透過・透視， UST，さらには管端マグナを効果的に併用した徹底的な

NDI検査システムによって最終的な製品チェックが行われ，出来上がる。

職場のリストラと労鋤

苦工場では作業の繁関が激しく，変動する市場に大きく左右される。とくに UO鋼管ライ
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図表11-6-6 UO鋼管の製造工程
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ンは 2000年の低生産とは一変して 2001年はフル生産体制が続いている。輸出向けのプロジェ

クト物件が主流のuo鋼管は品種特性上，生産量の変動が著しく大きい。こうした生産変動に
いかに柔軟に対応していくかが大きな課題であり，生き残りをかけてのあらゆる施策が大胆に

実行されている O

機械設備の導入に伴う自動化によって要員を削減するやり方に限界が見えてきたことともあ

いまって，更なる要員削減として今日では，協力企業へのいわゆる業務移管が押し進められて

いることであるoal表II 6-7はじO鋼管職場における本工と社外工の配置問を表したもので

ある。これによって協力企業への業務移管がどのように行われてきたのか，見ていこう。

出向スタイルには 2つあるo 出向以前に従事していた業務と全く開じ内容の仕事をするケー

スとこれまで、行っていた仕事とは無関係な内容や場所に出向するケースである。かつて，出向

と蓄えば一般的に後者を意味していたのであるが，今日出向は前者のケースがそのほとんどを

占めている o

「昔は全く違う仕事をするというケースが多かったんですけど，今は規模を小さくするとい

ういうことで，やっている仕事は開じなんですけど，一種の合理化ですよね。これだけ人間

-本工

山九

労働者聴取り調査より作成

|フラックス管理i

-O 

精華主工程
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がいたらこれだけに減らすということでこの部分を出向という感じですね。だから同じ工場

でも業務移管しますので寸易力会社にやるのがけっこう最近多いですね。J (大径管工場uo鋼
管掛，す氏56歳，元本工)

A製鉄所では工場によってどこの協力会社が入っているのかは決まっている O 熱延工場は三

大形工場は太平工業というように，ひとつの工場にいくつもの協力企業が入っている

わけではない。

「たぶん今l社だけにしていると思いますよ。ひとつの工場に伺社も入ったらうまくいかな

いんじゃないかな。J (同上)

1社だけに限定しているにも関わらず，その場合においてもすべての業務をまかせているわ

けではない。「汚い仕事，きつい仕事J (同上)が依然として彼らの独壇場なのである。しかし，

こうした領向も今日のドラスティックな動きのなかで大きく再編を余犠なくされている。

uo鋼管工場の場合，もともと山九が入っていたが， 1995 (平成7)年に合理佑による改編が
行われた。 1995年以前の社外工の職場は材料搬入から初検場までの工程のなかで， {反付け補修

と初検場にそれぞ、れ2名の社外工が配寵されており，そこには本工はいなかった。したがって，

材料搬入，エッジミラー，プレス，仮付け，内商溶接，外聞溶接の各工程は本工職場であり，

仮付け，初検場は社外工職場というように明確に分離されていた。その場合，社外工の作業内

容である仮付け補修は仮付け溶接の不具合を補修・補正するといった補助労働であったし，初

検場では内部，外国溶接した後グラインダーによるキズの手入れが行われた。

「仮付け溶接するとき，板が空いたりしているとクホツーとくっつけて溶接するんで，無理が

いくんで，溶接がところどころ失敗する時があるんですよ。それで失敗したところをここで

補修するんです。J I仮付け補修は山九さんが2名です。J I初検場は検査をする場所ではなく

て，まあ検査もするんですけどいろんな手入れをするんですよ。キズやら何やら，ほとんど

グラインダ一作業になるんですけどね。形が悪かったりしたら削ったり，キズがあれば削っ

たりねoJ I初検場は山九が2名います。J (向上)

仮付け補修，初検場ではいずれにせよ，社外工はラインの中心的な工程を担っているわけで

はなく，単純補助的な労働に従事していたといえる。

1995年，それまで本工の職場であった材料搬入，エッジミラー，フラックス管理の各工程の

業務の一部が社外食業に移管された。それによって社外工の配置は図にみるように材料搬入に

1名，エッジミラーに 1名，そしてラインから外れるけれどもフラックス管理に 1名である。

具体的に 95年前後の動きを見ておく。材料搬入は本工2名が配置がされていたが， 95年以後業

務移管されて l名の社外工が配置され本工は 1名減となった。エッジミラーとプレスは悶じ工

程職場として合わせて 4名の本工が配置されていたが，エッジミラーに 1名の社外工が配置さ

れたことによって， トータルとしては変わりないが，本工は 1名削減されている。

合理イ七に伴う要員削減は本工にのみ影響を及ぼすものではない。仮付け溶接は先にみたよう

に現在2名の配置であるが，かつて 4名配置されていた。仮付け補修の工程で溶接の欠陥防止

のために捨て板と呼ばれるタブ板を取り付ける作業に多くの時間が費やされたからである。現

在，作業方法の改善によってエッジミラーの工程でタブ板が取り付けられるため2名に郎成さ

れた。

1反イすけ補修はけっこう多かったんですよ o 昔はここで(仮付け補修)タブ板というものを

ナてやっていたわけです。だから人間が4名ぐらいいたんでないかな。JI (タブ板というの
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は)溶接する場合の捨て板みたいな感じですね。こうパイプがあったら，タブ板というのは

ここにつけていたわけです。これは捻て板ですよね，ここから溶接するんですよ。これから

溶接したのではこの辺が欠陥が入るもんですから。溶接は最初アークスタートの時が不安定

で良くないんです。だからタブ板という捨て板で……して安定してくるんです。それを昔は

ここで(イ瓦付け補修)タブ板が山ほどあって， ここで(仮付け補修)つけていたんですよ。

だから人間が4名いたんですけど，今はエッジミラーで，ここの状態で板の状態でつけてく

るんで 2枚ですからね。昔は 1枚だったですけど。ここで打ち付けて曲げるんで2枚にな

るわけですね。それでここで(仮付け補修)人数が減らされたんですけどね。J (同上)

さらに内面溶接はかつて自動化になる前は 5台の溶接機を 5名で動かしていたが，現在4台

の自動溶接機を 2名で運転している。さらに外商溶接についても 1名の配置である。

このように 95年以降，大きな要員削減が行われてきたが，なんといっても今日の合理化の特

質の一つは協力企業への業務移管が大規模に行われていることである。しかも，仕事の内容を

変えることなしそっくりそのまま移管するというやり方である。労働者にしてみれば，作業

場所，作業内容は何一つ変わることなしただ作業臓やヘルメットの色が変わるのみであるた

め，きほどの抵抗がないこともこうしたやり方が拡がる一因なのかもしれない。

「ただ，山九という名前に変わっただけで仕事内容はいっしょなんです。製鉄所の中はそう

いうのが多いんで、す。製鉄所の従業員を減らすという感じですね。従業員を少なくすればそ

れだけ収益があがるというということで，名目上は山九ですけど，仕事はいっしょです。J'変

化はないです。職場移管というか業務移管というか，私がやっている仕事を山九さんにゆずっ

た感じですよね。J'山九きんで、やって下さいよと，そして人間もそのまま山九さんにと，そ

ういう感じで、すね。J (向上)

(3) 鏡接鋼管 (cw鋼管)職場

① 生産工程

鍛接鋼管 (CW鋼管)職場は前工程，造管工税，後工程の3つが主要なラインであるが，そ

の後に検査ラインそして最後の倉庫ラインからなる。前工程はコイルをパイプにつくる幅に切

断する工程である。造管工程は文字通りパイプに造り込む工程である。後工程は精整工程とい

い，熱聞でパイプを造るので，調整をやったり，お客様の規格に合った外形なり長さなりに整

えてやる工程J (鍛接鋼管工場，元作業長T氏58歳，元本工)をいう O 中心的な工程である造

管工程は以下のとおりである。

「これを巻き取って，通常の小さなコイルをこうするわけです。これをほどいて，またコイ

ルがその前にありますので，これをまたつぎ足して行ってしまうわけです。これをつなぎ合

わせて連続的に送りこんでいくわけです。そして今度はパイプをつくる場合はロールという

ものがあって，そして熱聞の場合は非常に短い工程でパイプができるわけです。それで、ここ

に板を入れ込んで、，横，縦，横，縦というように 14躍ありまして，こういうふうにしてパイ

プというのはこう丸くなって，ここはまだ板状です。そしてこういうふうにして溶接中のこ

こに酸素をかけます，電気溶接ではないのです。ここは酸素，要するに酸素をかける，これ

が酸化してしまうものだからoJ'エッジというか板があって，これがパイプにこうなっていっ

J まうのだけど，こういうふうな形で板の状態で，そしてこっちが丸くなっていって，そ

こらここのエッジの部分が一番肝心なところで，これをつけなければいけない。これが要
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するに温度を上げるために丸くなったところに酸素をかける。そして熱したところを圧接す

るのです。これが鍛接柱(7)です。これが画期的な一番簡単なパイプの作り方です。それ

であとは造管工程というのはここからこうやって出てきたパイプがある長さ，倍尺で， 17Uえ

ば5.5{;;::の長さといえば2倍で11{;;::です。この長さで連続的にカットしていって，冷却床と

いうところに並べていくわけです。これは今度はここに丸鋸がついているので，それを半分

に切って，後工程に流す。これが造管工程です。J (河上)

⑤ 職場の J)ストラと労働

鍛接鋼管 (CW鋼管)工場において最盛期には前工程から後工程まで全部入れて 130名を数

えていた。そのうち，造管工程はコンピュータで制御されているためオペレータは運転室のな

かで遠踊操作を行う。1980年代の造管工程ライン 1直分の配護人員は 12名であった。そして 90

年代半ばには 8名に減少している。内訳は前処理に 2名，加熱炉とミル運転に 3名，そして冷

却床に 3名の計8名である。かつてこの中には食事交替要員が含まれていた。

「どういうところと言われると臨りますが，ひとつは原始的な出し方，これをただ真っ直ぐ

出して連続的に起こるというのではないのです。やはりここに溶接するために時間を稼がな

いといけません。電気溶接で自動的に合わせて，操作して機械的に溶接すると 2-3分ぐら

いかかるので，その分は貯めておかないといけないわけです。それで、これを真っ直ぐではな

しつなぐために，その前にここにいっぱい貯めておくわけです。そしてこちらに送り込ん

でいきます。あとは，ここにためる状態が昔は原始的な状態でフロアのところにおいて，あ

とは棋をこのまま送り出すわけです。そしてこれを立てた状態でないと，これをループと香っ

ていましたが，貯める量ができないのです。原始的に，あるところまできたら曲げて，ひと

つひとつ，こういうルーフ。を作っていくわけです。そうするとこれが倒れるものだから，や

はり人海戦術で人がいったわけです。そういつことで合理化といつのは，ここの方式を人が

いないような方式に変えたというので，ここの要員が減ったのです。J[""あとはここの搬送ト

ラブルが熱間ですから，ここで出てくるときの混度が約900から 1000度ぐらいありますoJ

「ふにやふにやしているわけです。そうするとこれを置くのに，あちらに千子ったりこちらに

行ったりするものだから，その監視と手直し要員ということで，昔は結構多かったのです。

それで、今5人ぐらいになっていると患います。J (同上)

そこでの労働は運転と監視である。払い出しのタイミングそしてパイプの外形の微調整等を

f子うことになるo

「最初私はここのオベレータで、入ったのですが，その後全部の部署を動きました。運転と監

視です。物の監掘です。あとはこのタイミングです。払い出しがたくさん出てきますので設

備的な微調整です。あとは連続的にありますので，ノfイプの外形等の微調整を含めてやりま

す。J (同上)

ローテーションによって， がどのポジションでもできるようにするといういわゆる多能

工化が行われているが[""なかなかそうはいかないJ (向上)という。すべてのポジションがで

きるものは 8名のなかで2名にすぎない。特に加熱炉は特殊な業務であること， ミル運転の設

備が古いことも手伝って一定の経験年数を要する。

一辞める前で，全部できるというのは，せいぜ、い 8人いても 2人ぐらいです。……いくつか

できます。ただ，加熱は特殊な業務であるし， ミル運転も新人が来てすぐできるような設
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備でもないので，結構，年功，経験がいるのです，これはなぜかといいますと，設備自体が

古いのです。J I今考えてみれば，こうい 7設備なので昔は，人海戦術でやっていたのです。

最初のパイプにするまで， ものすごい入手と時間を要するのです。これが一回通ってしまう

と，あとはそう苦労しないです。J (開上)

(4) 鋼管工場の労働とフレキシビリティー-uo鋼管の精整掛
これまでの大量生産によって量を確保する時代から品質保証の時代へと入っている。必然的

に品質管理，検査体制の充実が求められ，それに合わせて工場内では様々な教育訓練が行われ

るとともに，闇家試験や協会認定の資格の取得が活発化している o とりわけ品質の確保・向上

に関しては従来に比してより厳しい管理体制が取られている。

「材料とか品質のグレードが厳しくなって，品質に対する。……品質に対する要求が厳しく

なってね，だから検査する人に対する目も厳しくなるんですよ o どのくらいの技術をもって

製品を作っているかとか，それを作っている人の知識とか，そのためにはいろいろな資格も，

教育調練も工場内でやっているしね，また日本のいろんな協会例えばNDI協会とか国家試

験なんかも勉強しているしそういうことでレベルアップしている。 IS0の取得とかね0

・H ・H ・..昔は作って量を早く納期に合わせてどんどん出そうということだったけど，今はいい

ものだけを出そうという時代になっているoJ I工場のほうでも教脊とか機械の性能とかの管

理を厳しくしている。昔はそうではなかった。巻き尺でもマイクロでもその辺にあるもので

測っていたんです。それがいつからだったか(10年前?)，長さ測定法とかで，器呉の測定を

何ヶ月に 1百やって，管理台帳で管理しているんです。それがないと計測しでも，保証する

ものがないから oJ (錦管部大経管課， S氏59歳，元本工)

品質管理の充実とともに検査の方法や測定機器の高度化・自動化がはかられ，これまでの全

数検査から抜き取り検査へと大幅に品質チェック，検査業務が鯖素化された。このことは要員

の削減に拍車をかけるに至った。

「測定器具は変わらないけど， NDI関係は変わったですよ，超音波。JI昔はエコー入れて超

音波の波形を見ていましたが，今はパソコンで，告で見えないけど，数字でパーツと出たり

ね。今は数字で欠陥のあるところが出たりね。……機器はすごく進んだですよ。その代わり

寸法測ったり，外観目で見たりとか，昔のまんまですoJ Iその代わり成形が，造管ラインの

プレス成形，それからエキスパンダーなんかで拡管するんですよ，溶接してくるだけでしょ

う。パイプが卵型になっているのがあって，拡管して残留(? )を抜き取ってね，ビシッと

真円を出すんです。そういう機械が入って，今まで全数検査をしていたのを抜き取りで10本

に1本検査すればいいと，精度がよくなったですね。だから検査のやり方が全数検奈から抜

き取り検奈へと，人の手もあまりいらないと。J (向上)

こうして，かつて UO鋼管工場の検査業務は本工6名と矯助方として社外工2名，合計8名

が従事していたが，現在では 2名の本工と 2名の社外工，合計4名に削減されている o 寸法を

測定する業務，中に入るもの，外観を見る業務にそれぞ、れ1名が張り付いていたが，それらの

業務は現在1名の検査オベレータに集約されているにすぎない。大幅な人員削減が実現された

のであるが，その主な要国はすでに述べたように「成形がよくなったのと， NDIの精度も良く

三し，機械関係が良くなったということ J (関上)であり，それに関わって抜き取り検査に

どということが大きく影響している。しかし，もっとも基底的なことは生産量自体の減少
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であろう。月当たり 5-6万トン ら1万トベこj成少していることを考えないわけにはいか

ない。

そうした要員削減に深〈関わって多能工北が追究されることになるo 検査掛でいう多能工化

は検査業務を行う掛レベルを越えた諜レベル，いわゆる大径管課の仕事ができることをめざし

ている。

「検査でいう多能工とは検査だけではないんです。ものを成形するとか，溶接するとか，削

るとか，造管ラインまで出来るとか。J，-広いです。若いf愛秀な人iまそういうことができるん

です。今日はプレスに行ってプレスのほうで運転して，明日は検査のほうで……。それで、そ

の次の日は非破壊検査に行ってX線の判定をすると。その代わりいろんな資格を，ノfソコン

でもはじいて何でもできる。今の若い人はそういうことができるからね。J (向上)

しかし，多能工化の現実はそれほど容易ではない。文字通り全ポジションをこなせる多能工

は2-3割にとどまっているのであり， 8 -9割はせいぜい 2-3のポジションがこなせる程

度にすぎない。

「機械扱うのがうまい人下手な人，非破壊関係ならサイン，コサインいろんなものを使って

傷の深さから形状から計算するのが出来る人，出来ない人。多能工でも完壁に出来るといっ

たら 2-3割の人しか出来ないんじゃないですか。それで2つ 3つのポジション出来ると

いったら 8-9割。昔は開先をとるのも，開先をとるだけの職人だったんで、す。今は開先とっ

て，それを持ってきて検査して，また検査したのを………まわして，マーキングするのも 1

人でできる，それぐらい教育されるんです。J (向上)

それでは，多能二E化をめざして如何なる取り組みが行われているのかみていこう O まず作業

基つ守いて教育が行われる。といってもフォーマルなOffJTが行われるわけではない。

もつばらOJTによって，初心者でも標準書のマニュアルどおりに作業手JI演をふめば操作がで

きるようになっている。こうして一通りマスターすれば監督者の立場にある主任が確認をして

その後課長が承認すれば多能工北表にO印がつく。 O印がつくと次の職場に回ることになる。

「マニュアルがありますからね，手JI民安全作業標準書とか手頼書とか。まったくの素人が

行っても 1番に何のレバーを入れる 2番に何をするといっ，はじめはそれで、教育して，労

災があったら大変ですからね。安全も教育して，感学やってOJTやっていくんですよ。そこ
の工長なりが見ていて完全にマスターしたら，承認して謀長とかに行って， OKになってはじ

めてOがつく。そしたら次の職場に行って，ずっーと闘していく oJ (同上)

こうしたOJTの教育スケジュールは掛長クラスが計画を立てて，主任が実行する。掛長は具
体的には，多能工の遅れている人は誰なのか，どこの誰のところに誰をつけるのかといっ

体的な受け風づくりについて主任との話し合いのもとで計画作成する。主任はかつての工長に

相当するが，-昔は現場の衛生管理とか現場の管理関係は主任だ、ったけど，今は出動簿から体調

から全部見るJ (向上)というように，主任の業務は人間の管理的側面までをも含む広範関にわ

たっている。この主任が多能工北のための直接の責任者なのである。

「掛長クラスがスケジュール，OJTの教育スケジュールを作るんです。誰が一番遅れている

なと思ったら，その人間を集中的にね。これやるからと向こうの工長と話して，向こうは向

こうで受け皿を，誰かをつけようとか。つけるとしても I日中つかなくても慣れた人が2つ

ってね，それをさせながら他の仕事をするとかね。J (同上)

れではどのように多能工化が行われているのか。切りつめられた要員のなかで，-暇な時だ
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け行く J，r余裕のあったときに教育するj ことが現実に近い。

「人間ぎりぎりで、やっているから，暇な時だけ行って教育受けて帰ってきてそれでやろうと

しているからね。 3ヶ月それに専念してトレーニング受けて給料を払うということはしない

です。自分の仕事ポジションを持ってて空いた時陪工程をまわしているでしょう。その仕事

2ラインあったら 1ライン落としてその人間を OJTに行かせてそれで教育して，忙しく

なったら帰って来て自分の仕事をするとり「残業取ってまで教育するんじゃないんで、，余持

あったときに教育する。今別立いつも 5人でやるところ 3人でやると，余った 2人はここで

教育するからと。J (向上)

その結果として， UO鋼管工場において精整ラインの検査業務を担当していた元本工は危険

物，酸欠，高圧方、ス，クレーン，乾燥作業責任者の資格を有していると時特に，民間資格であ

る日本非破壊検査協会の非破壊検査技術者技量検定のうち放射線透過検査，超音波探傷検変，

磁粉探傷検査，浸透探傷検変，過流探傷検査など合わせて 10の資格をもっている。

く)~>

6) Y社A製鉄所 rAJ 389号，平成10ーモf.8月 24日。 AGV(Automatic Guided Vehicle)とは無軌道然入コ

イル搬送会主事という。

7 )向上

8 )向上

9) Y全土A製鉄所『臼々新たに一一A製鉄所20王手史(音日門史)J昭和60年4Ji 1 B， p.387 

それによれば， ミルシートは「出荷製品の合格を証明するとともに，輸出品の場合には，銀行決済などにも

用いられる主重要な芸書類である。 ミルシート発行の対象は輸出製品のすべてと，圏内向け規格品(ただし，i令

抵亜鉛鉄板は特に指定がある場合)である」という。

III.大手製鉄所における教育部i練の展開と特徴

1 .新入社員教育

新日本製鉄では大卒，高等卒は本社採用であるが，高卒は各製鉄所採用となる。高卒者は技

術系と技能系の社員に分かれる。 A製鉄所では，ここ数年技術系の高卒社員は採尽していない

が，高卒技能系の社員は 20-50名程度採用している。

ここではA製鉄所における高卒者の技能系の新入社員教育についてふれておこう。高卒技能

系の新入社員教育はライン系に対する教育とメンテナンス系に対する教育とに分かれる。高卒

新入社員教育はまず全員 2遊関にわたる「高卒新入社員導入研修」から始まる。そこでは r会

社の概要」や「社会人の基本とか労使関係」について教育が行われる。かつては導入研修は 1ヶ

月程度であったが，現在は 2週間に短縮されている。社会人としてのマナーを学ぶにすぎない。

「導入研修といって，それは専門的な知識を学ぶのではなくて，社会人としてのマナーとか

最低条件の社会人としての決まりみたいなものを学ぶ場所みたいな感じで，あとはほとんど

普通の現場にでます。J (冷延工場調質課1CAPL涯，主任S氏39歳，本工)

それが終わると所内の整備訓練センターで「新入社員整備研修」の「基礎研修Jが4月5月

6月の3ヶ月間実摘される。この間に安全教育，規律訓練，整備技能教育，基礎技能教育を受

基礎技能教育ではクレーン学科免許取得をはじめとしてアーク溶接，カ、、ス切断，玉掛け

与種の資格取得が奨励される o さらに，整備技能教脊では整備技能の基礎・基本が教育さ
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れる。こうした基礎研修はラインオペレータとメンテナンスマンのいずれにも共通に行われる

ため，ラインオペレータにとっては多能工化の意味合いを有するとともに，メンテナンスマン

には設備保全の基礎的内容を含むものとなっている。かつては，導入教育が終わると各職場に

配属されていたが，現在整備技能教育がライン系，メンテナンス系関わず共通に設備教育が行

われるようになった。その背景について，製鋼部の第1製鋼工場のある労働者は次のように述

べている。

「昔は入社したら，すぐに各職場に配属されたんです。それが設備教育をするようになった

んです。どういうことかというと，機械が壊れたら自分たちてい修理をするんだけども，玉が

1偶消えていただけで緊急、現を呼んだとかで，そういう寂しいトラブルがあるんで，現場の

メンテナンスをしっかりと見直せということがあって。年寄りなんかに言ってもダメだから，

若いうちにそういうことを教育しましようということで設備教育が始まったんです。ハン

マー振りとかいろんなハードな作業があるので良い教育かな，良い勉強会かなということで

やっているんですね。J (第 1製鋼工場第 1転炉諜，主任T氏45歳，本工)

きて，ライン系の新入社員、教育は 3ヶ月間にわたる基礎研修で終わりとなる。したがって，

引き続き 6ヶ月にわたる専門研修をうけるメンテナンス系の新入社員とはここで分かれる。ラ

イン系の新入社員は各職場に配属されるのであるが，その前に課レベルの安全教育が彼らを

待っている。課レベルでは「部署での安全教育で，企業で働く時におこる災害J の全般的な安

全教育が実施され，その後職場に配属されて「自分の現場の特有の災害，火災」といった呉体

的な安全教育が2日間 (16時開程度)にわたって行われるという。

「受け入れるほうは初歩的な教育はしますよ o マニュアルを配って，安全とにかく安全と。

仕事を覚える上でも安全が第1だと，だから安全教育というのを 2日開ぐらいの16時間やり

ます。J iマニュアルで……見て，仕事をしろっと言ってもできないし， じゃ何するの言った

らいっしょについて現場回りするとか，そのかたわら安全教育をすると，いずれにしても

大体2日間ぐらい， 16時間ぐらいになっているから，それである程度の主な教育を OJTの基

本教育みたいなことが網羅されているということで16時間ぐらいやってね。J(簿板工場鋼板

管理諜鋼板管理係，係長M氏54歳，元本工)

このように，彼らは各職場に配属されるとまず安全教育がたたき込まれ，安全作業標準書な

ど作業手順書に基づく基本的な作業のやり方が教えられる。それが終わると，ょうやく 3交替

制労働に入るとともに，彼らにはコーチャー制度にもとづくコーチャーが付くことになる。コー

チャー制度はブラザーシステムの一種であり，新人にコーチャーを配寵して企業人として「キ

チッとした仕事と役割をもたせるため」の役割・機能を担っている。

「新人が入ってくると先輩が1人つくんですよ，コーチャーと言って。コーチャー制度とい

うのをやっているんですより i1年間つける。仕事だけではなくて，すべての菌においてJ

「ある程度，生活指導も入る場合もありますよね。ある程度いいこと悪いこととかということ

は教えますよね。J (線材工場，庄延工，元作業長K氏58歳)

「それから現場配属になってからはコーチャー制度というのがあるんですよ， 1年間。とも

かく 1年間は 1人前ではないということで，一人前の仕事をしてもコーチャーというのがつ

いて，生活面も含めた指導をするわけですね。J (冷延工場，圧延工， K氏58歳，元本工)

「入社した人は必ずコーチャーといって，仕事でも私生活でも上役みたいな人がつくので

。だから最初はその人に教わるし，そして謂庄にも何ポジションかあるので，ひとつ覚え
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れば次のポジションを覚えると。J (冷延工場調賀課lCAPL班，主任S氏39歳，本工)

「内面的なこととか，精神的な悩みとか，全部のコーチャーになるんだけども。技能面のコ

チャーでもあり O そういった全部の相談相予みたいな，世話役みたいなあれだね。仕事はそ

の人だけではないからね。J (簿板工場鋼板管理課鋼板管理係，係長M氏 54歳，元本工)

以上の聴取りに見られるように，コーチャーは仕事のやり方から日常生活上の縮分わたる生

活指導まで面倒をみることになる o 職場の「お兄さん」としてのコーチャーは重大な責務を負っ

ているがために単なる先輩労働者が配置されるわけではない。「コーチャーとしての心構えを研

修するコーチャー研修」を修了したもので，なお立つ係長から指名されることが必要で、ある o

「職場によっては人聞が少ないような職場がありますよね。そういう場合は必然的にある程

度，年の人がつくということもあります。だけどあんまり年が離れないようにね。そうかと

いって仕事もわからんような人間にはつけられないですよね，ある程度本人が教えなければ

いけませんから。だから去年入った人聞をつけるということは自分自身がまだ仕事を覚えて

ないから，つけられません。 5-6年ぐらいたった入ですね。J (線材工場，圧延工，元作業

長K氏58歳)

「身近な先輩J r背中の見える先輩」でなおかつ r仕事のわかる先輩」となると主任の次にく

るリーダ一層がコーチャーとなるケースが理想と思われるが，ここには製鉄所の抱えるいびつ

な労働力構成から生じる矛盾が横たわっている o30歳代の中堅労働者が不足している一方で中

高年者の肥大化が進んでいるため，新入社員にとって自分の親ぐらいのコーチャーが配寵され

ることもあるからである。人材育成，技能伝承の鴎難さがここにも現れていることに注目して

おく必要がある O

「コーチャーは研修を受けた方なら誰でもできますし，若い方は身近な先輩がいいんで、すよ

ね。背中が見える先輩が教えるのが一番いいんですけど，断絶があっていきなり 40歳の人と

か，そういうケースが結構あるんです。J rそこが難しいところですが，極力若い方を見つけ

たり，配置したりしています。先輩の背中を見ながら覚えていただくとり (A製鉄所)

新入社員にコーチャーがイすいている期間はいわゆる教育期間とされ，一人前とは見なされな

い。つまり，要員としてカウントきれない期間なのである O もっとも.この場合の一人前とい

うのは実質的な意味合いは持たない。現在即戦力が期待きれているなか，当然のことながらコ

チャーを配置する期間が短縮されている。

「私らの場合， 1年間で定員になれたんですよ。 1年間でl人前として数えられるようにな

れたんです。今は早いですけどね。J(高炉工場第4高炉課C4Rプロジェクト班，係長代行Y

氏， 45歳)

「これが一番難しいんですよね。 だけど，人事のほうからの話になって，要員に数えられた

らもうそこで一人前とするしかないんですよね。Jr定員としてカウントされたら一人前とし

てみるしかないですよね。Jrその辺は人事のはうの話になっちゃうのかもわからんけど， 3ヶ

月か4ヶ月ぐらいのもんじゃないのかなあと思うんですけどねoJ (線材工場，圧延工，元作

業長K氏58歳)

ところで，メンテナンス系の新入社員についてはいかなる教育が行われるのであろうか。 3ヶ

月の新入社員整備研修の基礎研修が修了すると，メンテナンス系の新入社員に待っているのは

ヲにもわたる新入社員整備研修の専門研修である O そこではメンテナンスマンにとって導

k整備技能教育が展開されている O 専門研修はニつのパートから成る o 最初の6ヶ丹は，
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整儀技能センターにおいて整備技能に関する学科と実技がはじまり，それが終わると 3ヶ月の

現場実習が行われる。整備技能センターでの学科と実技では機械，電気，計装の各専門分野の

すべての教育が行われ，最終の 12月には配属先が決定する。職場の配属が決定されると 1月か

らそれぞれの配属職場毎に現場実習が行われるのである。

2 .暗層別教育と OffJγ

(1) 教賓と人事制度のつながり

これまで，新入社員教育について分析してきたが，以下では新入社員教育以後いかなる教育

が行われているのか， とりわけ階層別教育に焦点を当ててみていく。

まず，教育と人事制度， とくに職能的資格制度とのつながりに関して考察しておこう。 A製

鉄所では教育訓練と人事制度との深い繋がりをみることができる。図表III-2-1は2003年度

能力開発体系図を見たものである。関の左端には職能的資格制度が示されており，数字は

入社後各資格に到達する標準年齢を表している。したがって，この年齢段階から各資格に到達

する標準年数を割り出すと次のようになる。担当補(1年)→扱当(3年)→主担当(8年)

(15年)→基幹主事 (20年)→統括主事 (30年)である。その上位は参事補→参事→理事補→

と連なる。この職能資格は役職・職位と密接に 1)ンクしている。例えば，

進への必要条件で、あり，統括主事は係長昇進への必要条件となっている O

第2~こ，職能資格の下位から上位に上昇するためには次第に高度な且つ厳しいハードルを越

えねばならないことである。とりわけ主事はそつである。図表III-2-2は昇格するためのハー

ドルを示しているo 高卒で入社するとまず担当補に位置づけられる。 2年経過するとほとんど

全員が担当に昇格する。さらに担当を 5年経験すると，つまり入社してから 8年後には主祖当

に昇格する。担当補→担当→主担当に昇格するには所属長である工場長の推薦を必要とするほ

か，論文や1ID接を主体にした選抜が行われる。事前に論文を書いてそれを提出して商接を受け

るというやり方であるo こうして主拐さ当まではほぼ全員が昇格する。

「ここ(主担当)までは年数ですね。勤続年数で受けて，よっぽどじゃないと全部通りますoJ

(銀管工場SP鋼管諜係長代行K氏46歳)

しかし，主担当→主事→基幹主事→統括主事→参事補→参事への昇格は役職・職位と密接な

関連性を有しているがために，それまでの昇格パターンとは様相を異にする。

ら違いが出てきます。これ(主事)のための教育というのはないです。主事の時が

面接と作文と試験です。試験は英数国ですoJ'試験のレベルは高校レベルです。中3から

1ぐらいかな。高校l年2年くらいかな。でも微分積分まではいってないですから，せいぜ

い二次関数ぐらいが一番難しい問題ですね。J，(専門知識のペーパーテスト)スノfイラルだっ

たらスパイラルの専門知識ですねoJ'ペーパー試験があるのは主事だけなんで、すよね。J'あ

とは菌接と作文ですoJ (向上)

「まず，工場内での試験です。工場というか係です。線材工場の場合，線材工場線材係でひ

とつの工場で，ひとつの係だったですからね。だから工場と寄ってもいいのですが，そこで

選抜なんで、す，試験なんです。J'年数がきたらある程度，全員受けられるんですよ，試験は。

を何年かやれば全員を対象に，よっぽどのことがない限りは会員にチャンスがあるん

すよ。ペーパー試験を受けられるんですよ。それで、，たとえば20人ぐらい受けるとします

，その中で割り当てが4-5人くるんですよ，係に。だから， 4 -5人を選ぶために試験
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国表III-2-2 資格昇格のハードル

副参事

? 面接，論文

係長候補者研修 ← 統括主事

面接，論文

面接，論文

主柾候補者研修 ← 
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面接，論文， 数学の学科試験，専門知識のペーパーテスト

主担当

面接，論文

担当

面接，論文

担当補

出所)労働者総取り調査より作成

をやるんです。J '4 -5人を選んで，こんど 4-5人を所に推薦するんですよ。所でも試験

はありましたね，そして函接ですよね。J '係で4-5人受けたうち 1人落ちる場合もある

し 5人全員通る場合もあると。J (線材工場，庄延工，元作業長K氏58歳)

「そんなには(5倍の倍察)ならないと思います。例えば主事を受けるためには主担当でな

いといけませんから，主担当が10人おれば全員が一応は受けられるのです，学科試験を受け

られるのです。最初に係の選考があって，そのあと工場選考がありますoJ '係に主担当を 10

人持っている人がいれば一応10人は受けさせるのです。その中から 1-2人を取り上げて工

場の試験を受けさせていく。今度は工場の試験に合格したら製鉄所の試験を受けます。J (製

鋼部連鋳工場，総合調繋方，元作業長O氏59歳)

このように，まず主担当から主事への昇格はペーパーテストと面接が実施される。ペーパー

テストは論文のほかに数学，国語，職場における業務知識の計3科目が行われる。こうした簡

い分けは係レベル，工場レベル，製鉄所レベルで実施されており，厳しい淘汰の現実に直面す

ることになる。職場のなかでは何割ぐらいの人が能力主義による競争を意識しているのであろ

うか。

'1割ぐらいではないですか? 一生懸命やる人は確かにやります。でも，あとの人はそこ

まで，思ってはいないと思います。資格昇格試験がありますが，それには一応受けさせてはも

らえるけれども wこの係りは今年は 1名ですよ』という枠がありますから，でも試験を受け

るのは 5人ですよと。例えば，製鋼部で主事の枠は今年3人ですと，製鋼部も 1製鋼 2製

鋼ありますし， 1 CC， 4 CC， 5 CCあるし， 2製鋸は 2製鋸の転炉と 2CC，3CCあります。

試験を受けるのは 5人だとしてもそんな中から 3人しか取れないという形になりますからoJ

'(Q :受ける前から大体わかっているのか?)現場には言いませんけども，試験を受けても

ほとんど通らない。だから~最初からだめならもう受けない』という人もいますからね。」

1上)

から主事への資格試験を受験することは，すべての主観当に平等に与えられているわ
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けではない。日常の作業状況，勤務状況を考醸して，所属長に推薦された者のみが受験資格を

有するのである。関表III-2-3は令延工場のある謀の資格別構成を示したものである。それに

よると，主事は 4割弱，主担当は 3割，この関者でほぼ7割をしめていることがわかる o

以上述べてきたように，昇進・昇格管理は階層別教育と密接に 1)ンクして，形成・維持され

てきたのであるが， 1990年代に入ると，とくに 1997年の新人事制度導入以，降職能資格制度は

階層別教育以外の教育訓練とのつながりを深めていく。図表III 2 4は人事制度とのつながり

からA製鉄所の教育訓練体系を見たものでみる。

それによると，第 1に，担当補から担当に昇格する場合 r通信教育の修了または技能検定2

級合格を『担当』昇格の要件とする」ことである。通信教育は産業技術短期大学付属人材開発

センターによってすでに実摘されていたのであるが，今回新たに昇格要件として 1科目修了が

付加されたことになる。従って担当昇格のためには，具体的に通信教育科目を 1科目以上の修

了と面接が必要とされた。

第2に，担当から主担当に昇格する場合 r笑践基礎学セミナーの修了を以て『主担当』昇格

時の筆記試験を免除する」ことである O 従来，主担当昇格のためには，面接と論文のみであっ

たが，新たに霊祭記試験が付加されたことになる。その場合，筆記試験は「職場で活かせる実践

的数学・物理・化学の基礎知識」を内容とする「笑践基礎学セミナー」を受講修了すれば，

担当昇格時の筆記試験は免除されることとなった。

第3に， rTPM研修の修了(3科目以上)または通信教育(5科目以上)を以て

格時の室長記試験を免除する」ことである。 TPM研修とは整備技能研修のことであり，油庄，

庄，仕上げ，電気溶接，機械基礎，電気銅j御配線，電気機器点検，電気基礎の内容から 3科目

以上修了か，もしくは通信教育の基礎科目を除いた共通科目と部門科目を 5科目以上修了すれ

ば主事昇格のための筆記試験が免除されることになった。従来，主事への昇格には面接，論文，

筆記試験(ペーパーテスト)が必要とされていたのであるから，整備投能教育や通信教育zが筆

記試験の代替科呂として認定されたことを意味する

第 4 に r所定の公的資格取得者については r主担当~ w主事』昇格時の筆記試験を免除する」

ことである。新入社員導入研修や新入社員整備研修においてクレーン運転，玉掛け， 7ゲス切断，

アーク溶接等の資格取得が奨励され，職場開己属後もこの額向に変わりはない。

例えば，冷延工場調質課の主任 (39歳，主事)は以下のような資格を取得している。電気の

取り扱い，天井クレーン，酸素欠乏症等作業主任者，有機溶剤取り扱い作業主任者，特定化学

物質等作業主任者，プレス機械作業主任者，危険物乙種，エックス線作業主任者，フォーク 1)

国表阻-2-3 冷延工場のある諜の資格別構成

統括主事 S人 3.8% 

20人 15.4% 

50人 38.5% 

40人 30.8% 

担当 10人 7.7% 

担当補 5人 3.8% 
メ口L 130人 100% 

出所)労働者聴取り調奈より作成



教育と人事制度図表麗-2-4

①各個人に対する詰襟設定~評鏑というサイクルの構築による，中長|①戦場で役立つ基礎知識ー技術を身に付ける機会を提供する。
綴的視野に立った人材育成の実現。{キャリア指導シ}トの導入
②AC活動を通じ，技術スタッフと再交流促進。 I(宣新入相:員を対車に，オペレータ予定者についても一部，設備に
③ライン系の新人教育の体系イふ | 配腐して整備研修(MTC)受講および地底設備での研修を実施

| する。
事新人・配転者などに対する育成期聞の確保(ライン系

<K育成期間確保ならびに01ιJTの充実化に伴う人員増への対応は特任|③経年者の設儀対応力向上を目的として， TP官研修の充実なら
機動人員の活躍で対処 ぴに地主E設備を活用した研修を設ける。
<K基礎と在る知識や技術の提供。 I
⑦技能伝承を悶滑に行い得る環溺繋傭およびそれに資するツールや手 ICD技能伝承をスムーズに行う上で必婆なツールやメソッド習得の
法の提供。 Iための研修を設ける。

| 新入腕時系化(ラインそ--11

①各種育成施策について，資絡役職等制度とi車動させ
ることにより，育成システムとしての定着化を殴る。

②業務に顕在性のある公的資絡取得を畳梼昇格の筆記試
験免除要件tL，取得インセンティプを高める。

③Off-JTと責務昇格・役職任命をワンクさせ，受講の
インセンティプとする。

人事制度とのリンク

①5-10年に一度マインド研修
を設け，次のステップへの節
目とするとともに，周期の連
管感強化や滋野の拡大を凶る。

喧漸任主任及び作業長のフォロー

アップを実施。役職任命後の
そラ}ル殺持を腐る。

基本方針

O]T 

簿
登
除
問
3
w
w端
組
什
熊
崎
酬
請
繋

]
{
(
)
ω
 

(係長任命後3年目)

~一一一一一「 OJT'I'コfJJ)寸

基
礎
知
識
・
技
能
期
日
待

戦
力
強
化
・
技
能
伝
承
河
滑
化

特
任
機
動
人
員
の
活
用

A
C
活
動
を
遜
じ
た
ス
タ
ッ
フ
と
の
交
流

役職



104 

フト技能講習，以上。

第Sに r安全衛生管理通信教育の修了を F主任』任命の要件とするJ ことである。

以上，人事制度と教育訓練との関わり合いを見てきたのであるが，今や階}音別教育のみなら

ず，通信教育，実践基礎学セミナー，公的資格の取得等，いわゆる職能別教育分野にまで拡が

りをみせていることに住自しなければならない。同時に，そうした結合度の高まりと拡がりは

教育訓練の自己務発にたいする盤烈なインセンティブを引き起こしていることである。

(2) 管理監督者教賓と OffJγ

階層別教育は職能資格や職位に応じた教育訓練が設定されているが，主事以上の上位の職能

資格や主任や係長といった第一線監督者への昇格昇進には特に手厚い教育訓練コースが配寵さ

れている。主任への昇進には主事の取得が不可欠で、あり，係長への昇進には統括主事の資格を

有することが条件となっているo その上で主任候補者研修，係長候補者研修というハードルを

こえなけtuまならない。

「候補者研修という意味では一応セレクトをします。実際に(事前に)間接をして，そうい

う意味では実際受ける方というのは， もう内定した方ですoJr研修を受けるということは内

定している。Jr候補者研修というのはなるにあたっての基礎知識を身につけていただくと。

それが全部修了をして，問題のない方が通過してはじめてなる資格を得ると。そういう思想

で、すoJ (A製鉄所)

もっとも，この場合，候補者として選ばれて研修を修了すれば主任，係長への昇進はほぼ確

実となる。したがって，昇進の分かれ自は候補者として選ばれるか否かにかかっている。その

際，論文と面接が行われることから，職場ではそのための受験準備や特訓が活発化する。最終

的には「係長から工場長に推薦して，工場長の推薦で決まるJ (製鋼部連鋳工場，総合調整方，

元作業長O氏59歳)という o このように主任候補者研修と係長候補者研修は重要な位霊づけが

与えられていることがわかる。

次lこ，主任候補者研修と係長候補者研修の中身についてみておこう。かつては主任候補者研

修と等科，係長候補者研修と等科は合わせてワンセットになっていた。等科ではもっぱら技術

教育が行われた。まず，工長候補者研修について，その期間と内容は聴取りによると以下のと

おりである。

① 「工長候補者研修は厳しかったですけどね。 3ヶ月くらいあったのかな。間があいてたけど

3ヶ月くらい。製鉄所の研修センターでね。仕事はしないでそこに行って，何週間かやって

また現場に帰って仕事をして，また何週間か勉強してと，結局 2・3ヶ月くらいあったのか

な。Jr(内容は)工長はどうあるべきかという，管理職教育みたいなものですかね。人の使い

方とか。J (条鋼部精整掛検査工Y氏60歳元本工)

② 「私たちは工長候祷者研修が2ヶ月くらいありました。所内の研修センターでA製鉄所の次

期の工長候補者が全員集まって， 60人くらいいたかな。基礎学力から始まるんです，英語と

か，鉄鋼一般などとか。私は高炉しか知らないけど，製品工場のいろんな勉強をするわけで

す。あとは工長の労務管理ですね，年金はいくつまでとか。私は 1ヶ月，基礎学力にさきてら

れて，次が労務，あと能力開発的なこと， AIAと雷っていたかな，人間形成的なことを

E資格よりは役職に就くとき，工長になるときに大きな研修があった。J (高炉工場第4高

来C4Rプロジェクト斑係長代行Y氏45歳)
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③ 「最初の 1ヶ丹間は現場から離れてデスクワークをセンターでやります。それから現場に

戻ってテーマに対して論文を書くようになっています。その論文が終わって 2週間くらいは

また研修でセンターでやります。Jr最初の 1ヶ月間はまったく現場から離れます。それから

また現場に戻ってテーマに対して論文を書かされているその間は，現場の仕事をしながら実

際の問題点をやります。J r現場でテーマをもらいます。J (製鋼部連鋳工場，総合調繋方，元

作業長O氏59歳)

@ r途中，一回現場にもどって自分の仕事をもう一回見直せという期間もありますけど，まあ

1ヶ月ぐらいありますね。実際研修を受けるのは 20Bか2週間ぐらいの期間だと思います。

そして 1万字程度のレポートを書いて出すと O その時，完全に現場を離れてやるということ

ですね。Jr1ヶ丹以上はありましたね。学科とかはないんですけども，いろんな管理的な……。

安全とかね，担当ごとの。それからリーダーシップ，それが多いですね。ゲームをやったり

とかね。Jr 1ヶ月間ぶっ通しではなくて， 10日やって， 1週間現場に民って，また 10日やる

という感じでしたね。J (薄根部冷延工場， K氏57歳 元本工)

⑤ 「期間は 2週間にわたって行われた。研修センターで泊まり込みではなくて，通いだ。Jr作

業指持者になるので，安全管理とかいろいろありますが，部下の育成とかoJr人の扱い方と

いうか，人の話を良〈開いてあげなさいとか，カウンセリングだとかもあります。そういう

人の接し方とかも。指導の仕方とか。Jr職場を管理する人聞としての…・・・J(冷延工場調賀課

1CAPL班主経S氏39歳)

⑥ 「期間は 1泊2日ですoJ r中身は一番は安全です。主任さんは現場の安全の長になりますの

で法的な責任を……。あとは主任として部下に対してどういう接し方なり，考え方をするか，

そういうところですね。要するにグループのリーダーなんだよと，いう意識づけですねoJ rそ

れは(仕事に関する内容)ないです。一般的な安全と主任としての心構えです。J (鋼管工場

SP錦管課係長代行K氏46歳)

このように主任候補者研修の教育期間は次第に短縮傾向にあると同時に，内容的には技術的

な専門知識の教育ではなく，人の扱い方，教え方，作業管理，安全管理など管理的なものが含

まれる。機械工学などの技術的専丹的な内容は候補者研修にはない。

次に係長候補者研修の教育期間とその内容についてはどうであろうか。

① 「係長候補者研修は一般的には年末ぐらいにやるんですよ。 11月か 12月ぐらいから，そし

て研修に行って帰ってきたら 1月1日で係長になるとり「係長研修は前は 3ヶ丹関ぐらい缶

というか集合教育をやっていたんだけども，今はそこまで、やってないみたいで 3遊間プ

ラス 1週間，ですから 1ヶ月ぐらいですoJr(研修内容は)安全は当然あります。あと物理と

か設備の話しとか，労務管理の話とか。J (鋼管工場SP鋼管課係長代行K氏46歳)

② 「係長の場合も 1ヶ月ぐらいだと思います。昔は 2ヶ月以上あったんですけど，今はだいぶ

短くなって，やはり似たようなもんだと思います。リーダーシップとか，管理者としてのマ

ネージメントですね。Jrいろいろ講師を呼んでとか，いろんな話をきいたりとかそういうの

もありますし，外部の講師で、すね。J (薄板部冷延工場， K氏57歳 元本工)

係長候補者研修においても，研修期間の短縮が進んでいる。「余裕がないんですね。余袴がな

いし，それだけお金も，当然コストがかかりますからね。J(錦管工場SP鋼管課 係長代行K

46歳)という。内容的にもリーダーシップ，マネージメント，労務管理の話がメインとな
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こうして主任，係長に昇進するとまもなく主任研修，係長研修が始まる。ただ，最近の変化

として，主任研修が主任フォローアップQ研修へ，そして係長研修が係長フォロー研修へと転換

している。これらの研修はいずれもマインド聞の教育という位置づけが与えられている。他方，

主任候補者研修や係長候補者研修とセットになって行われていた主任専科や係長専科という技

術教育においても変化が見られる。

r(係長)専科にはこつありまして，ひとつの製鉄所に全部集めてうちはAでやったのです

が，……共通的な科目でやるんです。それは8日間で， 14科目やるんです。それは共通とい

うことで8日間，そのあと各製鉄所に分かれて，そこで例えば機械整備講座だとか，原料製

銑講座だとか，コークス講座だとか要するにその専門職に分かれて，Aは原料製銑講鹿をやっ

たのですが，そこの技術グループリーダーという人が入っているのではなくて，カリキュラ

ムをつくって講師を決めて，講師はマネージャークラスです。それは 12日間です。合わせて

トータル20で、すね。以前の半分になったのですが。Jr工長(主伝)専科というのは作業長専

科を少なくするために，少しでも作業長(係長)になる前にやっておきましようと言ってい

たんですね。それを通信教育におきかえたので，一応専科というのはなくなって，内容的に

った共通 8日間の科目と，工長(主任)専科の科目はほぼ閉じなんです。ダ、ブって

いたんです。工長(主任)等科にいって係長等科で同じことを受けると o だから河じことを

受けるというので，工長(主任)専科は発展的に解消ということで平成元年に。 2年から諜

さないと。J (A製鉄所労働人事案)

このように主任専科の廃止，係長専科の縮小が行われたのであるが，このことは必ずしも技

術教育を軽視していることを意味しない。主任専科を鹿止する一方で、，主事昇格時に通信教育

5科目修了することが諜せられているからである。いずれにせよ，階層別教脊と管理監督者教

との密接な関連性を指摘することができる。

3 .職能別教育と技術・技能教育の拡充

(1 ) 技術・技能教育の充実ーラインオベレータ

職能別教育は職業能力の向上をめぎして職種，職務別に行われる教育をいう。職能別教育は

階層別教育に比べて，相対的に技術，技能に関わる教育が重視される傾向にある。図表III-3 

1は2002(平成14)年度の操業・整備部門の能力開発スケジュールをみたものである。それに

よると，通信教育，基礎学力向上のための実賎基礎学セミナー，そしてラインオベレータへの

整備研修，整備技能教育，さらには産業技術短期大学への派遣等々が設定されている。

まず，通信教育では，入社2年自の若手技能者に対して配属された職場の操業技術の基礎知

識の習得をめざ、して 1科目以上修了することを条件に「担当」昇格の要件としている。同様に，

前の若年層には工場操業技術の基礎及び応用知識の習得を目的に 5科目以上修了するこ

とが求められているo

また r職場で活かせる実践的数学・物理・化学の基礎知識」の習得に向けた実践基礎学セミ

ナーが設定されているo それは仕事の終わる 17時から始まって 20時にかけて行われており，

「専門というか実践的なもの，現場に密着した教育J (A製鉄所労働人事室)が展開されている。

このセミナーを修了したものは「主担当」昇格への筆記試験が免除さ?れる。

して何よりもオベレータに対してメンテナンスの恭礎的な知識，技能を学ぶ研修が行われ

るところに技術・技能教育の重視の領向を読みとることができる rライン配属者地区設備
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能力開発スケジュール

者h
スケジュ ル 数字は実施 γ定計

分話l 研持名 自 1山 内容 N 容と 者 期間 人/問 [0]/年
4月 5月 6[1 7月 I8丹 9月 10 JJ 11)] 12 FJ 1丹 2月 3月

1 主荘フォローア yプ研持 主任就任後円盟なる立欲・指導力的向上 主任 3年日 11お10日 :JO 1 

F背 2 王t1候綿者証 fl~ 監督布としての立識知議の持得IAlA，管理的基礎) 主任予定推薦茜 4泊 5U 30 1 

R写
3 1 "ャ')アーアッーY却fil. 視野誠見拡大・雨期間的聖なるレベルア yプ策 12年時 130歳) li虫21ヨ 30 2 4-5， 11-12 

4 ジャンプアップ研惇 iJ!l'f拡大 a ら'Jl詰問のレベルア yブ策 I 7年目 1 19-20 
j)lj 

5 新入者1員導入研修 社員としての心街えーキ騎手続き 調r 2選問 引} 111‘一一+7 
初f

開喜一
安全教背・規律o)llllIi.終備投f世教宵 割fヲ 3ヶ月 目} 1 8・-トー+

4基 整基燐専門情修 整燐技能専門教育 新 12ヶiJ 休講

一研修 lli人的秘談相手 a 先端としてのアドパイ 1日 20 1 〔コ
知大抵i宜 flíîT~庁修 }}E技短大人ぷ出i敢i語集中講座 O 。

社タy派立ト

10 監督者研修 IFDP) 舷督者リ ダン γブ向上・視野拡大

111 主督テ マ盟1)研修 課題研究 a 撹野拡大 ， l l時刻
コ 12 中撚リーダー研修 若子リーダーとしての自覚づくり 若手五中堅社員 l 5 1 12-14 

人 13 鉄鋼材料技前議官i 鉄鋼材料の基偲的な性質特性の理論と'A験 主任般 1 。
14 許接技術講背 i容接技術的基礎知識全般的理論と実験 ヨヱ任・叶世 I 。

実
※ 15 討議専門全社集合冊修 実践1';，1主主知識全般の理論と実験 恭子・中謀者 20日程耳 。休講

手量
16 1 O]Tキマン研修 実践的OJτ ツール及びメソ y ドの修得 職場中紘者 2i自3B 25 l 24-25 

17 実践基礎学セミナ 職場で活かせる主数学 e物現。化物3基敏悦!識智持 入社 4-5均三 3ヶ月 80 I 22 司町一一 一一一一一 6 

ス 18 通信教育(専門 1'!l部研修) 島戦場の操業技術的基礎知識鍔待(!科目以上) 人主1:2年目 6ヶ丹 50 2 。。。

'IJ. 191 i訓話教育(専門 1.11部研修) 工場操業技捕の基礎止ぴ~t用知識開得 15 科目以り 若年溺{主率的) 6ヶ月 2 。 -0
三号

務 201 TPlvl'油1土系統的総点検講間 実践刀養成的事縫理論と実践 才ベレーター 3日間 6 9127-31 17-19 8-12 9-13 2~4 6-8 1H3 4~6 1H3 

ノレ 単 211 TPlvl 空圧系統的総点検講潜 i可上 同 t 2日間 6 7 24-25 5~6 7~8 12~1:J 4.5 12..13 6.7 

221 TPM 保令技能i二講 i可j i司i 16日間j 30 1 実技講習
視すf 手干

liiJ 上 4日程i 3 HI埠 38開j 381111 3 BIl司 16-20 
コ

231 TPlvl'電気j脊議議官当 向上 向上 3日i謂 5 2 
修

28~30 25~27 

241 TPM'仕上(減速機)講ずi f司Jニ 向上 2 -:10 6 10 I 2…5 lH4 24-26 12~15 17-19 26←28 20-22 19~21 26~28 

ス 251 TPlvl 滋気機器の総点検議開 長u 向上 3801) 6 9115-17 19~21 7~9 6→8， 26→28 20~22 19-21 lH3 

261 TPM 電気総槻配線講間 i司t 向七 3日間 6 8 I 23-25 12-14 2~4 6~8 1H3 4~6 5→7， 26-28 

27 整時技吉ヒ若年基機講座(機械喪主) 機械要素の基礎 若年オベレ タ 281間 6 7123.24 2.27 lH8 19~20 28-29 24-25 18~19 

28 整備技能若年基礎議席気) 3詑気の!i!;礎知議 向上 2 R 111) 6 9110-11 23-24 24-25 17~18 19~20 4~5 28~29 24~2ち 18~19 

29 法定安全研修 持指持者に必須のi1i主主教育 J三f立層 1日間 20-40 4 。 。 。 。

30 自己発見セミナ 意識改革(前向き思考の動機~51 t) 35級以上 u白2臼 30 5 I 24-25 26~27 28~29 7-8 19-20 

そグ7自主 31 般通儒教育研修 自己碍発向専門知識潔111・資格取得への挑戦 全社民 6ヶ月 2 。 一一一一 一一一一一一一。 [。

32 設備管理教育(主任廓) 五t慌i詩断ンスアム等をベ スに笑施 地E主主任 2WX2 

2002年度霞表国一3-1

H
C吋出所)y社A製鉄所提供資料

設)※印は全社ベースで笑施する研修
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研修」ではラインオペレータでも設備のチェックができるように 1地区設備に配属して研修を

重ねるJ (A製鉄所労働j人事室)というものである。また 1整備技能研修」では油圧，空庄，

仕上げ，電気溶接，機械恭礎，電気制御配線，電気機器点検などの整備技能の基本的知識，技

能を学ぶ。ラインオベレータも自分の設備は自分で管理できるようにすることがねらいとされ

ているo

さらに，将来の係長候補者の育成をねらった産業技術短期大学への派遣も行われている。

技短大には情報処理工学科，機械工学科，電気電子工学科，システムテ、ザイン工学科の4つの

学科がある。 35歳までの若手技能者を派遣するシステムで，修了すると「若い人で主妊になり

ますし，年のいった人では係長候補者になるJ (A製鉄所労働人事室)という。会社レベルで5

-6名が推薦される。産技短大への派遣推薦が決まると，用意周到にも「産業技術短大派遣前

研修」という入試前準備講座が開かれている。

14ヶ月間教脊ですよ，東京でかずーっと。 10月に試験を受けて，所内の選考試験を受けて，

通りましたじじゃあ 12月から東京で4ヶ月間，英語，盟諸，数学，理科とかを入学する前

に，缶詰で。J 1予備校みたいな感じで，ずうーっと，朝から晩まで数学とか英語だとかを勉

強して。J 1大学(産技短大)は 90分授業でしょう，その授業の時間に合わせるような形で，

90分でやるんですoJ 1そういうのをやって，ある程度の枠がありますから各企業のね，それ

で通るのは通るんですけど，やはり向こうで(産技短大)試験を受けて……oJ (薄板地区電

気計装設備課冷誕地区設備掛主任S氏41歳)

仕事をする上で，産技規大に派遣されて学んだことのメリットをある労働者は次のように述

べている。

「産技矩大に行くまでというのは経験でこうやって覚えていくようなステッブ。ばっかし

fごったんですけど，産技短大に行って来たことによって数学的な世界に入っていけるから，

考え方がね。こっちがこうなんだから，こうなんだよというのが，今まではこうだからこう

なのという感じのくっつき方だったけど，こういう現象がおきたときにはいろんな考え方を

して，これが起きているのはこついうことからみたらこっちなんだなあとか，そういう見方

は少しはできますよね。J (薄板地区電気計装設備課冷延地区設備掛 主任S氏41歳)

このように，鉄鋼業における教育訓練は IT.情報化の進展にともなっ労働過程の技術的変革

に対応して，多様な技術・技能教育が分厚く用意され且つ Off]T方式によって農関されている

ことである。

(2) メンテナンスマンの教賓と OffJγ

以上，ラインオペレータの教育訓練について述べてきたが，以下では保全工を中心として取

り上げる。

鉄鋼労働のメンテナンス労働は機械整備，電気整備，計装劉蔵に大別される。メンテナンス

マンの教育は整備技能研修，通信教育，職場教育を中核に実施されている。メンテナンスマン

教育の特徴は第 1に，製鉄所の構内において統一された務備投能研修を受けるのであるが，そ

の教育期間は短縮傾向にあるということである oその一方で、，第2に，通信教育の比重が高まっ

ていることである。図表III 3-2は通信教育の一覧をみたものである。通信教育は産技銀大尉

人材開発センターによって行われる。鉄鋼製造に関する隠有技術としての部門科目 (40科

と，あらゆる製造現場において必須で、ある品質，設備，作業，生産等の管理技法や機械・
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図表III-3-2 通信教育 (2002年度)

基礎科白 共通科目 部門科目

数学初級 1 (中学前半レベル) 機械一般 製銑関係

数学初級II (中学後半レベル) 機械一般上級 I 製銑概論

数学中級 1(工業高校基礎レベル) 機械一般上級II 製銑原料処理

数学中級II(工業高校前半レベル) 機械一般上級III 高炉法

数学上級(工業高校後半レベル) 電気一般 高炉設備

物理上 電気一般上級I コークス処理

物理下 電気一般上級II 製鱗関係

化学上 計測一般 製鋼総論

化学下 製関 転炉製鋼法

鉄鋼概論(鉄鋼編) 電気炉製錦法

鉄鋼概論(圧延踊) 特殊製錦・造塊法
j閤滑 連続鋳造法
燃料・燃焼 分塊関係

油圧 分塊概論

泊庄上級 分塊加熱法

金属材料 スラブ分塊圧延法

IE ブルーム・ピレット分塊庄延法

品質管理 (QC) スラブ精整法

コンビュータ ブルーム・ビレット精整法

条鏑関係

条鱗概論

形銀製造法

線材・棒鋼製造法

厚板関係

淳板概論

厚板製造法

厚板の精整と品質

淳板熱処理法

簿板関係

熱間庄延法

熱延鋼板の精整と品質

冷間圧延法

溶融盗鉛メッキ・主主装

電気亜鉛メッキ

ターンメッキ

ぶりき・ティンフリースチール

J令延精整法

冷延鏡板の品質と検査

鋼管関係

鋼管概論

プレス鱗管製造法

冷間加工法(鋼管)

鍛接鋼管製造法

電r縫錦管製造法

ストレートシーム溶接鏑管製造法

スパイラルシーム、溶接錦管製造法

鍋管の規格と検査

Y宇土A製鉄所人事グループ『平成14年度通信教育のこ、案内』から作成
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-油圧等の専門技術を共通科目 (19科目)として備えるとともに，これらのベースとなる

数学，物理，化学といった基礎科目(9科目)から構成されている。例えば，鉄鋼製造に関す

る国有技術からなる部門科目では製銑(5科目，以下数字のみ)，製鋼(5)，分塊(6)，条鏑(3)，

厚板 (4)，簿板 (9)，鋼管 (8)の各部門ごとに概論から始まって専門領域までを含んだ幡広い

内容の科目が準備されている o さらに，共通科目として機械一般(4)，電気一般(3)，油圧(2)， 

鉄鋼概論 (2)，計測一般，製国， ~関滑，燃料・燃焼，金属材料， IE，品質管理， コンビュータ

は各1科目の開設となっている。このように開設科目は実に多様多岐にわたっていることがわ

かる。年間複数科自にわたって受講することも珍しいことではない。人材開発センターは鉄鋼

各社の支技によって設立されているため，これらの科目の受講料は極めて安儲に抑えられてい

る。受講料は修了することを条件に半額が企業から支払われるため残り半額が自己負担となる O

しかし，通信教育を 1科目以上受講することが要件とされている「担当」昇格者には全額企業

側の負担となる。通信教育の受講はもっぱら自己啓発に委ねられている。

第3に，メンテナンスマンの教育として今ひとつ注目しなければならないのは機械，電気，

計装の各職場ごとに行われる職場教育である。この場合，製鉄所レベルで行う集合教育とは異

なり， {系や瑳レベルの職場単位の教育となる。内容的には整備・保全業務に直結する最新の整

備技術，技能であったり，メンテナンスマンのレベルアップをねらった係長，主任による課題，

テーマ設定に基づく研修であったりする。これらの教育は Off]T方式で、行われるケースが多

い。このタイプの職場教育は製鉄所レベルのフォーマルなOffJTに対してインフォーマルな

Off]Tだと言ってよい。

4.職場レベルの教育の実態一一インフォーマルな教替の拡大一一

通常の場合，教育訓練体系図に見られる教育訓練は製鉄所レベルで行われているものがほと

んどである。したがって，そうした教育訓練体系歯に見られる教育訓練が企業内教育のすべて

だという見方もできなくはないが，ことがらはそう簡単ではない。食業の職場編成は工場(謀)， 

係，斑毎に組織されているがために，教育はそれ毎に行われているのが現実に近い。製鉄所レ

ベル，工場レベル，課レベルの教育は Off]Tで行われるケースが多く，係・班レベルにおいて

はOJTとして行われる。 OJTと言っても実に多様で、ある。以下，係・斑レベルにおける OJT
の具体例をみていこう。

第 1に，ローテーションを伴う多能工化教育は Off]Tによって行われる場合もあるが，もっ

ぱら OJTによっている。作業標準書からはじまり，安全教育，若干の座学を交えながら OJTが
進む。ある程度作業をマスターして，主任に認められると課長が承認して多能工佑表に OKサ

インがつく。そして次のポジションに移動することになる O

「マニュアルがありますからね，手)1頂，安全作業標準書とか手順書とか。まったくの素人が

行っても 1番に何のレバーを入れる 2番に何をするという，はじめはそれで、教育して，労

災があったら大変ですからね。安全も教育して，鹿学やってOJTやっていくんですよ。そこ

の工長なりが見ていて完全にマスターしたら，承認して課長とかに行って， OKになってはじ

めてOがっしそしたら次の職場に行って，ずっーと閉していく。J(鋼管部大経管工場UO鋼
管掛元工長S氏59歳元本工)

うした多能エイむの教育計画は係長が計画を立案して，主任が実行することになる。

住ト長クラスがスケジュール，OJTの教育スケジュールを作るんです。誰が一番遅れている
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なと思ったら，その人間を集中的にね。これやるからと向こうの工長と話して，向こうは向

こうで受け皿を，誰かをつけようとか。つけるとしても 1日中つかなくても噴れた人が2つ

持ってね，それをさせながら他の仕事をするとかね。J (鏑管部大桂管工場UO鋼管掛 元工

長S氏59歳元本工)

この多能工イ七教育は所レベル，工場レベルの教育としては行われない。せいぜい，係，班レ

ベルにとどまる O

「ほとんどは掛です，工場レベルではなかなかできない。多能工化の話しになるとほとんど

掛レベルです。(オベレータもメンテナンスを覚えるというと)掛プラス工場までです。所は

あまり絡まない。必要性は寄ってきますが，工場がそれを落としてそういう体系を作るわけ

です。J (鋼管部鍛接鍋管工場， T氏58歳，元本工)

「これは(多能工化教育)あくまでも係です。要員の配議等の全部を組まなければいけない

ですから。(ローテーションによる多能工化教育ですね)そういうことです。人閉がいないと

できないし，それかといって回定自己量では多能工化教育はできない。(多能工化教育を康学で

やることはないのか?)あります。そういう場合はスタップ部門にたのんで講師をやっても

らうのです。……我々のレベルでは理論的に納得のいくレベルではないのです。J (錨管部鍛

接鋼管工場，庄延工，元係長T氏58歳)

第2は，新たな設備の導入など，新技術に関する教育が行われていることである。その際，

教育は全員対象となり，係長や主任が教える立場にたつ。

f{そんなんじゃないんです(所レベル)0OJTですからOいっしょにテーマをやりながら，

勉強していく〉。あるいは〈新しい設備を稼動させるときには，全員対象に教育するのです。

その制御は電気の侍とかという， Cpの何とかといっコンビュータから指令がきて，ここ

を送ったりして， というのを全部新しい物を教える〉。今までやったのを全部そのように

やってたら， とてつもなく時賠がかかる。大概新しい設備を設置するときには，担当した者

が〈教育マニュアル〉というのを作るのです。例えば事を翼って，乗り方とメンテナンスの

仕方，タイヤサイズや摩みがなどという，そういうのを細かく作るのです。ですから，分摩

いマニュアルブックというのを作つであるのです。私がl製儲から 2製鋼に移った時にも，

それをベースに最初は勉強します。J (製鋼部製鋼技術，元ク、、ルーフ。マネ…ジャ一日氏54歳)

f{係長，主任です。〉もちろん設備を入れたときの， {試運転記録〉があります。ボリュー

ム1からボリューム 2までが現場にあります。それを引っぱり出して，このタイマーはなぜ

10秒になっているのか，こういう試験をした結巣こういうふうに終わったとか，そういうよ

うに全部審いたのがあるのです。それをヲiっぱり出して勉強する。J (製錦部製鋼技術，元グ

ループマネージャーH氏54歳)

このように新しい設備の導入に際して作成されたマニュアルにもとづいて fいっしょにテー

マをやりながら，勉強していく」やりかたをしていることを考えれば， Off]Tスタイルによる

教育が行われているという理解もできないこともないが，あくまでもこれはfOJTですからJ

という。しかし，そうはいっても，通常のOJTとは苦い難く，いわゆるインフォーマルなOff]T

だとみてよいだろう。

第3は，トラブルの発生やクレーム処理に対処するために行われる職場レベルの教育である。

上のトラブルは必然的に発生する O

「頻繁とまではいかないにしろ，やはり現場は生き物ですから， 365日毎日間じことの操り
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返しというわけではなくて，特に操業は変化がいろいろあります。そうすると必ずトラブル

が発生するのです。あるいはお客さんに対して『クレームが出た』という情報が入ってくる。

それがなぜか突き詰めていくと，悪いところが出てくるわけです。そうすると，掛全体を集

めて人がいっぱいのところで、雷っても，その時は聞いていてもほとんど忘れて自分のものと

して受け止めない。そうすると出来るだけ小さい集団で，身近な人がきちんとそういう教育

をしてやる。そういうのは臨機応変にやるのですよ O 要するに何かあったときに fこれはお

かしいから，これをこうしなさいとまた同じことが出る』というと身近に感じるわけです。

そういうのが一つ一つ積み重なって教育か技術の伝承か知りませんが，やはりそういうこと

だろうと思うのです。(質:それはOJTとは少し違いますね?)OJTとは違います。 OJTも
もちろん重要ですけど……。J (鏑管部鍛接鏑管工場，圧延工，元係長T氏58歳)

このため勤務時間後職場で勉強会や学習会が行われている。例えば，製鋼部では Iヶ月に 1

間程度職場の自主的な勉強会が開かれている。その時，指導するものは副主任である。

「一応，やっているのはやっていますけど，吹錬に関してはやってないで、すね。設備に関し

てはやってますけども。メンテナンスではなくて，運転して動かしますよね。停止もある，

その手瀬とかやり方とか，運転状態でもし惑いとこがあるんであれば，こういう異音がする

とか，こういう状況が出てくるとかいうふうに教えて，見つけられるようにする。J (製鋼部

第2製鋼工場第2転炉謀，炉前工，副主任M氏37歳)

上記の穂取りで述べているように，この種の教育は rOJTとは違います」と述べている。し

かし，そうかといってフォーマルなOffJTとはいえず，インフォーマルなOffJTだとみてよい

だろう。そのことを確認する意味でもトラブルが発生した際に如何なる対応をとるのかみてい

こっ。

「主任レベルの教育は，ニヒ間のコンクリートに直接書くこともある。〈勉強するのはいろん

なトラブルが起こったときです。〉例えばABCDという 4組回しているのですけど， (Aの組

でトラブルが起こると，事故報告書は必ずその係長が責任を持って当事者に作らせるo

者にどういう状態で起こったか番きなさいといって。それをもとに〈現場で小規模な検討会

が行われる。持が原因でこの後どつしたら良いか，設備を改造して，標準を改訂しなければ

いけない，標準を守っていなかったら，標準に違反したのは何故か，標準が悪かったら何時

までに直しますよ，設備部にこういうように設備の改善を申し入れします， という報告書が

その結果できる。〉その報告書を〈常昼係長がみていて，いつ設備の改良が終わるのか，誰が

終わるまで商倒をみるのか，)をチェックする。当然その組の係長が，責任をもって何回も頭

を下げにいって直してもらう。それで、も夜らない時は課長に頼む。そして設僚も改善しまし

た，標準も直しましたと，標準を守れなかった者はなぜ守れなかったのか，守れないような

標準だからだと。そういうのもやはりあるのです。走るなという標準を作っていても「本当

に走らなくて良いのかJr時には走らなければいけないときもあるだろう Jと。それで、は走っ

てもいいようなフロアにしようと。そこまで徹底的に詰めていく。〈それを他の3組が学習す

るのです。〉あの紐ではなぜ起こったのかと。自分の組でも起こるのではないかと。ちょうど

そこに若い人がいるので「お前だったらどうする?Jと聞きます。〈必ずノルマとして残った

組が伺じことをやって，意見を具申してやる。こういうことが日常的に行われている。)J(製

お製鋼技術，元グループマネージャーH氏54歳)

つようにトラブルが発生すると当事者による事故報告書の作成が義務づけられ，それをも
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とに検討会が関かれるo そこではあらゆる方向からの原因究明が行われて，再発肪止のてだて

とともに，そのための設備改善策が盛り込まれた報告書が作成されるのである。こうした一連

の流れともいうべき教育方法が採られていることが確認できょう。このことは通常のOJすと

は明らかに異なることに注目しておく必要がある。

おわりに

以上，大手製鉄所のライン部門におけるリストラの展開とそこでの労働の特質に関して詳細

な分析を試みた。高炉，転炉，淳板工場，冷延工場，線材工場，鱗管工場の各職場で進められ

ている要員管理， ドラスティックな職場の再編成，さらにはフレキシビリティ，多能工化の進

展等について検討を加えた。

まず，第1に装置型産業の性格をもっ高炉，転炉工場といったいわゆる上工穏における労働

は，高炉に AIが導入されて以蜂大きく変貌を遂げた。たとえば高炉労働は長年の経験に裏打ち

された高度な熟練が要求されていたけれども， 80年代以降のAI(Artificial intelligence)の導

入によって，かつて高炉マンがもっていた経験にもとづく高度な判断能力と熟練がAIに霞き

換えられたことを意味する。こっして通常の運転であればもっぱら点検，監視労働が主なる

務であり，経験的熟練の比重の低下をもたらすが， AI化のさらなるレベルアップのためには，

AI1ちされていない経験的熟練を数値北，データ化することが必要となる。このため，熟練工の

技能のソフト化が進められている o このことは高炉マンのグレーカラー化傾向をより強めてい

るといえる o

転炉工場でも運転室でディスプレーを見ながら操作する監視労働が主流である。しかし，吹

錬者はプロコンによってはじき出された数値の誤差を調繋することが求められ，そこには経験

に基づく高度な判断業務が介在する O 最終判断はオペレータにゆだねられているからである。

第2に，下工程である庄延工程ではどうであろうか。一口に下工程といっても労簡のありょ

うは一様で、はありえない。線材工場では作られているものが小さし作業スピードが遅いため

機械の合理化が進みにくいという。他方，摩板工場の加熱炉月議場では担度調節や鋼板を流す順

序はコンビュータによって制御されているため，オペレータは監視業務がや心となる。しかし，

加熱炉から取り出す鋼板の順番は板の幅，長さによって一様で、はなく，今なお，経験的熟練を

必要としている。ちなみに加熱炉職場で一人前になるのは 2-3年はかかるといわれている。

第3に，多能工化について。たとえば冷延工場では応援作業やローテーションが積極的に行

われ，多能工化が進んで、いる。水平的多能工化は一定進んでいるが，垂E主的多能工化はロール

換え，ベアリング換え，ベアリングの油差しなどに限られる。厚板工場においてもオペレータ

に機械や付帯部門におけるトラブル対処能力が求められいるが，レベル的にはメンテナンス業

務の初期段階にとどまっている。こうしてみると，ラインマンとオペレータの多能工化は容易

ではない。

第4に，協力会社との関係はメイン工程への社外工進出はみられないものの， 70年代， 80 

代に比べて社外工職場は確実に拡大している。もっとも，本体業務の一部を本工労働者ととも

にそっくり業務移管することによって，社外工職場が拡大していることと裳腹の関係をなす。

日に，鍋管工場では管理的業務が一般労{勤者によって担われており，グレーカラーイむの進

しい。これまで検資，出荷，工程管理にとどまっていた管理的業務に，新たに操業管理，
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生産管制という業務が追加されるにおよんでますます，ホワイトカラー労働に接近している傾

向にある。

第6に，鉄鋼業における教育訓練は，自動車産業とは異なり，今なお高度な熟練を必要とす

るために用意周到立つ手厚い技術，技能教育が用意されている O 階層別教育，職能別教育いず

れにおいても技術，技能教育との強聞な結びつきがみられる。昇進・昇格と通信教育や国家資

核とのリンクが重視されていることも見逃せない。

第 7に，職場レベルのインフォーマルな教育が拡大していることであるo たとえば， トラブ

ルやクレーム処理に対処するために行われる教育， トラブjレ肪止のために当事者による

の作成義務や再発防止検討会等々，いわゆるインフォーマルな OffJTが行われていることであ

る。
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