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産業設備の更新にともなう労働力の質的変化
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1.研究の意図

原

崎

閏

この研究で問題とするは，技術革新が労働資質にし、か

なる影響をおよぼすかということの解明である。技術革

新とは，一体に，企業レベルにおける生産技術のドラス

テイヅグな菱化をきしてしイ。技術とは，生産手段と労

働力との統合である。したがって，技術の菱化とは，両

者のいずれかの菱化の発生，もしくは両者の愛化の同時

的発生のばあいであるo技術の労働節約的改良とは生産

手段の主導的安化のばあいをさしてし、し、，逆に，技術の

資本節約的改良のばあいには，労働力の側における主導

的改良工夫の生ずることをきしてし、る。しかも，近代産

業の下における技術の進歩の長期的施勢をみると，生産

手段の側における改良，進歩がまず主導的であって，こ

れにともなって，その影響のもとに新たな労働資質が需

要されて，その結果，新らしい生産手段，すなわち新規

の改良された機械，もしくは装置と新規の型の労働力と

の組合せによって生産的活動が展閲される，という傾向

が支図的であった。

生産手段の菱化は積々の形をとって具現するが，生産

加工的業種においては，生産手段のもっとも典型的具現

形態といえば，それは，生産工程における機械，装置の

回定設備にあらわれる改良・工夫である。したがって，

労働資質の問題は，かかる機械，装置の更新，もしくは

その新規導入にともなって，そこで生産的労働に担わる

ひとびとに， ~ 、かなる質の労働力が要求されるか，とい

うことである。

そこで，この研究においては，技術革新のもとにおい

て，とくに設備の更新，しかも技術的進歩を反映した設

備の愛イむとL、う意味における設備の近代化が生じたばあ

い，そこに雇用される労働の資質はし、かなるものである

かを，研究課題の中心として注目して，この問題の解明
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その2:機械設備の更新

5. 分析結果 E 

のため，実態調査にもとずく実証的分析をくわえて検討

してみたい。

2. 作業仮設

以上の研究の意図にもとずいて，問題の実証分析には

いる前提として，若干の理論的仮設の設定を試みること

としTこ。

まず第ーに，技術革新，とくに設備更新にかんする指

標をなんにもとめるかである。設備更新的技術改良の指

標といえば，ふつうには，生産手段の機械化であり，ま

た既設機械体系の編成替である。しかし，ここでは，労

働資質の側面を技術革新の内容の重要な部分と解してし、

るので，機械化・もしくは機減体系の再編成は，ただ工学

的進歩だけでなく，問題は工学的進歩が人間の生産的労

働にし、かなる影響をおよlましたかを問題とし考察の領域

のなかにいれるわけであるから，機械化とは，生産工穏

の機械化，およびこれにともなう人間労働の質的菱化を

含めての問題である。この意味では，作業のメカニゼー

ションとしては，とくに考察にあたって重点をおくべき

問題領域の局面がある。まずは，手工的労働に依存した

作業の機械化と，これによる従来の筋肉労働，および手

工的熱線の存在価値をいちじるしく減退せしめるような

メカニゼーションであり，このための設備の更新であ

る。つぎは，機械の操作的技能をも追放するような自働

制御をともなうメカニゼーションである。このばあいに

もなお，計器測定を相当に重視せざるをえないような半

自動制御的機械化のばあいと，さらにこの種の監視作業

をもほとんど要せざる完全自働俗胸をともなう機械化の

ばあいがある。

したがって，設備更新の指標の設定にあたっては，こ

れらの技術改良の発達の諸段階に応じた設備近代化の詩

形態を類別して考究する必要がある。
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第こには，新規設備のともとで生産量的労働に従事する

労働者の作業内容の菱化である。設備の更新によって，

新らしく生じた作業の質的内容菱化である。これを従来

の作業と比較検討するとき，両者の差等が明確化するの

は，作業の態様に関してである。作業の態様は，具体的

には，職種とL、う形であらわれる O 職種は，技術的安

化にともなう作業労働の質的側面を示す指標である。な

ぜならば，職種とは，作業の種類，範囲，内容などの制

度的総称であり，労働の質の投影である。これら個別職

種の労働者たちは，一定の設備のもとで，集まって作業

集団を形成する。企業内に形成される作業集団は，企業

レベルにおける経主主管理のもとで系統化され，組織化さ

れるわけであるから，個別労働にとっては作業職種の明

確化とともに，作業上の位置づけなうけることとなる。

したがって，作業労働を考察するばあいには，職種とと

もに職位を同時に検討してみることが肝要となる。しか

るとき，設備の近代化にともなって，従来の技術レベル

に依存し立脚していた職位，職階の制度は，職種の~イち

にともなって，その序列だけを改獲し，あるいは序列基

準それ自体を改定し，あるいは序列体系の再検討をよぎ

なくされるであろう。

第三は，設備の近代化にともなって，新たな職種・職

位につく労働の資質の菱化にかんしてである。ここで

は，労働資質の愛化をみるばあいには，従来の設備の下

における労働の資質と更新された設備のもとにおける労

働の資質の質的差違をもって，労働資質の愛質とみるこ

ととする。ところで，労働資質を分析するにあたって，

L 、かなる指擦をとるかは問題の存するところである。生

産的作業における労働資質の指標としては，ふつう，熟

練，基礎知識，判断，心的緊張，肉体的負荷，責任，統

率などの評価要素があげられる。設備の近代化にともな

って，これら要素のうちいずれかがとくに重要となり，逆

に従来，重要視されていた要素の比重が軽減する。しか

し問題は，指標をとるばあいの立場と関連する。たい

せつなことは，設備の近代化iこともなって労働資質が獲

イちすることを分析するばあい，かかる労働の安質が，ど

のような企業内労働需要の投影であり，その結果，労働

者の所得や生活にどのような菱化をおよぼすかをみるこ

とを問題意識のなかにもつわけであり，したがって労働

資質の菱化のいわば社会的意味をかんがえてみようとす

るわけであるから，労働資質の分析もそれ自体の心理的

倶|屈にとどめず，むしろその制度的な問題への反映を念

頭において，資質の指標化をこころみなければならない，

とかんがえたし、。そこで，資質の指標化にあたって，さ

しあたって制度的意味で，実用化の段階を念頭におき，そ

の客観的指標を設定しようと思うとき，ここでは，さら

に評定要素の間接的投影の形をとるものを利用すること

とする。それは，学歴と経験であるO この両者は，労働

の質を形成する過程の具現形態である，といってよL、。

学歴は，学校における人間の形成の投影であり，魁験は，

職場における総験の蓄積をとおしての人間形成過程それ

自体である。両者は，評定要素のいずれとも関連あるわ

けだがとりわけ，学歴は，知識をつよく投影し，経験は，

熟練や作業的負荷などをよく投影するとみなされる。し

かも，この両者が，さらに制度的に能力測定や職位序列

化の評定尺度化するためには，若干の修正を指標に補う

ことがひつようとなる。そこで，学歴とは，履習した学

校種類，学科内容，教育年限などをふくみ，また，経験

は，現行の作業に寄与する同種の職種の総験の内容，年

限をさす。しかし主主験をとおして累積される技能，熟

練が企業内の機械体系のもとでのみ有効的であるような

ばあい，すなわち，技能の企業的差違が大きな意味をも

ち，かっそのように序列づけの制度化をみているばあ

いには，総験とは企業内経験であり，企業内の勤続であ

る，ということになる。とくに，大企業では経験にかわ

って勤続が資質の指標となる。

このように指標をおきかえたばあし、，設備の近代化は

労働の褒質をいかにひき起すか。作業の機械化は，ゆた

かな労働量が存在するばあいには，労働の交替を容易に

する。しかも，高度に機械化がすすめられるばあいに

は，熟練労働がしだいに追放され，これに代って高度の

技術的知識をより一層必要とする労働者が登場し，労働

者の学歴構成は高度イじするであろう。また年功的技能に

拠っていた作業労働者の地位は後退するであろう。そし

て，これにかわって，若年令麗の高学歴の新規労働者が

登場するであろう。

3. 調査対象と資料の限界

与L上の研究問的および研究方法から，われわれは，つ

ぎのような調査対象を選定するさいの基準をとることと

した。

その第ーは業種として，最近，技術革新が進行中のオ

ートメイちされた装置工業をえらぶことである。装置工業

の典型は，化学工業である。ここでは，その中でとくに

製紙工業をえらぶこととした。

第二には，設備の近代化工場としては，従来のi日式設

備を具備していた工場の中で，しかも技術革新に対応し

て設置を更新しようとするうごきのある工場をえらぶこ

とである。 L、L、かえれば，新!日設備が並存して，それぞ

れの設備のもとで作業に従事する新i日職種の労働者群が

-126-
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同時的に存在して，両者の比較が容易に可能であるよう

な事業場を対象としてえらぶことである。このわれわれ

の要求に合致する工場はすくないが，ここでは，創設以

来長い盤史をもち，しかもその大きな企業体の技術的体

質改善を笑脆しなければならない某製紙会社の北海道所

在の工場をえぶことができた。

したがって，かかる調査対象からえられた資料は，そ

の性質のうえで， おのずから一定の限界がある。 しか

も資料蒐集にあたって加えられた，われわれの調査の

能力，費用などからの制約も考慮にいれなければならな

い。そこで，ここで液扱う資料について，あらかじめ，

つぎのことを附言しておきたい。

まず，問題の僕撲を， aJ::接生産ヱ程における設備の近

代化と，これにともなう労働資質の獲化に限ってみるこ

ととした。これは，調査技術上の理由のほかに，じつは

われわれの対象とした工場がひじように巨大な組織をも

ち，きわめて広汎な多種の間接的部門を包含しているに

かかわらず，かかる企業のもつ特殊的条件をできるだけ

捨象ししかも問題の核心を生産部門だけに限って，原

質，抄造の直接生産部門にしぼってみることとしたかっ

たからである。ただし問題の核心を浮彫するため，き

わめて対照的な面をもっ他の分野をも若干，くみいれて

考究することにしこーの娘度にとどめた。

つぎに，調査方法として，さしあたって，既存資料の

活用をさきとし個別労働者と面接する調査は，別の機

会にゆずることとした。その理由は，作業仮定のところ

で記述したことに大きくよっている。

この調査は，昭和34年7月現在の資料を中心としたも

のである。しかし設備近代化は，問題自体としてきわ

めて動態的なものである。われわれは，別に，昭和32年

より昭和35年tこいたる聞の資料を蒐集することにもっと

めた。しかしここでは，一時点にしぼって分析をここ

ろみながら，仮設を吟味することとした。

4. 分析結果その 1

(1) この調査においては，分析の視点を直接生産工程

にもとめ，設備機械の新裂・旧裂によって大きく，原料

生藤工程， 原料分解工稜， 原料精製工程， 原料間合工

程，抄紙工程の五つに分類して，その各々について分析

した。この五つは，工場における生態工程を，同一内容

の作業ごとにグループ化して理解しやすくするためにま

とめたものである。

各事倒的分析の方法として，直接生藤工程の各々につ

いて，それに所属する個別労働力の性格，地位，職種を

個々に記号で示し，その職場での組織図を作製した。図

式化の具体的表示方法としては， (1職場部署の組織図，

間組織内における個人の位置， (3)作業内容(職種)，(4)職

階， (幼年令， (6)勤続年数， (7)学露である。

以下において，各工程ごとにしめす労務管理の組織図

は，つぎの図示方法をもって記しておく。ただし，この

organization chartは，ヱ稜中の一部署(一直あたりの

職長とその配下の組織構成〕をしめすにすぎない。

一按 42.21 
ノ ↑ ヘ勤続年数
職階満年令

その1 生震ヱ程の分化

(原料生藤工程A)

原木流送

調木(切断 Slasher)
調木(皮ハギ DrumBarker) 

チップ Chipper 

i 
Grinder Pulp 
(原料生産工程B)

↓ 
Chemical Pulp 
(分解工程〉

砕木 Pocket
grinder 

島1agazine

grinder 

S. P選別
Chip Screen 

蒸解釜

S. C. P選別
Chip Screen 

連続蒸解釜

Acid Accumlator S. C. P. 
Continuous 
Digester 

↓ 
(精製工程〕

バルプ選別

Silver 
Screen 

iパルプ精選

Pulp 
Screen 

ロ?と

精選 精選
Pulp Refiner 
Screen 

脱水 洗機
Pulp Filter Pulp Washer 

(配合工稜〉

間合 Mixing Machine 

(抄紙工程〕

|扇 町竺竺ゴ
↓ 
製品

すなわち上図の生産工程を次のように分類した。

(1) 原料生産工程ω一一原材の流送から調木における皮
ハギ工穏まで

マ
t
η
4
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木釜撤去

連続ピーター完成

3，800IPフォイト型M.G設置

S.P抄取用セントクリーナー完成

S.C.P連続蒸煮装誼完成

3，800IPフ才イト型M.G設置

2. 490mfS式部悶抄紙機解体

新型5.280m抄紙機運転開始

ドル式流動惜焼炉火入

3.800IPプ才イト型M.G設置

大型ドラムパーカー完成

高速度抄紙機用フィシャーポ{ター使用開始

S.C.P連続蒸煮装置設置

!日製薬施設撤去

新型5.280m抄紙機運転開始

E召32

" 

昭33

日634

"631 

" 
" 
11 

れによると，戦後における生産量の上昇は従業員の増加

にくらべていちじるしく高まり，一人当り労働生産性は

ここ数年相当大巾な増加をしめしてきている。かかる労

働生産性の上昇は，固定設備投資の進捗によって影響を

うけることが大きし、。すなわちこの調査工場における昭

和25年以降の新設機械設備の導入状況をみると，とくに

近年において設備投資が活滋になってきている傾向がわ

カミる。

性%号 b絞:全車弘前推移

従
券
員
数
一
(
人
)

チID(1

(2) 原料生産工程(B)一一グラインダーパルプを製造する

砕木部門で，設備機械の新型M.Gと旧型P.Gとの部門

(3) 分解工程一一ケミカルパルプ製造部門で， S.Pの蒸

解部門と S.C.Pの連続蒸解による新・ fS同一内容作業

部門

(4) 精製工程一一グラインダーパルプの精製部門とS.p.

S.C.Pの精製部門

(日原料配合工程一一グラインダーパノLプとサルフアイ

トパルプ，セミケミカルパルプとの原料配合ヱ稜

(6) 抄紙工程一一以上の工程によるパルプを抄造機によ

って，紙を製造する。ここでは，新型と旧型の抄造機

がある。

その2 機械設備の更新

この調査対象工場は，同業種の他工場に比べて，工場

内の機械設備はかなり!日式のものが残っているが，最近

の数年間，機械設備の更新化が進められ，次第にi臼式機

械を撤去し，家臨機械の増設に入っている。直接生藤工

程における機械の更新状況の主要な点をみると，げ)原料

生産工程ωにおいては， ドラムパーカーによる原木の皮
はぎ作業の能率化にともなう大型機械の導入，手持銭機の

大型化による大木材処理力の増漣， (1ロ)原料生産工程(B)に

おいては，グラインダーパルプ製造のための砕木作業の

能率化によるマガジン・グラインダーの採用，ポケット

・グラインダーの逐次撤去，付分解工程における連続蒸

煮装置による蒸解作業の合理化，能率イじのための自動指j

禦設備の導入，判精製工程における連続ピーターの導入

による高能率化， (:ホ)混合工程におけるフイシャーポータ

ーによる紙料翻合の自動装置化， (.へ肘P紙工程における自

動式大型抄造マシンの導入による高速度作業の大量生

産，以上が主なる生蕊工程の技術更新である。

次に戦後の新機械設備の導入状況をみよう。

以下において，調査企業における生産量および従業員

数の長期間(明治43年~昭和34年〉の推移をしめす。こ

"635 

!ioo 
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ドラムパーカー設置

3，600IPフ才イト製M.G設置

コーワン・スクリーン運転開始

G軍吉，スプラウト・ワールドロン・レファイ

ナー運転開始

3，600IPフォイト型M.G設置

S.P及びS.C.P用高速度ジヨルダン運転開始

SCP (パッチ式〉製造開始

S.C.P用スプラウト・ワールドロン・レファ

イナー運転開始

S.P用リンドブラッド・スクリーン運転

状入導の備設械機生存度

日召25

昭27

"628 

"629 

昭30

s631 

" 
" 

" 
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以上が最近の設備更新の主な動きである。このうち，主たる新旧機械の能力を比較してみると次のようになる。

!日 式 設 備 新 式 設 備

機 械 名 古鳥 力 機 械 名 官巨 力

最大能力 100石/待 4"X3 連横切 350石/m時l分
2"x 2連横切帯鋸機

3，408 

銀の速度 1，890m/分 8" 横 切 350石m/時/分3，408 

容量 64石 容量 210石
小型ドラムパ{カー

能力 80石/時
大型ドラムパ{カー

150石/持

110"チヲパー
処理石数最大

連続チッパー 最大 130石/時
100石/時

並 2盟 62石/1ヨ(7t) G大新2大2型フ才イト 580石/日 (66t)
P.G M. 
大 型 72石/S (8 t) フォイト 620石/日 (73t)

S.P蒸解
蒸生7解時産時高間間~9.75t時/回30分

S.C.P蒸解
1時間最常40分高時9600tt 

小型蒸解釜 連続蒸解作業 能力 j日
2，540m 230m/分 5，280m 日産610m/分

抄紙マシン 日産 40t/日 抄紙マシン 215t/臼

次にこの工場における昭28~昭34年の聞の主要生産工 ずる。以下，主要な生産工程について，職種別にみた労

程の従業員の異動をみると次の表のとおりである。 働力の既置状況をみ，そこでし、かなる新i日職種が並存し

新 門|協調署長LZl増 減
実数 1%

原料生産部門(A) 210 -9.0 

原料生産部門(B) 256 2051 -51 -20.0 

分 解 工 稜 73 841 +11 +15.0 

精製・原料混合工程 195 1771 -18 -9.2 

製紙工程

第一課 79 75 -4 -5.0 

第二課 149 144 -5 -3.3 

第三課 134 157 +23 十17.9

工場の雇用量は昭28~昭34の聞に従業員全体として 9

%の滅である。部門別では，事務部門は18%減となって

いる。また，直接生産工程部門は5.7%の滅をしめして

いる。しかし，生産工程のうち， S.C.Pの設置による分

解工程は15%増，大型マシン設置の製紙部門(特に第三

課〕は17%増となっており，また，原料生産工程(B)の

P.GからM.Gの更新による人員波として20%減，抄紙

工程部門でも第一，第二課は，それぞれ!日型機械である

ため5%， 3.3%の減となっている。

5. 分析結果その 2

(1)設備の近代化にともなって，新旧職種の交替が生

または交替するかをみよう。そして現行職種につく労働

力の資質をあわせて吟味することとしたい。

まず，原料生産工程wにおいては，この工程に所属す
る職種の大半は，作業の機械化の結果，単純労働イじした

職種でしめられる。すなわち，帯銀機操作作業としての

バンドソーをはじめ，コンベアチッパー，スプリッ

ターなど，作業の機械化の結果として，機械更新にとも

なってこれに附随する職種が生じている，このほか調木

工程では，材選別や送木作業として池方なる単純筋肉作

業があり，また，のこ目立，保全などのようなクラフト

的職種が並存しているが，これらはし、ずれも調木工程に

おける主要職種を形成するにいたっていない。原料生産

工程は作業の機械化のもっとも初歩的段階で，作業機が

個別化していて作業の連続化が完全でなく，わずかに各

作業機の聞をベルトコンベヤーで接続しているにすぎな

し個別労働者は作業機ごとに個別的分散的に配援さ

れ，集団作業としては単純協業的作業形態をしめしてい

る。原料生産工程の職種が単純作業であり，また機械の

補助作業としての筋肉的労働を要する作業(たとえばス

プリッター)であるため，学歴が低い中年令層の労働者

がこれに就業している。すなわち，このヱ程の作業員全

体としてみると学歴は高小卒以下が87.0%と圧倒的に多

く，また年令は30才代35.4%，40才代41.6%となる。ま
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た長期勤読者も多く， 10年以上は91.0%をしめ，しかも 関係になし、。この点は，年功制にたっ企業内賃金構造と

20年以上の超長期勤続者がなお32.6%をしめる O ただ 関連して問題のあるところだが，ここではふれない。

し，この勤続の長期性はかならずしも技能度と比例する

管理職部門

直接生産工程部門

附橋工程部門

し起一一色|
一技48.25

重二~ :1J[ 
二技48.18 
寸量三ヨヨ|
一調49.16 
量三瓦コJ
一調41.12 
汁車三亙ヨi
調熟48.14 

互/~ :/.F "J三l
37.21 

-[互/~:/ F "J三|工養
二技31.17 
寸互三五日工養
二技33.16 
一[4'~:/-L~[ 
一技45.20
一区三三口三i
一調33.13 
-[互互百三三|
一調27.12 
-1監豆豆l
二技53.34
一瞬二二羽|
一誠46.20
一隆二二λ壁|
一調38.17

寸扇一=一一議i
一調40.11
一極二二二軍|
一調35.14 
一極二二二週
二 41.21 
-直二二二通|
二11t38.13

-1土日
二調21.2 
新高

原料生産ヱ程 ω

130ー

組長:1[ ト哨4.26
1量三~ :1J[ 
特調50.34
-1亙王通豆l
一調51.17 

一時一三並二云!
二投47.16 

二投36.20
-1豆三:/F"J -[ 
二授46.17
18/三F"J-[ 
i 瑚 25.2-[8 /~ :，'J:~-=[ 
ニ投31.13 
問中

一直豆三E互主i
一調27.12 

A、
日

言十

長 l
L主主牙.23

-匪二度二王|
二技34.19 
-塵ご百二王|
一調27.12 
-[重二E二五|
一調36.11
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白)つぎに，原料生産工程舗であるが，この工程も(A) 人のうち人は日中人は工員養成所(企業内養

と同じように作業の機械化がおこなわれたが，なお作業 成施設〕を卒えており，また第二砕木におけマシン職種

工程の連続化がじゅうぶんにすすまず，比較的多くの の学歴構成は， 12人のうち， 4人が!日中卒であり， 2人

労働量を包含している部署である。ここでは，職場をニ が工員養成所卒となってし、る。しかし全体として砕木

つの部箸に分け，第一砕木と第二伸木と呼称するが，雨 工程の労働力は低学歴の高年令労働者層で大半がしめら

者のうち第二紳木の部警のほうが作業機の高度化がすす れ，他の機械の高度化がすすんだ部署にくらべて特徴的

み，tこがし、に支捕t的である。砕木工程での職種として， である。すなわち，第一砕木においては，高小卒以下が

給材・送材・検材・スクリーン・コンベアーなどの職種 79.1%をしめ， 30才代は48.6%，40才代は， 30.4%をし

があるが，いずれも機械に附属する補助的筋肉労働に就 め， 10年以上の長期勤続者は， 97.4%をしめる。また，

労する職種であって，わずかに， M.Gの機械作業員が 第二砕木においては，高小卒以下が60.5%をしめ， 30才

制苦監理作業に従事し，この職種のみやや瑚悩的作業の 代は53.9%，40才代は18.4%をしめ長期勤読者10年札上

性質をもっ職種であるにすぎない。 M.G作業員の学歴 は， 93.4%をしめる。

は高く，第一砕木における M.G職種の学歴構成は， 3 

童繊管回酔話同F雪号木

型新(門係木

機械部第二砕) 

原料生産工程部門 (B)

学 歴 メ口"- 年 令 メ口ミ、 勤続年数

大高学専・ |噺!日高中技養
卒高以小 P 40145 50 013 5110 15120 25130 ~ 1 ~ 1 ~ ~ 1 ~ ~ 1 ~ ~ 1 ~ ~ 1 ~ ~ I ~ 

鮫!高専|甲!乙語養養，I 下 音f 24 2934139 44149 計 214 9114 19124 29 

管理職部門
直接生産部門
(P.G) 
附需工程部門

管理職部門

直接G生〕産部門
(M. 

附帯工程

組長|
「技47.24
|給材i
一砕29.13 
-1給材|
一砕30.13

1給材i
一砕34.6

1-1給材|
一砕'36.10

斗給 材i
ニ技40.21

ベ送 材|
一静'45.6

-1検材i
二技40.22

2 131 1611 2
1 
1 2 6 51 16 11 2 51 31 5 

5 

11 151 17 51 5 

141 14 217 

10 121 29 51 11121 151 4 

5 41 14 61 4 

原料生産工程倒

!日型機械部門 (P.G)

|一戦 長一|「技46.25

1 mE 長|
ー技53.30

ニ技45.17
-1 P G 比養
二技31.17 

斗E一一一一旦|工養
二技30.16 

1 P G 1 
砕熟35.13 

-1 P G 1 
二技44.13 
-1 P GI 
ニ技36.20

-1 P GI 
二技54.17

-1 P G 1エ養
一砕27.14

一131ー

41 69 1131 24111 2 

21 17 11 5 417 

2 31 14 316¥ 3 

331 121 5 

14 

|二rーしつ慶一|
一技43.24

… 1 P GJ 
二技43.25

-1 P G 1 
二技40.22

plp一一一旦J
ニ投40.21

-1 P G 1 
二授の.21
Ip GI 
ニ技40.20

-I--P-- G 1 
二技39.18

斗スクトン|
二夜38.21
-1スグリ{ン|
二技33.18 

ニ技52.17

41 1 

メ口"-

言十

16 

69 

17 

14 

51 

14 
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原料生産工程 (B)

新型機械部門 (M.G)

|一誠一一一一芸=1-技52.31
組長|

I_I~ -技44.21
|機械|
一砕30.12 
-1機械i
一砕29.13工養

一序列τ
二技29.15工養

組 長 i
ー技42.21

-1給材|
二技37.21

1給 材|
二技34.19 

-1給材i
二技36.13 

-1給材i
二技39.13 
-1給材j
二技30.13

斗給 材i
一砕'28.9新高

-1給材|
一砕33.13 

-1股一一一一本主|
一砕34.12
-1給材i
一砕32.10

-1給材i
砕熟28.13工養
給材|
一砕38.11
-1給材|
一砕29.13工養

一|コンベヤ-
一砕47.6

長一l
-投45.25

-晴一一一夜i
二技33.17工養

斗麗二二コ亙|
二技32.13眠中

-1三之旦ニ乙|
二技34.19新高(定)

(注) P. Gはポケット・グラインダー

M.Gはマガジン・グラインダー合しめす

ところが原料精製ヱ程においては，作業の連続化がす 施設である技術員養成所または工員養成所を卒えるもの

すみ，工程自体が装置化し，作業は計器測定的性格をつ も相対的に多くこの工程に所属し，その比率は8%とな

よめ，監視的作業を主体とした作業職種が多くなる。こ っている。また，これらの工程の従業員の年令は相対的

れらの戦種に従事するものの学歴構成は，調木，砕木に にわかく.20%才代13.3%.30才代30.6%.また短期勤

くらべて高く，中等教育出身者でしめられる。!日中，新 続者のしめる比率が大きい(10年未満17.3%)。学歴程度

高卒のしめる割合は26.6%をしめる。また，企業内養成 は，新制高校の応用化学，工業化学の学科出身者が多い。

精製工程部門

管理職部門

直接生産工程

附帯工程

メ"-
Iコ

計

O
O
A
A
q
J
 

'
i
q
J
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精 製 工 程

i~ :l5t 1物1.21 

|組長 11組|長 11組長l
ー技47.25 ーせ支41.21 一技34.19 

-1二ElfZJl13司
二技37.21 ニ投42.20 二技46.23

一仁日新高 H;~p-:/I ト区二|
二技29.12応化 -tlt取.32.13 二技36.20

-仁王二1H豆ζヨ卜lf1-l11;;t.，!JP-:/1 11;;t.，!JP-ン
抄寂熟27.13工養 | 一二整監翌二6 一抄取30.13

-12止とiト区白乙|
-ft}取26.12 -tlt取27.13ヱ養

1-1 ~~ P -:/ 1 
二抄取22.4新高
v7士|
二技45.7 

分解工程は，自動制御をともなうメカユゼーションの く， 20才代は28.6%をしめる。また10年未満の勤続者は

もっともすすんだ作業部署であり，ここには中央制御室 26.5%をしめる。とくに連続蒸解の職種においては， 13 

に勤務する作業員が大半をしめる。この係の従業員学箆 人のうち， 2人が大学卒で， 7人が新高卒であり，その

構成はもっともたかく，大草卒6.1%，旧中，新高卒32.6 多くは工業化学の履習者である。

-I~ 二m:1，日中
l総 i 長 l

L事)
一!3Ll
-1三~'" ~ 1 
-巴三l

%，養成所卒8.2%などの比率となってL、る。年令は若
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管理職部門

直接生産工程

附帯工程

産業設備の更新にともなう労働力の質的Be化

分 解 工 程

職 長問38.20蟻

|竺~
-技44.20

一区三i
-蒸解39.11

-I~ 三IIB~z.，(~)
ニ技39.7

-j~~j工養
蒸解熱29.15 

-I~iiil 
二技38.20

-1玉二亙|新請。
二技32.13 

一亙語版農〕
-宅語航高(機〉
-恒手l新高
二技27.9

I-I~試問(化〕
H吾Fl新高

|組|長|
一投56.33

H三平副
一1r，，~函豆|
: 二技39.17

;骨量l
一!間隔作業工養

j二調瞬五福一

原料盟合工程
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日

言十

5

7

6

 

1
4
1
A
 

-134一



-I~ ~I 
一調29.11
旧突乙(土木〉

教育学部紀要第8号

間 メ"-
Iコ

|職

|組長|
一ー技43.25

-型二
=:.:oz35.17 

一書二1
ニ技38.21

三|
一調36.12 

玉三1，日中
ニ技29.11

工 程

l組長!
ー技38.21

-1豆主|
調熟45.17

岳主|
ニ技45.18 

-EEl 
-調30.13 

4ZFl 
-[三三二時
一調31.13 

一|互主|
二技38.14 

-EE| 
一誠43.21

1 *1I 長情。

一日三]
:;t 1J三|
一寸安49.32

-1 :;t 1Jヨ
イ三日
調熟29.11

-1 ~孟|
一日三三i

抄紙工程における作業の機械化の度合は，調査工場に 比率がたかい。以上綜合してみると，新型マシン部門の

おいては，部署によって異なり，旧式抄造機を操作する 労働力の資質は，若年令層で，しかも学歴が高い者が多

部署と，自動制御化された新式機械設備をもっ部署の差 いことがわかる。

がし、ちじるしし、。したがって，これにともない職種の罰 また，抄紙部門では，自動式大君臨マシンの導入による

置，作業内容もかなりの質的差違が存じ，旧式議械を操 作業の連続化と大量生藤イむが可能となった。|日式抄紙機

作する部署(第二抄造〉においては，ウエット，ドライ， である 2.540mマシンの能力，台当り月産40トンから，

ワイダーの諾職種は，かなり高い年功による熟練職種を 新式抄紙機である5.280mマシンの能力月蕗215トンへと

意味するが，新式機械の部署(第抄五造〕では，監視作 能力の向上をみた。労働者は， ，日式抄造の技能正から，

業的職種に化してし、る。後者の部署における従業員の学 新式機繊のマシン監視工にとって代った。

歴構成は高く，大学卒，新高卒のしめる割合が大きい。

新高卒の履習課程は，機械学科，電気学科の卒業者でし

められているのは，他の部署にくらべて特徴的である。

部署別に学歴構成をみると， ，日型マシン部門(第二抄造〉

で、は， 新高卒以上は21.7 %であるが，新型マシン部門

(第五抄造〉においては28.0%におよんでいる。

なお年令構成をみると， ，日型マシン部門においては，

20才代が37.7%，30才代が26.0%であるにたいし新型

マシン部門においては20才代42.7%， 30才代30.5%で，

新型マシン部門の方が若年令層の従業員が多くなってし、

る。また勤続年数では，旧型マシン部門では10年未満が

17.4%であるにたし、し，新型マシン部門では， 10年未満

が32.9%となっていて，後者の部門の方が短期勤続者の
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附記 この調査は，日本労働協会の昭和33年度の委託

調査として，北海道大学教授籍山京を代表とする研究グ

ループが「労働組合組織と労働力構造」の課題のもとに

f子なったものである。

なお本調査の報告審は，昭和35年石原孝一「労働組合

組織と労働力構造」として日本労働協会から調資研究資

料No.12として発表されてし、る。
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