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序

1980代に入り、ＭＥ（マイクロエレクトロニクス）化の進展や産業の情報化、空洞化をと

もなう産業再編成がドラスチックに進行している。一方、「学習企業」への移行が叫ばれ、

生涯学習がクローズアップされてきた。さらに、高校進学率の上昇により技能労働力の中核

として高卒技能訓練が焦眉の課題となっている。こうしたなかで、企業内教育は第１に労働

過程の技術的変革や労務統括機構の再編成を含む合理化の方策として重視されているのであ

り、第２にＭＥ技術革新下における労働力の企業間、産業間移動の推進上からも重視されて

いる。ここから、今日企業内教育は大きく転換をせまられているといえる。

本研究では、ＭＥ化の進展にともなう労働の変貌過程の特質を、個別企業レベルなかでも

職場レベルまで掘り下げて、インテンシィプな実証的研究を通じて明らかにすることとした。

同時に、熟練の変容と技術、技能教育や企業内教育の再編成についても、中小企業レベル、

大企業レベル毎にその現段階の特質についてトータルな視点から調査研究を行った。

この研究報告書は、こうした目的で実施された調査研究の本格的な最終結論にいたる前段

に相当するいわば中間報告書としての性格をもっている。

第１章では、福岡県内における機械関連企業を対象にＭＥ機器の導入状況、職場内容の変

化、教育訓練の実施状況などを中心にアンケート調査を行なった結果の分析にあたる部分で

ある。したがって、まずはＭＥ技術革新の進展状況とそれが労働内容や技能形成に与える影

響についてマクロな視点から把握しようとした。第２章では、福岡県内で比較的ＭＥ機器の

導入が進んでいるとみられる中小企業を対象に穂取り調査を実施し、生産現場レベルでのＭ

Ｅ化の展開や労働力構成の変化を分析し、労働の現段階的特質と教育訓練について検討を加

えた。第３章では、ハイテク産業の典型的業種である電機産業を事例として取り上げて、Ｍ

Ｅ合理化の進展と労働の変化について考察をするとともに、企業内養成教育としての新たな

動向に着目し、テクニシャン養成のための企業内職業訓練短期大学校における教育訓練の特

徴について教育内容まで掘り下げて論述を試みた。

全体的な報告書はいずれ早い時期に別の機会に発表する予定である。
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ＩＭＥ技術革新と職業能力開発

一一「技術革新と職業能力開発に関する基本調査」結果の分析一一

はじめに

今日、ＭＥ技術革新の進展はめざましいものがある。ＭＥ技術急速な発展と産業界への急テンポな普

及及び浸透によって、ＭＥ化が雇用の量的、質的側面にいかなる影響を与えているのかについて数多く

の調査結果がある。

そこで本研究では、ＭＥ技術、ＭＥ機器導入による職務内容の変化、職場を生産現場レベルの労働者

がどのように受けとめているのか、さらに、教育訓練の実施状況や方向性、教育訓練に関する労働者の

考え方等について具体的にみていくことにしたい。

言うまでもなく、ＮＣ工作機械やマシニングセンター、産業用ロボットといったＭＥ機器が生産現場

へ導入されることにより、労働者の職務内容、職務の分担領域が大きく変化しているのと同時に、職場

の配置転換の実施、勤務体制の変更、作業管理、品質管理の強化など職場秩序の再編成が進行中である。

これにともない、労働者に要求される能力、知識、技能等の資質も変化している。

こうしたなかで、企業においてはより経営基盤を強化し経済環境にフレキシピルに対応していくこと

が求められている。そのためにそうした状況に即応しうる人材を育成し、確保することが至上命題になっ

ているといっても過言ではあるまい。一方、労働者側からみても、ＭＥ機器導入にともなう急激な変化

にいかに柔軟に対応していくかが大きな関心事である。このことから、企業側、労働者側いずれにおい

ても教育訓練の実施の重要性、その必要性が改めて問われているといえる。したがって、本研究ではＭ

Ｅ化の進展と能力開発の現状及び労働者の対応等について考察を進めることにしたい。

なお、調査の方法について簡単にふれておこう。調査対象は福岡県の事業所名鑑から、製造業のうち、

金属製品製造及び加工業、一般機械器具製造業、電気機械器具製造業、輸送用機械器具製造業、精密機

械器具製造業の各業種を選び、総事業所数1760のうち1034事業所を無作為抽出した。平成２年10月１日

現在時点の状況について、平成２年10月から同年12月にかけてアンケート調査によって行い、回収事業

所は133事業所で回収率は129％であった。調査項目として以下の５つの柱を設定した。１．企業の概要

と従業員の雇用形態別人数とそれの1985年との比較、Ⅱ､従業員の需給状況、多能工化の状況と1980年

からの生産現場の変化について、Ⅲ､ＭＥ機器の導入状況と職場の変化について、Ⅳ､人事・労務管理に

ついて、Ｖ,教育訓練について、以上である。

－１－ 



1.集計事業所について 図１－１所在地別事業所数

福岡県を福岡地区（福岡市、粕屋郡、糸島郡、”

宗像市、宗像郡、春日市､大野城市､太宰府市）、４０

麓隠j上騏：縣舗:蓋；：
市、豊前市)、筑後地区（久留米市、甘木市、筑旧

後市、八女市、三井郡、三猪郡）の４地区に分。

け、回収されたアンケート調査のそれぞれの事け、回収されたアンケート調査のそれぞれの事所在1厘

業所の分布状況を調べてみた。集計された結果はやや北九州地区が多いが、ほぼ全地区に分布しており

(図１－１参照)、福岡県下全体の状況を知ることができよう。

表１－１従業員規模別事業所数一覧表

体ロの

所１３３【１００）４９（１００）５８（１００）１４（１００）１２（１００）

１９人以下４０（３０１）１３（２６５）２３（３９７）３（２１５）１（８３）
２０～３９人３２（２４０）1７（３４７】11（１９０）３【２１５）１（８３）

４０～、９３２（２４０】１３（２５５）１４【２４１）５（３５７）Ｏ（00）

１００～２９９人11（８３）５（１０２】５（８６）l【７１）Ｏ（００）
３００～９９９９（６Ｂ）ｌ【２１）２（３４〕ｌ（７１）５（４１７）

１０００人以上Ｂ（６０】Ｏ（００）３（５２）１（７１）４【３３４）
才明１（ＯＢ）Ｏ（００）Ｏ（００）Ｏ（００）l（Ｂ３）

３２（２４．０） 

３２（２４．０】

１７（３４･７ 

１３（２５．５） 

11（１９．０） 

１４【２４．１）

11８．３） 

６．Ｂ） 

（１０．２】

２． 

６．０】

０．８） 

ＯｐＯ） 

０．０） 

５．２） 

０．０） 

表１－１は従業員規模別にみたものである。従業員数が100名以下の事業所が全体の78.1％を占め、

とても多い。とくに、２０名以下の事業所が３割以上も占めていることは、大部分が小零細企業に属する

といってよい。業種別にみれば一般機械、金属製品に小規模事業所が多く、一般機械では20名以下の事

業所が４割も占めている。

表１－２資本金規模別事業所数一覧表

誘票所薮
400万未16616（１２０）Ｂ（１５３）
１０００万２８（２１１）７（１４３）
０００万５０（３７６）２６（５３２）

７（５３）１（２０） 

２３（１７３）６（１２２〕

９（６７）ｌ（２０） 

（１２．１） 

１５【２５･８）

７（１２１）１【７１）Ｏ【００】

１５【２５８）５（３５７）１（８３）

１８（３１０）５（３５７）１（８３） 

４（６９）ｌ（７１】ｌ（８３）

７（１２２（１４４）８【６６８）

７（1２）Ｏ（００）】（８３）

２８（２１．１） 

５０（３７．６） 

（１４．３ 

２６（５３．２） 

同様に、表１－２によって資本金規模別をみても、全体の70％が資本金5000万円以下の企業である。

企業の生産形態は、多品種生産の企業が全体の67％を占めている（表１－３参照)。この多品種生産

－２－ 

全体 金 属 製品
巣稲
一般機械 礪気槻械

別

その 色

事業所数 1３３（１００） ４９（１００） ５８（１００） １４（１００） １２（１００） 

１９人以下 ４０（３０，１） １３（２６．５） ２３（３９．７） ３（２１．５） １（８．３） 

２０～３９人 3２（２４ Ｏ） １７（３４ ７） １１（１９ Ｏ） ３（２１ ５） １（８ ３） 

４０～gn9人 ３２（２４ Ｏ） １３（２６ ５） １４（２４ ｌ） ５（３５ ７） Ｏ（０ Ｏ） 

１００～２９９人 １１（８ ３） ５（１０ ２） ５（８ ６） １（７ １） Ｏ（0 Ｏ） 

３００～９９９人 ９（６ Ｂ） １（２ １） ２（３ ４） １（７ １） ５（４１ ７） 

1000人以上 ８（６ Ｏ） Ｏ（０ Ｏ） ３（５ ２） １（７ １） ４（３３ ４） 

不明 １（０ ８） Ｏ（0 Ｏ） Ｏ（０ Ｏ） Ｏ（０ Ｏ） １（８ ３） 

全体 金属製品
巣
一般槻械

楓
屯気概賊

別
その 魁

事業jil 数 １３３（１００） 4９（１００） ５８（１００） １４（１００） １２（１００） 

４０oｚ 未 岡 １６（１２．０） ８（１６．３） ７（１２．１） １（７．１） Ｏ（０．０） 

100oz 末 ２８（２１ １） ７（１４ ３） １５（２５ ８） ５（３５ ７） １（８ ３） 

５０００： 末 闇 ５０（３７ ６） ２６（５３ ２） １８（３１ Ｏ） ５（３５ ７） １（８ ３） 

1（ ％ （未 ７（５ ３） １（２ Ｏ） ４（６ ９） １（７ １） １（８ ３） 

１ 1以上 ２３（１７ ３） ６（１２ ２） ７（１２ １） ２（１４ ４） ８（６６ ８） 

不ロ） ９（６ ７） １（２ Ｏ） ７（１２ ｒ） Ｏ（0 Ｏ） １（８ ３） 



表１－３生産形態別事業所一覧表

鮫の
１３３（１００】４９（１００）５８（１００）１４【１００】１２（１００】

夕品生８９（６６９）３５（７１４）３７（６３８】７（５００）１０（８３４）
リロ ２３（１７３）４（Ｂ２）１４（２４１）４（２８６）１（８３） 

そのし６（４５）３（６１）Ｏ（００）２（１４３）１（８３）
不ロ １５（113）７（１４３）７（１２１）ｌ（７１）Ｏ【００）

型の事業所についてはさらに細かく分析すると、多品種少量生産型の企業が最も多く、福岡県下の中小

企業の生産形態の大半がこの形態をとっている。

この多品種少量生産を行うためには、ひとつの工作機械でひとつの製品のみを作る専用機よりも各種

治具を取り替えたり、プログラムを変更することにより各種の製品に対応できる汎用性に富んでいる工

作機械の方が便利である。また、企業規模からいってもその方が効率が良いため、数値制御の可能なＮ

Ｃ工作機械などのＭＥ機器が今後さらに導入されるだろう。しかし一般にＭＥ機器は多品種少蟄生産に

適合しているといわれているが、実際には専用機と汎用機に挟まれて中品種中量生産というべきであろ

う。なぜなら、極端な多品種であればそれだけ段取りのための時間及び回数が増えることから、極めて

非能率であるともいえるし、かなりの量産の場合は専用機による方が効率的な場合もあるからである。

ところで表１－４は 表１－４生産方式
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生産方式を示したもの

である。生産方式とし

ては受注牛産をしてい

る事業所が全体の74.4

％であるのに対し、見
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込み生産をしている事業所はわずかに075％で事業所数は１件にすぎなかった。このことから中小企業

の生産方式は受注生産が主であり、見込み生産はほとんど行われていないといってよい。

次に、図１－２によって年間売上高をみていこう。年間売上高は２億円から４億円の事業所が多い。

次に多い年間売上高は20億円という事業所が多 図１－２年間売上高別事業所数（1989年度）
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1989年度の売上高を５年前の1985年度の売上

高と比べた増減関係では、ほとんどの事業所で

売上高が増えている（図１－３参照)。
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図１－３ 1989年度の売上げを1985年度の
売上げに比べた増減比率別事業所数
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金属製品
今回の調査では、表２－１にみるように、133事業

所のうちＭＥ機器を導入している事業所は95事業所で

あり、全体の71.4％にあたる。ＭＥ機器を導入してい

る95事業所を業種別にみれば一般機械で50事業所､５２．

６％を占め、金属製品、電気機械より多く導入されて

一般機械

その他

いる。また、導入しているＭＥ機器については、単体で導入している企業がその中の82.9％を占めてい

表２－２ＭＥ機器の導入状況
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現在既にＭＥ機器が導入されている企業と合わせると、全体の80％近くの企業でＭＥ化が進展している

ことがわかる。

企業の創業年別にＭＥ機器の導入状況をみた図２－１によると、昭和50年以前の創業の事業所につい

てはほぼその半数にＭＥ機器が導入されており、事業所のＭＥ化が進んでいる。昭和60年以降に創業さ
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れた事業所では、すべてＭＥ機

器を導入しており、現在の設備

機械の主流がＭＥ機器に移って

慧鵡二:雛$纏う売；
上高の変化は図２－２に示すと割

おりである。1985年と1989年と％

の対比によれば、ＭＥ機器を導

入している事業所がＭＥ機器を

導入していない事業所に比べる

とやや売上高が増加している事

業所が多い。この理由はＭＥ機

器の導入目的と関連する。すな

わち、「製品の精度を上げる」

「生産コストの低減をはかる」

｢綱の短縮を…｣｢受注：

瀧鰯削墓；
量をのばす」ことを目的にあげ％

た事業所も比較的多くあったこ

とを指摘しておきたい。

図２－３は労働組合の有無に

ついてみたものである。それ

によれば労働組合を「有」と

する事業所が、ＭＥ機器を導

入している事業所で2L５%謹示：

k=戦瀦メニ蜜''１
…直…入して"：
る事業所の方がやや労働組合品

を有する割合が高い。本調査

は従業員数40人以下の事業所

が５割を占め、資本金1000万

図２－１創業年別ＭＥ機器導入状況
109.0 

１ 

ＳＯｔＥｊ ］ＳＵ４１」△

創業年（８８１０）

国ＭＥ機曽澳入企業園ＭＥ機器未導入企業

図２－２ 売上増減状況
（1985年に対する1989年の売上）
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円未満の事業所が３割以上占め

ているという状況からすれば、

この数字はむしろ高いといえる

のかもしれない。 藍
采

で竃:雪農患嚇；
％ 

が、どちらかといえばＭＥ機器

を導入していない事業所に１社

専属型の下請け関係が多くみら

れる。また、特定の関係をもた

ない事業所が全般的に多いこと

がわかるが、次の図２－５、図

２－６からある程度の関係をもっ

ているといえる。事業所の下請

け関係（図２－５）をみると、

特赴鑿･下請け…事鍬；
が全体の半数以上であり､ある＃
程度大企業とのつながりをちつ,‘

ている。事業所の受注関係（図

２－６）をみると、受注先を特

定の数社としている事業所は、

ＭＥ機器を導入している事業所

に多いことがわかる。これは、

ＭＥ機器の導入によって製品の

精度があがったこと、スピード

アップによる納期の短縮が可能

になったことと関連するのかも蕊

し……画…＄
入していない事業所は受注先が易

不特定であるとか、特定の－社

に限定された受注関係をもって

いる傾向にあることもつけ加え

ておこう。

図２－４系列関係
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囚全休□ＭＥ機器導入企業圏ＭＥ機器未導入企業
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1985年以降の下請け加工の発

注の変化について、たとえば外

製化の比率の変化（図２－７）

:篶鯛腫鱒匿蕊
………鵬を；
導入している事業所の方がＭＥ％

機器を導入していない事業所を

上回るという結果がでた。つま

り、ＭＥ機器を導入している事

業所が67％に対し、ＭＥ機器を

導入していない事業所は59％に

とどまっているのである。

さらに、下請け発注形態（図

２－８）では、最も多いのは

｢分散発注化｣で全体の6,%で蔓

あ．Ｍに､下謝松業を遅；
別して発注している事業所も全晶

体で36％と多い。しかし、「自

社内に製品に見合った技能者が

いない（職種が無い）」や「ロッ

ト数が小さい」などの問題点も

下請け発注を行う理由として数

図２－７外製化の比率の変化
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図２－８下請け発注形態（ＭＡ）
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(%）図２－９ＭＥ機器の種類別導入状況多くあげられていることを付記しておき

たい。

企業に導入されているＭＥ機器を種類

別にみてみよう（図２－９参照)。ＮＣ

工作機械が最も多く、ＭＥ機器を導入し

ている事業所の72.3％で導入されている。

次いで多いのがＣＡＤとマシニングセン

ターであり、ともに41.5％である。４番

目に多いのが産業用ロボットの24.5％と

続いている。
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図２－１０ＭＥ機器を導入している生産エ程
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そしてＭＥ機器を導入している生産工程は機械切削加工に約70％と最も多く、次に設計・製図に37％、

成型・プレス・シャーリングに30％の順に多い。

3．ＭＥ機器の導入目的

図３－１はＭＥ機器の導入目的とその目的達成状況をみたものである。まずＭＥ機器を導入する目的

は、「製品の精度を上げる」83.5％、「生産コストの低減をはかる」69.2％、「納期の短縮をはかる」

60.4％、「受注量の増大に対処する」５６ 図３－１ＭＥ機器の導入目的と
その目的達成状況（ＭＡ）

％、「技能工不足の解消」53.9％、等が
（％） 

あげられている。

また、図３－２はこれらの目的のうち、

ほぼ達成されたと考えられる事柄をあげ

た事業所数を、ＭＥ機器の導入目的とし

てあげた事業所数で割ったもの、つまり

目的達成率についてのグラフである。こ

のうち、「製品の精度をあげる」81.6％、

「受注量の増大に対処する」66.7％、

｢技能工不足を解消する」61.2％、は目的
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作り出せるということから人手不足、職図３－２ＭＥ機器の導入目的達成率

蕊譲i;i臘圃蝿I|｜である。
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という点である。ＭＥ機器を導入しただ注）導入目的の１～13は図３－１に同じ
けでは、依然として“３Ｋ（きつい、汚い、危険）職場”という業界の印象がぬぐいきれていないこと

を示しているといえよう。今日、そのことはＭＥ化の進展が中小零細企業にどんどん波及しているにも

かかわらず、ＭＥ機器の導入目的それ自体が納期の短縮をはかることによって受注量の増大に対処する

とか、人員を減らして生産コストの低減をはかるといったいわば消極的な対応であるが故に、若年者に

魅力のある職場を作り、作業環 図３－３労働力構成の特徴

境を良くするという中小企業に

とっての永遠の且つ本質的な課
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は注目すべきことである。ＭＥ

機器を導入している企業では「きのこ型」についで多いのは「菱型」であり、「煙突型」「ひょうたん

型」と続く。なお、労働力構成の特徴として、「きのこ型」は若手が極端に少なく中高年齢層の数が多

くなっているタイプであり、「菱型」とはある年齢層以上はピラミッド型だが中間がふくらんでいるタ

イプをいう。さらに「煙突型」とは、若手に比べて中高年齢層が多く各階層で昇進が頭打ちになってい

る事業所のタイプであり、「ひょうたん型」は若手と年配者が多くその中間の年齢層の人が少ないタイ

プである。「ピラミッド型」とは年配者が少なく年齢が若くなるにしたがって人数が多くなり、平均年

齢は若いタイプである。

若年齢層が極端に少ない「きのこ型」の労働力構成の事業所が多いことは、若年者の確保が難しいこ

－９－ 
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との裏付けとなるであろう。ただし、ＭＥ機器を導入していない事業所の方が「きのこ型」の労働力構

成の事業所に多いので、ＭＥ化は一概に若年者の確保に役立っていないとはいいがたい。いずれにして

も、ＭＥ機器が導入されている事 図３－４従業員規模別にみたＭＥ機器導入目的達成率

（％） 
業所は「菱型」「煙突型」「ひょ
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うたん型」といった若年労働者不

足を特徴とする労働力櫛成の形態

を有する事業所に多い。

ＭＥ機器の導入目的達成率を事

業所の従業員規模別にみてみると、

図３－４に示すとおりである。従

業員数が９人以下の事業所では、

卯
鋼
而
囲
印
姻
釦
如
旧
９

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

｢受注｣且の増大に対処する」「生

産量を伸ばす」「作業環境をよく囚9以下因29121下囲99以下圏299以下圏999以下鰯l0GDLl上

する」についての目的達成率が高いことから、労働力を補完するためのＭＥ化であるということがいえ

よう。２９人以下の事業所では、「現在の人員を減らす」ということについての目的達成率が高く、合理

化を一段と強めて人件費を減らすことが志向されていくと考えられる。９９人以下の事業所では、「新規

採用の人員をおさえる」ということについての目的達成率が高い。これはＭＥ機器の導入が新規労働力

の代替に役立っていることを示しているであろう。299人以下および999人以下の事業所では、「製品の

精度をあげる」が最も目的達成率が高いことから、ＭＥ機器の導入は規模の大きな事業所においてＭＥ

機器それ自体の技術的効果を十分に生か図３－５ＭＥ機器を導入していない理由(ＭＡ）

している。 （％） 
６９ 

ところで、ＭＥ機器を導入していなし、 ５８ 

事業所１こついて、導入していない理由を４０

たずねたところ、図３－５のように、麺

｢単品生産が多い」「機器の単価が高す２Ｂ

ぎる」などが指摘されたＣＭＥ機器を操旧

作する場合、段取り作業がより重要となり

るが、この段取り作業に相当の時間がか
Ｅ］ｊＬＥヨ

Ｌ単品室丘が多い ８．ノヵニヵ傘な自助餌のカヵU向いている

かるというＭＥ機器の弱点がそのまま浮２.旦団品１１０中心である,､ソフ…ｱの鷹1働鰍海Tばら
３.生匠ロフト'二■しTICら１０．頁企ロ迫がでＢない

０.胞工佃皮に辺した担圏が②L、Ⅱ､陞負ロの反発が検い

きぽりIこされた結果となった。そして、 ５.■日を扱える人1$がL､？ｏ012.砲口の旧胆住8二欠Iヤら

６.側日の単■が沼す$・ろ13.ｆのＩＱ

数値制御化するためにはコンピュータを7.,↑岳､.が沼す｡.a

必要とするが、このためＭＥ機器の単価が高くついていることも導入に歯止めのかかる理由となってい

る。さらに、もっとも問題なのは、「機器を扱える人材がいない」と答えた事業所が20％以上あるとい

－１０－ 
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うことである。ＭＥ化の進展にともなう人材の育成は、中小企業にとってまさに緊急の課題といえる。

図４－１主要エ程の変化
4．ＭＥ機器の導入にともなう労働

内容の変化

(％） 曲
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まず、ＭＥ機器の導入にともなう労働

内容の変化をみる前に、ロボット元年と

いわれている1980年以降、生産現場で起

きている変化の概略を素描してみよう。

1980年以降、生産現場の主要工程はＭ

Ｅ機器の導入によって自動化・高度化が

かなり進展している（図４－１参照)。

そこでの主要な作業内容は当然のことな

がら大きく高度化されているといえるだ

ろう（図４－２参照)。それにともなっ

て従来からの熟練はどう変化したのであ

ろうか。主要工程が自動化・高度化され、

主要な作業内容も高度化していることか

らすれば、図４－３にみるように研究技

術者の重要性は確かに増大しているとい

える。しかし、そうしたなかにあって、

従来からの熟練は決して不必要なものに

なっているのではなく、依然として有効

且つ必要であるとみなしている（図４－

４参照)。

従業員の定着率はＭＥ機器の導入によっ

て若干好転しているし（図４－５）、－

人当たりの実労働時間をみても「長くなっ

た」とするものよりも「短くなった」と

するものが多い（図４－６)。

こうしたなかで、生産職場の従業員構

成はどのように変貌しているのか（図４－

７参照)。

1980年以降、従業員構成の変化のひと

図４－２主要な作業内容の変化
(％） 

1 

ｒ 

〃

図４－３研究技術者の重要性の対比

(％） 

－１１－ 



つは若年労働力不足とあいまって、４５歳

以上の中高年労働力及び臨時・パート労

働力の比率が大きく増加していることで

ある。また、女子労働力の比率もＭＥ技

術革新の展開のもとで大幅に増加してい

る。同様に、高度な技能工や技術者の比

率も増加していることは注目すべきこと

である。なお、多能工の比率も著しく増

大していることも最後につけ加えておこ

う。

次にＭＥ技術革新が展開することによっ

てどのような労働内容の変化をもたらす

のか検討していくことにしたい。

図４－８，図４－９はＭＥ機器を導入

したことによる労働、技能の変化を示し

たものである。まず監視労働、単調労働

については、ＭＥ機器を導入したことに

よって監視労働が「多くなった」とする

ものが４割近くを占めている。これは一

端段取りを行えば、長時間にわたり、高

精度の品質の製品を作り出すことが可能

となり、従業員はＭＥ機器の稼働状況を

監視しておればよいためである。一方、

単調労働はＭＥ機器を導入したことによ

り、「多くなった」とするものが「少な

くなった」とするものより少なく、傾向

として単調労働は少なくなっているとい

える。特に、多品種少量生産形態をとっ

ている事業所でみられる傾向であり、Ｍ

Ｅ機器を導入している生産ラインでの生

産物が遂次変わっているため、そのつど

図４－４従来からの熟練の必要性
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図４－５従業員の定着状況
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ＭＥ機器導入 ＭＥ機器なし

図４－６－人当たりの実働時間

(％） 

配
鯛
釦
氾
切
卵
細
犯
麺
旧
０

１
 

段取りを行わなければならないことと深い関係がある。

また、技能の変化は図４－９にみるとおりである。工程に関する知識・技術は著しく増大しているの

－１２－ 



に対し、かつての熟練の必要性は明らか

に減少していることがわかる。それでは

－体、ＭＥ機器に従事する従業員にとっ

て新たに要求される能力・資質とは何で

あろうか。図４－１０によれば、「段取り、

セッティングの能力」（５８％)、「プロ

グラム改善の能力」（44％)、「設計図

を解読する力」（40％)、「専用機・汎

用機の経験」（36％)、「工程改善や作

業改善を進めていく能力」（34％）の順

で要求されている。「プログラム改善の

能力」が要求されるのは、ＭＥ機器の導

入にともなって新たに付加されたプログ

ラミング作業の出現のためであるが、

｢段取り、セッティングの能力」や「設

計図を解読する力」「工程改善や作業改

善を進めていく能力」が要求されている

ことについてはＭＥ機器の導入が生産工

程全般にわたって大きなインパクトを与

え、全体を見通す力、工程や作業の改善

能力、図面の読解力、段取り能力といっ

た従来からの労働能力に対してもより一

層の伸長、拡大が求められていると解す

ることができる。

ＭＥ機器を動かすにはどの工程から始

め、どのように作業を進めていくのかと

いった従来通りの知識、技術に加え、プ

ログラミング能力といった新たな熟練が

必要となっている。これに対して、一端

段取り作業を完了すれば、素人でも精度

の高い製品を作ることができるため、Ｍ

Ｅ機器自体の操作の技能は必要なくなっ

てきているといえる。とはいえ、「専用

図４－７

(％） 

従業員構成の変化
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図４－９ＭＥ機器を導入したことによる技能の変化
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関する知識｡＄跡
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図４－１０ＭＥ機器に従事する従業員に要求される能力･資質

(％） １．専用Mn・W11懐の経験

２．段取り。セプテイングの旭力

３．プログラム改替の腕力

４．トラブルの原因を､､理的に判断1.ろ力

５．IMI且工租との開Ｂ２を.『ろ力

６．股H1図を解晄すら力

７．工程改谷や作黛改善を迦めていく能力

８．，１羽・制御I二間する知俎

９．組告白作成ルポーテイング）能力

10.1$科I二間する能力

Ⅲその他

司巴

(図4-11,図4-12,図4-13,図４－１４）

図４－１２ｂメンテナンス

（船〕 ①ﾄﾗﾌﾞﾙｼｭｰﾃｨﾝｸﾞ 

ＭＥ機器担当者の職務委譲状況

図４－１１ａプログラミング

①ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑの『'１発(％） 閃
鋤
畑
調

聞
卵
鱒
調
釦
旧
０

蝋欝堂堂｣迂三芒二二

畑
旧
９

-繩議_－－－－－－－－－－－－．-一－－．￣
現嶋監督者･……･…………･…………･………

壁１壗者－－－－－－－－－－－－－－－－ ｛ 》｝艫》導入時 現在

②股備･治具の811醤②ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ惚正 (％） (船）飼
い
畑
羽
麺
旧
、

翻
Ｉ
引
靹
ｌ
州
Ｉ
剣
『
１
羽
砂
肝
知
Ｉ
 

社内MIili者
0●■◆■■■■■●L●も■■の■■■。■■F■p■■｡■ＦＵ■■■■句已□●■●■●■CO■●●b●●●｢■①P●■■■gP｡？｢■●｡■■●■●■■q◆■■▲■■■◆●■●■●●■①■ｑ⑤■

#1円技i艫………………………………･………….……………………．

ｸﾄ8W技術者

一一

三
一一

一
一
》
一

一一・一
一》

岼蝋》辨一

現在I則Ｅ 脚入､計剥入時
③1鱸の値纏

③ﾃﾞｨｰﾁﾝｹﾞ (％） 

ＩｉＥ 
社内枝補者……･………………………………………………….…

銅
細
詞
飼
旧
０

iljwi:鷹二蒸二二二
現場監督者

社内I創臓………………………………………………………………………

零篝三三三三三三三三三二;篭保全1下城者ＩＩＬ百一一一一一一一一二－－－－－一一一一一一一一

現在郵入時

－１４－ 

雑i三MZil-一・・・■■関田姻鋼麺旧
１ １ ０ １ ９ ８ ７ ６ ５ ４ ，ｓ 色Ｉ 

曰



機・汎用機の経験」（36％）が「計測・

制御に関する知識」（13％）よりも、Ｍ

Ｅ機器に従事する従業員に要求される資

質・能力として重要視されていることは

注目すべきことであろう。

次にＭＥ機器を稼働させるのに、どの

ような人達がいかなる作業をどのように

分担しているのか、ＭＥ機器が導入され

た時点と現在とを対比させながら、具体

的に探っていくことにしよう。図４－１１，

図4-12,図４－１３，図４－１４を参照し

ていただきたい。まず、基本プログラ

ムの開発、プログラムの修正･改善、ティー

チングといった職務内容を含むプログラ

ミング作業についてみていく。基本プロ

グラムの開発という職務はＭＥ機器の導

入時には社内技術者、外部技術者がもっ

ぱら担当していたが、現在では外部技術

者の担当する割合が低下する一方で、一

般作業者の担当する割合が増加している。

プログラムの修正・改善という職務に関

しては、基本プログラムの開発という職

務分担と同じ傾向であるが、ただし、現

在では外部技術者よりも一般作業者がよ

り多くプログラムの修正の職務を担当し

ている点にちがいをみることができる。

ティーチングという職務にいたっては、

プログラムの修正・改善という職務分担

に比べてますます、外部技術者の分担が

減少していく一方で、一般作業者の分担

が増加している。基本プログラムの開発、

プログラムの修正・改善、ティーチング

という職務において、社内技術者はＭＥ

図４－１３
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機器の導入時、そして現在いずれにおいても依然として高い比率を示している。これらのことは技術者

とひと口にいっても社内技術者と外部技術者との分担傾向にはちがいがみられ、社内技術者については

現時点においてもＭＥ機器の導入時とほぼ同じか、もしくは若干高めの傾向を示している｡外部技術者

は一貫して低下している。一般作業者は現時点ではプログラム開発という職務を行う比率がＭＥ機器導

入時と比べて次第に増加しつつある。プログラム修正、ティーチングという職務にいたっては社内技術

者の分担比率に大きく接近している。こうしたことは、一般作業者がプログラムの開発、プログラム修

正、ティーチングという職務をＭＥ機器の導入時に比べて現時点のほうがより多く担当していることを

あらわしている。

トラブルシューティング、周辺設備や治具の改善、機器の修繕といった職務内容を含むメンテナンス

作業についてはどうであろうか。トラブルシューティングという職務はＭＥ機器の導入時には外部技術

者、社内技術者の担当であった。一般作業者、保全作業者の担当は少なかった。現在では外部技術者の

比重が低下し、社内技術者の比重が増えつつあり、外部技術者にとって変わろうとしている。一般作業

者、保全作業者がトラブルシューティングをする割合は現在、ＭＥ機器の導入時と比べてやや増加して

いる程度である。設備・治具の改善という職務は、ＭＥ機器の導入時には社内技術者、外部技術者そし

て現場監督者、一般作業者、保全作業者の順序で分担している。現在では技術者とりわけ外部技術者の

比率が下がる一方で、現場監督者、一般作業者、保全作業者、とくに一般作業者の分担の比率が高くなっ

ているのが目立つ。機器の修繕という職務については、ＭＥ機器の導入時には圧倒的に外部技術者の職

務であった。同じ技術者でも社内技術者は低く、保全作業者、現場監督者、一般作業者にいたってはほ

とんど行われていない。ところが現時点では、外部技術者の比重が低下する一方で、社内技術者の比重

が増加し、保全作業者、現場監督者は少ないながらも比重を上げている。

このように、トラブルシューティング、周辺設備や治具の改善、機器の修繕といった職務内容を含む

メンテナンス作業については、ＭＥ機器の導入時に外部技術者及び社内技術者が高い割合を示しており、

とりわけトラブルシューティングや機器の修繕という職務は外部技術者によってほとんど占められてい

た。現在では外部技術者の割合はいずれの職務においても減少しているものの、社内技術者については

確実に拡大化傾向にある。一方、保全作業者をはじめ現場監督者、一般作業者はＭＥ機器導入時に比べ、

現在時点の方が職務分担の割合は高い。これらのことは、ＭＥ化の進展にともなって、トラブルシュー

ティング、周辺設備や治具の改善、機器の修繕というメンテナンス関係の作業が、技術者の分担として

ますます拡大されるばかりではなく、同時に現場監督者、一般作業者、保全作業者の職務の分担もその

比重を高めているのである。つまり、外部技術者の比重は低下しつつあるにもかかわらず、社内技術者

及び現場監督者、一般作業者、保全作業者のいずれにおいても職務分担を高めており、メンテナンス作

業については通常いわれている技術者から一般作業者への職務委譲が行われているとはいいがたい。

次に、機器の操作、段取り、監視といった職務を含むオペレーションについてみてみよう。機器の操

作という職務はＭＥ機器の導入時には一般作業者と社内技術者とほぼ同じ割合で担当していた。現在で

－１６－ 



(よ社内技術者の比重が低下し、一般作業者の割合がより一層高まったことにより、機器の操作はもっぱ

ら一般作業者の仕事になりつつある。段取りという職務についてはＭＥ機器の導入時には社内技術者、

一般作業者、現場監督者の割合が高いが、現在では社内技術者、現場監督者の分担比率は低下しつつあ

る＿方で、一般作業者の比率は逆に大きく増大している。また、監視という職務についても同様にＭＥ

機器の導入時には一般作業者、社内技術者、現場監督者で占められていたが、現在では社内技術者、現

場監督者の割合はやや低下しているものの、一般作業者は増大している。以上のことより機器の操作、

段取り、監視といったオペレーション作業はＭＥ機器の導入時に比べて現在、社内技術者や現場監督者

の比重は確実に下がっているが、一般作業者はいずれの職務においても比重を高めていることがわかる。

このように、オペレーション作業について、社内技術者と一般作業者とは現在分担比率が逆転している

ことからすれば、技術者の職務が一般作業者に委譲しているといえるのかもしれない。

さて、ＭＥ機器を稼働させるのに、どのような人達が分担しているのかをみてきたのであるが、プロ

グラミング、メンテナンス、オペレーションのいずれにおいてもその分担は一様ではなかった。オペレー

ション作業はＭＥ機器の導入時と現在とでは、技術者から一般作業者へ職務の委譲が進んでいるといえ

るだろう。しかし、メンテナンス作業の場合、外部技術者の比重は下がっているものの、一般作業者と

同様に外部技術者の比重も増加しているのであり、職務が委譲しているとはいいがたい。プログラミン

グ作業については、メンテナンス作業よりも職務の委譲は進んでいるものの、社内技術者の比重は高く、

一般作業者へ単純に職務委譲が進んでいるわけではない。

ところで、図４－15のようにＭＥ 図４－１５多能エ化の推進状況

機器の導入企業においては、多能工．轡） 厩勾機器の導入企業においては、多能工

化の進展も著しいことがわかる。こ

の多能工化の主なねらい（図４－１６）

は、「１．生産性の向上・少数精鋭

主義のため」と答えた事業所が全体

の８割近くもあった。これは要員合

理化をはかって労働力不足に対応す

るという目論見があるのであろう。

また、「６．老後の生活設計の援助

として」「５．中高年対策の一貫と

して」と答えた事業所が全く無いか、

薑

Ｍ
Ｅ
微
器
導
入
郡
翼
所

Ｍ
Ｅ
樋
冊
未
導
入

して」と答えた事業所が全く無いか、あるいは極めて少ないことも特徴的である。このことは中小零細

企業のおかれている厳しい経済環境を反映していることのあらわれであり、多能工化のねらいはまさに

経営合理化を推し進めてひたすら生産性向上を追究するところにある。

次に、それではどのような多能工化をめざそうとしているのであろうか。図４－１７に示すように、

｢１.前後のいくつかの工程をひとりでこなせるようにする」「３．－人でいくつかの種類の異なる機械

－１７－ 



をこなせるようにする」と答えた企

業がともに７割を越えて多い。中小

零細企業の場合は大企業のように、

あるひとつの仕事にのみ従事してい

ればいいというようなことではなく、

様々な労働をこなさなければ成りた

たない。しかし、そこではオペレー

ターが保全、修理関係の仕事にも従

事するということではなく、あくま

でも労働者のおかれている前後工程

においていくつかの異なる種類の機

械をこなすという多能工化のタイプ

である。そして、そのために多能工

化の方法をどのように進めているの

であろうか。図４－18のように、

「２.計画的とは言えないが、できる

だけ多くの仕事を経験させる」が群

を抜いて多い。これは、日常の生産

活動の中で様々な仕事を経験してい

くことで多能工化をすすめていく方

法である。したがって、多能工化の

多能ｴｲﾋのねらい(%)図４－１６
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多能エ化の方法図４－１８
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5．ＭＥ化の進展と労働者の需給状況

図５－１ 従業員の需給状況
ＭＥ化の進展にともなって労

働者にい…ｲﾝﾊﾟｸﾄを与：
えたのかＣＭＥ化が労働者のお６０

期鱗:鰡署l1i淵
ことにしよう。教育訓練の現状月３Ｄ

を分析する前におさえておかな１０
ければならない点である。U

まず、1985年以降の変化とし

て事業所における従業員の需要

供給関係をたずねたところ、図

５－１にみる如く約７割以上が労働力不足

を訴えている。ほぼ充足していると答えた

事業所はわずかに３割に満たない。福岡県

における中小企業の労働力不足はかなり深

刻な状況といえる。

次に不足している従業員を部門別にみる

と生産部門、技術部門で高い割合を示して

いる（図５－２参照)。

さらに生産部門、技術部門で不足してい

る技能工を詳しく分析すると図５－３に示

すとおりである。すなわち、ＭＥ機器を導

72.972.6 
ﾗﾗﾌｫｰｰ曰6８．８

』２６．３２７．４２８．１ 
淀一再●誌

炎 ａｓａＤ員

ほぼ充足 不足 過剰

因全休ロＭＥ機器導入企業圏ＭＥ機留未導入企業

図５－２ＭＥ機器の導入状況にみた不足部門
G'6〉

iil鑿,Ⅷ
１重iME機器導入企業

すとおりである。すなわち、ＭＥ機器を導
醗ＭＥ機器未導入企業

入していない事業所では溶接工、製缶工の

技能工不足が顕著であり、ＭＥ機器を導入している事業所では当然のことながら各種生産工、技術者、

管理監督者、ＮＣオペレーターの労働力不足が目立つ。

こうした労働力不足に対していかなる方法を取っているのか、対応策をみてみよう（図５－４参照)。

図をみる限り、ＭＥ機器を導入している事業所とＭＥ機器を導入していない事業所との両者の間で労働

力不足をめぐる対応策にそのちがいを認めることはできない。いずれにおいても、「中途採用」「新卒

採用」「設備の増強をはかる」「外注化をはかる」「臨時・パートの利用」を今後の方策と考えている。

なかでも「中途採用」によって労働力不足を解消する方策が、ＭＥ機器導入企業で87％、ＭＥ機器を導

入していない企業でも78％といった高い割合を示している。
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選き:」と答えた事業所が多く、素質とやる気よ”

りは即戦力となる経験を重視するという逆の結氾
飼

果となっている。これ'よ、ＭＥ機器の導入事業弱

所としてあくまでも「即戦力となる経験者」を４０
羽

採用することを要望しているにもかかわらず、釦

深刻な技能工不足のなかで、希望どおりの労働10

力は望みえず、現実に取りうるすべは「素質とｏ

やる気のあるものを採用し必要な知識、技能はやる気のあるものを倒剣二F'し必差な知識、汝舵は１.新卒I泉用
２.中迫輝用

採用してから身につけさせる」という方法を取３.不足部門のI錘目に欣育､$練を真施して脆力向上をはかる
４.不足部門へ壁面転挽を実施する

らざるをえないことのあらわれとみることがで５．m｢灯の１日強をはかる
６.大卒をいれる

きる。７.外注化をはかる ［蕊ＭＥ機器導入企業
それではいったい従業員､技能工不足からど鰯辨（WWI,】 鰯ＭＥ機器未導入企業

のような問題が生じているのであろうか。図５－’0.その他

６によれば、「所定外労働時間が増加している」と答えた事業所が多かった。ＭＥ機器導入事業所で４９

％、ＭＥ機器を導入していない事業所で72％を示していた。つまり、残業時間が納期の短縮化傾向のも

とで増大しているのである。続いて「営業活動の拡大に支障をきたす」と答えた事業所が多かった。Ｍ

Ｅ機器を導入している事業所で40％、ＭＥ機器を導入していない事業所で50％を示していた。「所定外

労働時間が増加している」ことや「営業時間の拡大に支障をきたす」ということは、むしろＭＥ機器を

導入していない事業所で高い割合を示している。逆に、「生産・売り上げの減少」「工程．品質管理の

合理化に支障をきたす」についてはＭＥ機器を導入している事業所で高い。いずれにしても、従業員不

－２１－ 
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足は企業の生産活動の根幹を揺るがす大

問題であることには変わりはない。

このことは労働条件にいかなる影響を

与えたのか。労働時間について考えてみ

たい。1990年10月時点における一般作業

者の１人当たりの月間実労働時間を調べ

たところ、210時間と答えた事業所が多

かった。ただし、これはＭＥ機器を導入

していない事業所である。ＭＥ機器を導

入している事業所で最も多かった月間実

労働時間数は240時間であった（図５－

７参照)。これを単純に１２倍すると、年

間実労働時間数は2880時間となる。現在、

実労働時間数1800時間が叫ばれているこ

とを考慮すれば、月間実労働時間数240

時間がいかに長時間労働であるかは明ら

かであろう。ＭＥ機器を導入している事

業所の方が、ＭＥ機器を導入していない

事業所と比べてむしろ実労働時間が長い

ということは、ＭＥ機器の導入が必ずし

も労働時間の短縮にストレートに結びつ

くものではないことを如実に示している。

要するにこのことは、ＭＥ機器それ

自体の技術的特性のみを考察の対象

とするのではなく、社会的な使われ

方、機能そのものにメスをいれる必
薑

然性蓬想起薑……：

(％）図５－５不足している技能エの採用方法

蝋19ずりも棄掻 ､ 

(%）図５－６従業員不足による問題点

弓）（日

畷ＭＥ機器導入企業
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３.魔股・I;l虜の遊休化

４.主屋・売り上げの減少
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6．教育訓練

まずＭＥ機器の担当者は30～39歳の年齢

層が最も多く、ついで25～29歳と続く（図

６－１参照)。次にその学歴別にみると９割

以上が高校卒で占められている（図６－２)。

ＭＥ機器担当者の学歴の中で１割にも満た

ない数字であるが職業訓練校卒が含まれて

いた。今後、労働力不足が続くなかで劣悪

な労働条件の多い中小企業にとって、若年

の高卒労働力が将来とも確保される可能性

は少ないであろう。むしろ職業訓練校にそ

の給源先を求めることが予想される。

職業訓練校卒の採用状況は図６－３に示

すとおりである。過去３年間に公共職業訓

練校の修了者を「採用した」という事業所

が全体で23.8％、「採用したかったが採用

できなかった」という事業所が全体で19.8

％、「採用しなかった」という事業所が全

体で56.3％であった。ＭＥ機器を導入して

いる事業所とＭＥ機器を導入していない事

図６－１ＭＥ機器担当者の年令構成
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ＲｐＩ 
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⑫
釦
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０
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(歳）

図６－２ＭＥ機器担当者の学歴
(％） 

DJ 

Ｚ 

図６－３公共職業訓練校卒の採用状況

６０ 

５０ 

蚤４，
乗

;|｜“ 
％２０ 

１０ ''1ﾐ篝Iill霞
囚全体図ＭＥ機藷導入企業圏ＭＥ機器未導入企業

－２３－ 



業所とのちがいはほとんどみら

れず、同じ傾向を有している。

実際に職業訓練校の修了者を採

用した事業所はわずかに238％蔓

|;鰯lib謬態鯛
できなかったという事業所を含％

めると43.6％が職業訓練校修了

者を求めているといえる。

そこで、公共職業訓練校の養

成訓練修了者を今後採用する考

えをたずねたところ図６－４に

みるように、「適格者があれば

採用したい」「ぜひ採用したい」

の両者で８割以上を占めていた。

まさに上記のことを裏ずける格盗

好差二;二艫採…；
職業訓練校の修了生の評価を検

討していく。職業訓練校で習得

した技術については「非常に役

に立つ」「まあまあ役に立つ」

を含めると86％が役に立つと評

価している（図６－５）。ＭＥ

機器導入事業所ではやや低いが

65％が役に立つと評価している。

欝擦機ilil
役に立つ」を含めると７割近く

が役に立つと評価している。同

様に、ＭＥ機器導入事業所にお

いても７割以上が役に立つと評

図６－４ 職訓卒の採用予定

扣
団
犯
岨
麺
犯
旧
９

因全休回ＭＥＩ鍔導入企業図ＭＥＩ鍔未導入企業

図６－５職訓校で習得した技術の評価
銅
、
銅
印
犯
麺
犯
旧
０

ｉ
 

Ｉ
 炎ｊｊｉｊｉｉｉｌミ 剣、

非常に役に立つ．どちらともいえない.ほとんど役立たな
まあまあ役立つあまり役立たない

】

図全休因ＭＥ儂器導入企業圏ＭＥ機器未導入企業

図６－６職訓校で習得した知識の評価

氾
団
宛
佃
麺
麺
旧
８

術

鋼轤蕊“ 、

非常に役に立つ．どちらともいえない’
まあまあ役立つあまり役

ほとんど役立たない
立たない

図全休回ＭＥ機皆導入企業因ＭＥ機器未導入企業

－２４－ 



図６－７職業訓練校修了者の応用力の評価価しており、注目すべきことで

ある。図６－７は職業訓練校修

了者の応用力の評価をみたもの

齢襄菫:菫悪塁瓢驚
5…に立つと柵してＷｉｌｌ
以上のことから、職業訓練校晶
で習得したもろもろの知識、技

能、技術さらには応用力にいた

るまで思いのほか高く評価され

ている印象を受けた。これは一

方では人材不足を反映している

と同時に、他方では即戦力とし

て十分に耐えうるだけの力量も

また有していることを意味する

…事梛鰹技能ｌｉ
と思われる。

要員として新規採用する場合、品

最も欲しいと思っている人材は

新規工業高校卒業者である（図

６－８)。その理由として、図

６－９より「専門教育を受けて

いるので採用してから教える手

間が省ける」（59.8％）と考え

ている事業所が最も多い。続い

て多かったのは「専門教育は採

用してから行うので､素質のあ蕊

…いⅡ｣%)と考え||；
ている事業所であった。これら品

のことはいずれも教育訓練を行

う前からある程度の能力を持っ

ていることが望まれていること

を示している。

２１ 

回全体因ＭＥ|嬢導入企業因ＭＥ機蕃未導入企業

図６－８中堅技能要員の新規採用学歴（第１位）

Ｈ 
Ｐ, 

図全体因ＭＥ機署導入企業圏ＭＥ機晋未導入企業

図６－９中堅技能要員の採用理由
団

因全体因ＭＥ機器導入企業図ＭＥ機器未導入企業
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以上のような採用状況をふまえて、教育訓練の状況について検討していきたい。

積極的に教育訓練に取り組んでいる事業所は全体の481％であるが、積極的とはいえないまでも何ら

かの形で教育訓練に取り組んでいる事業所は、104事業所78.2％であった。

図６－１０教育訓練の状況
（％） 
5６ …
鰯
織
：1iｉ 

4８ 

３Ｄ 

2０ 

； 1０ 

、

】・企藁内で所入社BＭ１官をはじめ鴎合欣育の1＄系の踵信'二努めている

２．企窺内での星合欣宵の巨偵'二円のると共'二，企其外の研修なども、祝している

３．入社した野点では導入敗行を1テ、っているが．それ以外では杵に定去ったものI土ない

４．符'二出合牡汀の忠では行矼っていないが．彼補的な問田が起こったときや9斤しい橿櫨が導入さ
れたと：には喧俎の＠かで魅し合いなどを行なっている

５．企裏内ではほとんど実施していないが企禽外での研咋には111便的に減退している

６．樋会があればメーカーから人を招いたワメーカーヘ人を派皿しているがそれほど限極的に1ﾃな
っていない

７．将に1ｆなっていい、

図６－１０は教育訓練の機会の設定状況をみたものである。すなわち、生産活動を遂行するうえで必要

な知識や技術を従業員に教育するための機会がどのように持たれているかを示したものである。それに

よると、「特に集合教育の形では行っていないが、技術的な問題が起きたときや新しい機器が導入され

たときは職場の中で話し合いなどを行っている」という事業所がＭＥ機器の導入、未導入にかかわらず

多く、全体では40.3％であった。これについては調査対象として中小企業が多くを占めており、このた

め作業を中止してまで教育訓練のための時間枠を設けることの難しさを反映していると思われる。

図６－１１教育訓練に積極的に取り組む理由
（％） 臓

燃
鰯
蝿
騨
鰍
鶚

2６ 



次に教育訓練に積極的に取り組むようになった理由をたずねたところ図６－１１のような結果をえた。

ＭＥ機器を導入している事業所では、教育訓練に取り組む理由として「新しい機械・設備を導入し従来

とは違った知識や技術が必要になったから」（50.0％）であるためとしている。この点はＭＥ機器を導

入していない事業所には見られない特徴となっている。前述したように、ＭＥ機器を動かすには従来の

知識に加えてプログラミング能力等の専門的知識が必要となるためである。また、ＭＥ機器を導入して

いない事業所では、従来とは違った新しい知識や技術が必要になったから教育訓練に取り組みはじめた

というよりもむしろ「従業員のモラールを高める」（85.7％）ことがそのきっかけになっていると判断

される。

このようにＭＥ機器を導入した場合、必要な知識・技術は従来に比べてより一層拡大する傾向にある。

それでは、各事業所でどのような人材を必要としているのであろうか。すでに検討してきたことである

が、ＭＥ機器を担当している従業員の学歴は高卒がとび抜けて多かった。また、事業所が求める中堅技

能要員の学歴についても、高卒の中でもとりわけ工業高校卒に対する需要が極めて高かった。その理由

は、「採用後教える手間が省ける」「専門教育は採用後行うので、素質のある方がよい」ということで

あった。教育訓練を行う前からある程度の能力を持っていることが望ましいということであろう。

図６－１２今後の中堅技能者の人材育成の在り方

（％） 
洞

咽

氾 鑿
鮒
霧
’

羽

ＩＤ 

、

1．ｉｎ5校での基礎的な職業教育のありかたを検肘しなおし充実すべき

２．公共寝業訓練（風菜能力間発）における中卒の刎練を充実ﾌﾟｰべき

３．公共蔵粟訓練で商卒を対象とした－年程度の馴螺を拡大すべき

４．公共職業』Ⅱ疎で商卒を対象とした二年程度のDII疎（テクニシャン饗成）を充実すべき

５．公共画業調練で中商年転画者をjtl象とした技能訓練を充実してほしい

６．卑咋学校の拡充，整陶をすべき

７．蕊界による祈卒者・中途転職者を対象とした枚育醐|柳を検肘してほしい

８．企業内での養成への助成を拡大すべき

９．その他

さて、教育訓練の今後の展望はどうあるべきか。一方で新製品が開発され、ＭＥ機器の導入などの経

営環境が変化している。他方、中卒者の減少、技能工不足、さらには第三次産業の拡大などが進展して

いるなかで、中堅技能工の人材育成の在り方はどうなるのか。図６－１２は今後の中堅技能者の人材育成
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のあり方を示したものである。それによると、ＭＥ機器を導入した事業所では「高校での基礎的な職業

教育のあり方を検討しなおし充実すべき」（44.6％）、「企業内での養成への助成を拡大すべき」（38.

6％）といった意見が目立つ。さらに、「公共職業訓練で高卒を対象とした－年程度の訓練を拡大すべ

き」や「公共職業訓練で高卒を対象とした二年程度の訓練（テクニシャン養成）を充実すべき」といっ

た高卒一年ないし二年の公共職業訓練の充実を２割以上の事業所が指摘していることは注目すべき点で

ある。一方、ＭＥ機器を導入していない事業所では、企業内訓練への助成の拡大、高校職業教育の検討

といった意見が目立っており、この限りではＭＥ機器を導入している事業所の意向と同様であるが、た

だ一点、「業界による新卒者、中途転職者を対象とした教育訓練を検討してほしい」といった意見につ

いては、ＭＥ機器を導入していない事業所の方がはるかに高い割合（23％）を示し、特徴的といってよ

い。

「高校での基礎的な職業訓練のあり方を検討する」といった意見は、今回調査した事業所の望む人材

としてトップにあげられていたのが新規工業高校卒であったことと深く関係しており、採用する人材の

質の向上を強く意識したものと考えられる。また、「企業内での養成への助成の拡大」といった意見が

多く出されているのは、とりわけ資本金規模の零細な中小企業における教育訓練の最大のネックが、教

育訓練にかかる諸費用のコストが馬鹿にならないこと、教育訓練をする施設がないこと、教育訓練を行

える指導員がいないこと、教育訓練をする時間や金がないこと等々の問題点として指摘されていること

を如実に反映しているからであろう。

こうした教育訓練はもっぱらＯＪＴに 図６－１３ＯＪＴの効果

よって行われている。ＯＪＴの方法のな（％）

明
、
印
麺
姻
麺
姐
旧
０

かで何が効果的であるのかたずねてみた

（図６－１３）。それによれば「改善、改良

業務にあたらせる」「職場内で自主的な

勉強会を開く」といったことよりむしろ、

「経験者が直接指導にあたる」「様々な

仕事を経験させる」といったようないわ

.ゆる“てまひま”をかけない方法が採用

されている。

教育訓練の機能を有する小集団活動に

ついてその実施状況をみると、ＭＥ機器

導入事業所で52％、ＭＥ機器を導入して

いない事業所でも34％が小集団活動を導

入実施していた。調査対象として中小零

細企業が多かったにもかかわらず、これ

１，マニュアルを活用する

２．経験者がﾛﾋﾞ[接指導にあたる

３.トラブル時にその問四の解決にあたらせる。

４．改善，改良業務にあたらせる

５.職場内で自主的な勉強会を１１１１〈

６．小鍋団活動に参加させる
函ＭＥ機器導入事業所

７.根々な仕事を経験させる

畷ＭＥ機器未導入事業所
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図６－１４小集団活動の教育効果だけの比率を示していることに驚きさえ

おぼえる。次に小集団活動の教育的効果

を具体的にたずねたところ（図６－１４）、

ＭＥ機器導入事業所では「品質意識の向

上」（72％）、「改善能力の向上」（５０

％）「モラールの向上」（43％）の順で

あった。ＭＥ機器を導入していない事業

所では「モラールの向上」（60％）「改

善能力の向上」（40％）「技能の向上」

(％） 
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師
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シ
・
群
塞
騨
苧
鐸
群
蓉
。蕊

菱
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（１）（２）（６）（４）（５）（６）（､ＩＦ） 
(40％）であった。ＭＥ機器を導入して

いる事業所と導入していない事業所とで、１．メインテナンス能力の向上
２．改善能力の向上

｡、集団活動の教育的効果としての「品質 ３．品質窓鑓の向上

意識の向上」と「技#Eの向上」というこ４．多能工化の進展
区三ＭＥ機器導入事業所５．技能の向上

の両者の間をめぐって、大きく意見が分６…モラールの向上
：露ＭＥ機器未導入事業所７．その他．

かれている。ＭＥ機器を導入している事

業所では小集団活動を通じて従業員の品質意識が高まり、その教育効果を認めているのである。このこ

とは小集団活動の活動内容に大きく規定されてくるだろう。

これら小集団活動のほかに、集合教育などのＯｆｆＪＴについても詳細な検討を加える必要があるが、

そのことについては別に譲ることにしたい。ともかく、教育訓練の充実が今後とも重要な課題となり続

けることは改めて指摘するまでもないであろう。

－２９－ 



Ⅱ中小企業におけるＭＥ化の
進展に伴う労働と教育訓練

一一事例研究一一

1．九州精機製作所の事例

1．沿革

九州精機は、昭和13年九州製作所として創業を開始して以来、三菱重工長崎兵器製作所の依頼により

魚雷部品を終戦まで製作していた。終戦直後はディーゼルエンジン、油ポンプ、空気弁などの船舶部品

加工を手がけ、昭和23年７月に株式会社とした。戦前における実績をもとに昭和27年旭化成から電気発

破器、帝国火工品から雷管用プレスなどを受注した。昭和30年には三菱重工からバルカンスーツブロワ

駆動ユニットを受注し、以後、これが同社の主要製品をなしている（表１－１参照）。スーツブロワと

は、ボイラーの内部を通っているテュー表１－１九州精機の製品別割合

ヴの外側に付着しているスス、不純物等

を除去して熱効率を高めるいわばボイラー

の補助機器である。すなわち、望遠鏡の

原理を応用し、パイプが回転しながら伸

縮することによって、その先端について

いるノズルを回転し、くまなく蒸気が噴

射するようになっている。九州精機では'射するようになっている。九州精機ではパイプの伸縮、回転の駆動装置であるギアボックスを作ってい

るのである。最近韓国などの海外向けに増加しつつあるものとしてタイヤ整形機、タイヤ走行試験機の

組立を三菱重工長崎から受注した。図面は三菱の設計によるものであるが、大型部品の切削、加工以外

の細かな部品加工と組立を同社の主要なノウハウとしている。「鉄板で作られたものとか大きなものは

よそで作って、うち（九州精機）では細かな部品を作るとか、組立てるというのがうちのノウハウになっ

ているわけです」「小さいもので精度を要するものはうちで作っています」

2．生産エ程の概要

さて、図１－１は生産工程を示したものである。素材の流れには①鉄板、型鋼、②丸鋼、③鋳物や非

鉄鋳物としての砲金、アルミの流れがある。まず鉄鋼と型鋼については切断と溶接により一定の型に作

り上げられる。それから心出し作業後、平面切削がフライス盤にて行われ、ポール盤による穴あけ作業

－３０－ 
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平面研磨機のヘッド

その他

０ 

０ 

５ 

３ 卜加、｛０ 

１ 

２ 

三菱重工

三菱重工

三井ハイテック

太平興産(平田機工）



も同時に行われる。そ図１－１素材の流れと生産エ程図

／瞳鯛して塗装作業へ入る。

丸鋼については材料の

切断後、旋盤、フライ素材(一丸鋼

EPI女一一一・’“￣

TI艦OrjIHJ

IF餌

TI+に

ス盤、ボール盤による．

（l鬘鑿
機械加工が行われる。

なお､研磨作業賄轤鯛人品｜鰍
は製品により異なる。

丸鋼の場合、塗装作業は含まなれい。それから鋳物、砲金、アルミの素材の場合、まず心出しといわれ

るけがき作業からはじまる。次に旋盤、フライス盤、穴あけ、研磨を行い、塗装が行われる。この三つ

の流れが統一して組立ラインに入るが、丸鋼や鋳物、砲金、アルミの素材は比較的大型の鉄板、型鋼の

素材の流れに集約され組立てられることになる。そして、別途購入されたベアリング、ボルト、ナット、

パッキン類が取付けられてひとつの製品ができあがる。

以上の工程は必ずしも主力製品であるスーツプロワに限定されたものではない。タイヤ整形機、平面

研磨機のヘッドの加工の場合も前述の工程を通ることになる。表１－１は九州精機の製品別割合を示し

たものである。主力はスーツプロワであるが、受注元の長年の造船不況ともあいまって若干伸び悩み、

逆にタイヤ整形機の比重が増えつつある。

こうした生産工程の流れの中で、スーツブロワの心臓部である駆動部のユニット、つまりパイプを伸

ばしたり回転を与えたりする駆動装置を製作しているのが九州精機である。「スーツプロワ全部をうち

が作るんではないんです。この駆動部のユニットを作っている会社なんです」「駆動させるための装置

をつくっているわけです」

3．ＭＥ機器の導入状況

さて、上記のような生産工程の中で、ＭＥ機器の導入状況をみてみよう。表１－２は九州精機の設備

状況である。いずれも機械加工の工程に導入されている。３台のマシニングセンター(以下ＭＣと略す）

と２台のＮＣ旋盤を保有する。オー 表１－２九州精機のＭＥ機器の導入状況

台数導入年価格トミラーは一応数値制御されている

が、「刃物が１本しかない」ことか

らいわゆるマシニングセンターより

少しレベルダウンする機械である。

｢こういうように動きなさいと指示

すれば動くわけです。ある程度コン
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ＭＥ機器 台数 導入年 価格 メーカー

マシニングセンターＭＰＡ８

" MPA60Ａ 

〃 ＭＰＡＶ６５ 

オートミラーＩＶｍＭＯＯ

ＮＣ旋盤ＳＬ４

" HL580N １１１１１１ 
年

８２８０５５ ４５５５５４ 
昭

3600万

2800 

1500 

1500 

三菱重工
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" 

大阪機工

森輔機

三菱重工



ピュータになっているわけです」

ＮＣ旋盤導入前には倣旋盤がひんぱんに使われていたが、数値制御機構の発達により現在はあまり使

われていないのが現状といえる。「昔はモデルを作って、その通りを削っていくという倣付の旋盤を使っ

ていたのですが、今はほとんど使っていません」

表１－２に示すようにＮＣ旋盤の導入がもっとも古く、昭和45年に第１号機を購入している。その３

年後には20本のツールを自動的に交換できるＡＴＣ付のＭＣが導入され、以後２～３年毎にＭＥ機器の

導入が実現されている。「２～３年に1台の割合のペースで入れている」

なお、価格をみるとＭＣはＮＣ旋盤の約２倍に相当していることがわかる。ちなみに汎用旋盤の500

万円からするとＮＣ旋盤で３倍、ＭＣでは５～６倍にものぼる高額な機器といえそうだ。

4．作業内容

ＭＥ機器の担当者の作業内容をみてみよう。九州精機ではＭＥ機器の担当者がプログラムを組むと同

時にワークの脱着も業務としている。また、ＭＣのすぐ隣に汎用旋盤がすえつけられており、そこでは

ＭＣ担当者がギアボックスをＭＣにセットするために前もって基準面を仕上げるべく汎用旋盤も動かし

ているのである。

「ギアボックスをＭＣに取り付けるのに一面、基準面がいるわけです。黒皮のまま取り付けてもいいの

ですが、非常にアンバランスになりやすいわけです。だから－面、基準面をつくってそこにピシャリとす

える。それをこれで（汎用旋盤）削るわけです」

「ギアボックスのある一箇所を削っておくと寸法が一定になるでしょう。黒皮のままにおいていたので

はデコポコになってバラツキがでるんです」

このように、彼らはプログラムを組むことから工作物の脱着、さらには工作物をＭＣにセットするた

めの準備、段取り等を作業範囲としているのである。したがって、一般的に言われているようにプログ

ラムさえ組めば、あとは監視作業をすればいいということにはなっていない。ＭＥ機器が稼働している

間は、次の工作物の準備、段取り設定を行わなければならないからである。

5．現場作業組織

現場作業組織は図１－２に示すとおりである。それによれば製造課長のもとに旋盤班、特機班、仕上

組立班の三つの班からなる。旋盤班は３名の旋盤工と1名の切断工からなっている。切断工は「おばちゃ

ん」である。１０年前頃には旋盤工は７～８人いたが、ＮＣ化されたことや機械加工の－部を外注に出し

ていることから、現在３名に激減している。「昔は７～８人ほどいましたが今は減らしています」

次に特機班、仕上組立班については同様に図１－２に示すとおりの編成となっている。仕上組立班の

－３２－ 



中で穴あけ、溶接、組立の

ように人員に幅をもたせて

いるのは相互の人員移動の

柔軟性を示している。

「穴あけが３～４人とい

うようにその時によって連

現場作業組織図図１ ２ 

社長

専務

製造課長

立班旗

藍:ごｽｷﾞ:::鷺、はいっも－人ではないんで切旋ＭＣ中フ歯研穴け溶塗組

ｉｉ７ぁが
すよ、変わるわけですね。断盤盤ス切磨けき接装立

今日'轤綾が瀬ければ穴あ，｜，，ギーー，，，，，
けをしようとか、組立をし１人３人２人１人４人１人３～4人１人１～2人２人３～4入

ようとか」

また、班内の移動にとどまらず、班を越えて移動することはもちろんありうることである。

「罫書は今日、２人いたでしょう、ですけど普通は１人でやるわけです。こちらの班のフライスからきて

るわけです。もと罫書をしていたんです。それで今日、罫書に手がないということできてもらっています」

以上のように、「組織といっても皆だんごになっているような感じですよ」と言われるように、中小

企業であるが故に人員職種の移動はかなり頻繁といえる。とはいえ、旋盤班については様相を異にして

いる。「大体その（旋盤）仕事は98％ぐらいは変わりません」「他のほうから旋盤にはいってもね（仕

事ができない）、技術がいるわけですよ」

一方、特機班のＭＣの２人はフライスエ出身である。「これはフライスエです、はっきり言って。そ

れが勉強してああいうふうになってるわけ。出は

フライスエなんです｡」つまり、ＭＣの仕事はフラ図１－３職種の変遷

ｲｽ盤の作業経験の有無が重要な意味をもつこと唖司nmi祠U薊、「w痂廟
になる。「ＭＣのほうに行かすのにフライスの仕

事をしていたものでないとわかりにくいわけです旋盤工一旋盤工＜iiic懲工
ね。いきなりシロウトに行かせてもできるんです

鯛蝋鰯臘鰯Ｗ…、;:}薑~…
なお、図１－３は職穏の変遷をみたものである。

￣で鰐口=篭
溶接工一溶接工
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6．ＭＥ化にともなう労働力構成の変化と教育訓練

九州精機では現在、ＭＥ機器を使っているのは３人いる。２台のＮＣ旋盤を1名が使っている。した

がって、残りの２人がＭＣを使っていることになる。女子労働者は２名である。「学校に行っている人

はあまりいないけどね」と述べているように高卒者が９人と少なく、ほとんどが中卒者で占められてい

る（表１－３参照)。企業とは異なり職訓卒がいないことも九州精機の労働力構成のひとつの特徴であ

ろう。また、新規学卒者もかなり含まれており、かつての中途採用を中心とする中小企業特有の労働力

需要とはやや性格を異にしているのかもしれない。しかし、主要にはどこかの中小企業における一定の

経験年数をへた経験工として入職するケースが多くを占める。

表１－３年齢別・学歴別労働力構成 昭和60年12月現在

B己剖匿琶ヨーョ
毎℃ゴロ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■、ﾛ■■、
広呑ヨロ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■■■ﾛ■■ﾛ■■Ⅱ■■
…ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■Ⅱ■■ﾛ■■ﾛ■■、ﾛ■■
注）Ｏは女子労働者出所）Ｂ企業提供資料及び聴取り調査より作成

ＭＥ機器の導入はこうした労働力構成に一定のインパクトを与えたのであろうか。このことについて

詳細に検討する材料を持ち合わせていないのであるが、かつての職人の熟練の性格の変化からして、企

業を移動することにより技能を修得して高額な賃金を稼ぎ出すということが不可能となり、一企業に定

着する可能性が生みだされているのかどうか。

表１－４の勤続年数別の労働力構成によれば７～15年を境にして６年以内の者が８人と16年以上の者

が12人とに２分していることがわかる。このうち「いつぺんうちにいて、外に出てまた戻ったというの

がおるんです」というように勤続年数の低い者はその部類に入る人たちであろう。

表１－４年齢別・勤続年数別労働力構成 昭和60年12月現在

属廻国笛劃田幽凸畝画趣凸邑包囲謎■￣￣
■四ｍ■ﾛ■■ﾛ■■U■■U■■U■■ﾛ■■U■■Ⅱ■■
田、■■ﾛ■■ﾛ■■U■■U■■■ﾛ■Ⅱ■■Ⅱ■■U■■
四ｍ■■ﾛ■■ﾛ■■Ⅱ■■Ⅱ■■Ⅱ■■Ⅱ■■■Ⅱ■ﾛ■■
四ｍ■■ﾛ■■ﾛ■■Ⅱ■■■ﾛ■Ⅱ■■ﾛ■■Ⅱ■■ﾛ■■
■四ｍ■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■■
■■田■■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■Ⅱ■■■ﾛ■■ﾛ■■
、冊■■ﾛ■■ﾛ■■U■■Ⅱ■■■ﾛ■ﾛ■■Ⅱ■■■
田、■■ﾛ■■■Ⅱ■■ﾛ■■mmU■■ｍ
ｍＦｍ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■ﾛ■■■■、■■■
皿■ﾛ■■Ⅱ■■ﾛ■■Ⅱ■■■ﾛ■■
注）Ｏは女子労働者出所）Ｂ企業提供資料及び聴取り調査より作成
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表１－５年齢別・経験年数別労働力構成 昭和60年12月現在

上
人人人人人人人人人

一一■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
～■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 
～￣■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 

￣■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 
■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 
■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 

～■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 
～■■■■■■■■■■■、、■■■■■
才■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■U■

■■■■■■■■■N■■■■■■■■U■囮
注）Ｏは女子労働者出所）Ｂ企業提供資料及び聴取り調査より作成

表１－５の経験年数別労働力構成によれば、２１年以上が50％、１６年以上になると1名を除いてその全

員が含まれることから、いわゆる職人型の企業といえよう。年齢構成によれば41才以上が77％を占めて

おり、高齢者の多い企業である。なお、表１－６は職種別・年齢別労働力構成をみたものであり、図1－

４は経験年数別・勤続年数別にみた労働力構成である。

表１－６職種別・年齢労働力構成 昭和60年12月現在

懸西｡m■劃凹西田捌圃面圃■団岳困ｕ■因
一応■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
四■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
図■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
囮■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■
四■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■

豐呂呂呂呂呂呂呂召■■■■■■■
函■Ⅲ■■■■■■■■■■、■■■■
四■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■四
mm■■■■■■■■■、■■
注）（）は女子労働者※はＮＣ旋盤工出所）Ｂ企業提供資料及び聴取り調査より作成

この労働力構成のなかで教育訓練は行われているのか。「私のところではじっとして育てた人間ばか

りですのでね。ＮＣにしても、ＭＣにしても、どんどん勉強にいかせてやらせました」というように積

極的に技能修得が行われていることがわかる。一方、そのことによる危倶もまた現実の問題であり、中

小企業における労働条件の劣悪さから、技能修得後には条件の良いところへ移動していくことが悩みの

タネになっている。「一番の問題は、習ったやつがよそに行くということなんです｡」
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図１－４ 経験年数別・勤続年数別労働力構成
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2．水巻鉄工所の事例

（１）ＭＥ化の進展と労働力構成 表２－１代表的な製品と生産エ程

水巻鉄工所はバルブ関係、シリンダー関係、モーター

関係の各種部品の機械加工を主な業務とする典型的な

中小企業である。従業員28名のうち、生産現場に21名

を擁している。ピストン、ハブ、ＦＷボックス、シリ

ンダ、ナットをはじめとする各種部品加工が大部分を

占め（表２－１参照）、部品加工された製品は北九州

市内の大手バルプメーカーや電機メーカーに納入され

る。水巻鉄工所は北九州市郊外の田園地帯に立地して

いるが、最近年々宅地の建設が進み、周辺は閑静な住

宅にとりまかれている。

さて、水巻鉄工所の機械設備一覧によればＭＣ２台、

いるが、最近年々宅地の建設が進み、周辺は閑静な往往）ＮＣ：ＮＣ旋盤Ｌ：汎用旋盤Ｆ：フライス盤
Ｄ：ポール盤ＳＬ：スロックーＭＣ：マシニソグ

宅にとりまかれている。
Ｒ：ラジアルボール盤センター

さて、水巻鉄工所の機械設備一覧によればＭＣ２台、出所)臆取り調査より

ＮＣ旋盤８台計10台のＭＥ機器を保有している。３０人未満規模の中小企業からすれば、ＭＥ機器の導入

台数はかなり多いといってよいだろう。

表２－２ＭＥ機器導入状況と売上高・従業員数の推移

導入機器

注）ＭＣはマシニングセンター出所）鰭取り調査より

表２－２及び図２－１はＭＥ機器の導入状況と売上高、従業員数の推移を示している。それによると、

昭和49年に最初のＮＣ旋盤を導入して以来、「除々に１台買い、２台買いというように、急には増やし

ていないんです」と述べられているように、昭和54年以降、着実に設備投資をしていることがわかる。

それにともない、売上高の激増ぶりには目を見張るものがある。ＭＥ機器の導入状況と売上高の増加傾

向の関連に注目したい。一方、従業員数の変化については昭和57年、昭和58年、昭和59年と40余名を数

えているが、これはパート、臨時、アルバイト等の労働者をも含んだ数字であることを考慮すれば、２

台目のＮＣ旋盤を導入した時点の昭和54年当時とほとんど変わらないことを示している。

以上のようなＭＥ化の進展状況のなかで、労働力構成について検討を加えていこう。表２－３，表２－

４は水巻鉄工所の年齢別勤続年数別労働力構成である。年齢別構成では30才を境にして若年層と中高年

層とに二分されている。１０才代、２０才代が全体の39％を占めていて、とりわけ10才代の若年層に集中し

－３７－ 

品名 数量 生産工程

弁ラミン体爪トスム軸本チピダッ

ロ切アマベ

Ｗンタ

ン

叩〃ン

レッノナドーフン仕コツＦシワプポヵハ
個

００ 釦３，１ 
１ 

６ ２ 

００ ００ ７３ 

沁羽姐卯５

素材→ＮＣ→&'立

紫材→NＣ

累材→ＮＣ→Ｌ

累材→D→NＣ

累材→R→NC→R→、

素材→MＣ

素材→Ｌ

素材→F→，

漁村→ＳＬ

素材→Ｆ

昭柧畔 49年 50年 51年 52年 53年 54年 55年 56年 57年 58年 59年

導入機器 ＮＣ1台 ＮＣ１台 ＮＣ2台
ＮＣ2台
ＭＣ１台

ＮＣ2台
MC1台

亮-1高(百万F1） 4２ 4６ 3０ 3９ 3７ 4０ 6０ 7９ 8３ 108 136 180 

従業員数(人） 3０ 2８ 3３ 2８ 4４ 4３ 4６ 



ている。一方、４０才代30％、

30才代22％、５０才代が９％

となっていて、中高年齢層

及び高年齢層労働者のウエ

イトが高いことも注目され

る。また、勤続年数別労働

力構成からみると、1年未

満は全体の17％、１～３年

が39％、４～６年が22％、

結局勤続年数10年未満の労

働者が80％以上占めている

ことになる。これに対して

勤続年数10年以上の労働者

は17％にすぎず、全体とし

て勤続年数構成は若年層に

片寄っているが、中高年層

の比重も無視できない。

こうした労働力構成につ

いての特徴をまとめると次

のことがいえる。第１に、

年齢25才以下勤続年数３年

以下の労働者グループ（全

図２－１ＭＥ機器導入状況と売上高・従業員数の推移

雛’
50人

台
台
台

３
２
１
 

加
治 30人

10人

叩
始

昭４８４９５０５１５２５３５４５５５６５７５８５９

表２－３従業員の労働力構成

｜人００００’
季
：
｜
卿
’

一人１０１０’

｜人３０５０
１
 

人人人
Ｉ１ 

００ 

０ＩＯＯ 

ＯＩＯＯＯＯＯ 

一
人
２
２
０
１

一
人
６
２
６
１
’

９１ 
人｜

;’ 

｜人１０３０’

人
１
１
１

人
８
４
１
１

１
１
 

人
１
０
０
０

１
 

１
 

人
０
０
０
１
’ lll 

出所）聴取り調査より

体の35％を占める）と中堅的労働者としての年齢36～45才、勤続年数10～20年のグループ及び年齢36～

50才、勤続年数７年未満の女子労働者を中心としたグループの３つの層からなっており、高勤続年数労

働者が少ないことである。水巻鉄工所では昭和49年に最初のＮＣ旋盤を導入したが、その直前の昭和４８

年にいわゆる職人が退職するという事情が影響している。「当時はあまり人間もいなくて15～16名だっ

たけれども、そのうち８～９名は職人さんがいたんです。みんな年配者ですよね。そういう人が自然と

－３８－ 

性別 年齢横 戎（才） ｊ一 檎圃 ロケ｜もら● 勤続年数(年） 曜用形力蔦

男 女 ～田 加～型 妬～油 釦～餌 顕～調 “～“ 
4５ 

皇 中卒 ‘ 高卒 ～４ 
５ 

』 、～皿
1５ 

皇 鳶
ノ÷

卜 臨時
アイ
ノレ

ノ＜卜

組
ﾙ盤工
立工 人８４１１ 人３０５０ 人５０００ 人２２０１ 人００００ 人２１００ 人１０１０ 人０１３０ 人１０２０ 人００００ 人５２００ 人６２６１ 人９２３１ 人１０３０ 人１１００ 人０１００ 人７４６０ 人１０００ 人０００１ 人３０００
計 1４ ８ ５ ５ ０ ３ ２ ４ ３ 0 ７ 1５ 1５ ４ ２ １ 1７ １ １ ３ 



やめていった。年をとっていくと

(仕事が）きついですからね」

｢職人さんがいないから除々にこっ

ちのほうに（ＭＥ機器）きりかえ

ていくという感じですよね」。昭

和54年以降のＭＥ機器の導入にと

もない、若年労働者を積極的に採

用しているのである。「この４～

５年間でパタバタとＭＥ機器も入

れたものですからね。最初は、工

場長もいれて弟たち２人で現場を

やっていたのですが、機械をふや

したものだからどうしても男手が

いるしね」「職業訓練校卒をいれ

ている。今年も３名の訓練生をい

表２－４年齢別･勤続年数別労働力構成

１才以上

注学生アルバイト２名を除く

れたし去年も３名いれたんです。

それから、２１～22才ぐらいの人を中途採用で２人いれました｡」

第２に、表２－４のカッコの中の労働者はすべて女子労働者であり、「大体女性は近所の主婦が多い

です」と述べられているように、彼女たちは常用工として「厨房関係とくにガスバーナーの穴あけの仕

事をポール盤を使ってやっている｣。女子労働者のうち３名は後述するＮＣ旋盤のオペレーターとして

従事しているのである。 表２－５職種別・年齢別労働力構成

以上より水巻鉄工所

の労働力構成は大別す

れば、若年層の男子労

働者と中高年層の女子

労働者から成っている

ことが理解されよう。

次に職種別、年齢別

労働力構成をみてみよ

う。小企業であるため

に工事量の繁閑や納期

の短縮化傾向により種々

iil ･ラジアルポーノI製kはポーノl盤に含む

．工場長を除く

.単生アルバイト２名を除く

－３９－ 

雑多な作業を現実的に

１年
未満

l～3年 4～6年 7～9年 10,15年 16田0年 21へ80年 31綱2U二 計

16～20才
５ ５ 

21～25才
３ ３ 

26～30才
１ １ 

31～35才
１ 

(1) 

１ ２ 

(1) 

36～40才
１ 

(1) 
１ 

(1) 
１ ３ 

(2) 

41～45才
１ 

(1) 
２ 

(2) 
１ ４ 

(3) 

46～50才
２ 

(2) 
１ ３ 

(2) 

51～60才
１ 

(1) 
１ ２ 

(1) 

61才以上

計
４ 

(1) 
９ 

(3) 
５ 

(5) 
１ ２ １ １ 2３ 

(9) 

汎用l趣iＫ NC旋盤
マシニング

センター ﾌﾗｲｽ3K ﾎﾟｰﾉl盤 組立 雑役 運転手 計

16～20才
１ ３ １ ５ 

21～25才
］ １ １ ３ 

26～30才
１ １ 

31～35才
１ 

(1) 
1 ２ 

(1) 

36～40才
１ 

(1) 
１ 

(1) 
２ 

(2) 

41～45才
１ ３ 

(3) 
４ 

(3) 

46～50才
１ 

(1) 
２ 

(1) 
３ 

(2) 

51～60才
１ 

(1) 
１ ２ 

(1) 

61才以上

計
１ ７ 

(3) 
３ ２ ６ 

(5) 
1 １ 

(1) 
１ 2２ 

(9) 



'よ行っているが、一応の職種として分けると表２－５に示すごとく最も多いのがＮＣ旋盤の７名、続い

てポール盤の６名、ＭＣの３名となっている。そのうち女子労働者がＮＣ旋盤で３名を占め、ポール盤

にいたっては責任者の男子労働者を除いた残り５名全員が女子労働者であることは注目しなければなら

ない。さらにＮＣ旋盤に従事している男子労働者はいずれも30才以下であるのに対して、同じくＮＣ旋

盤の女子労働者はいずれも中高年層に属している。第２に、ＮＣ旋盤、フライス盤、汎用旋盤において

はすべて25才以下の若年男子労働者の担当であるが、ＭＣでは21～25才１人、３１～35才１人、４１～45才

１人というように 表２－６職種別・学歴別労働力構成

年齢層が分散して

いることも興味深

い。

一方、職種別学

歴別及び年齢別学

歴別にみた労働力

構成によれば職訓

卒者の比重が高く、

水巻鉄工所におけ

る中核的労働力と

して機能している

ことが伺える。ま

た、高卒者は女子

労働力に多くほと

んどポール盤、Ｎ

Ｃ旋盤に従事して

いる（表２－６，

表２－７参照)。

注）工場長を除く

表２－７年齢別・学歴別労働力構成

このようにＮＣ旋盤、ＭＣ、フライス盤、汎用旋盤など機械加工の基幹職種を職訓卒者で占めている

ことは「やはり高卒者がいいと思いますけど、こういう小さなところには来ないんですよ」と述べてい

るように、小企業ならではの苦しい職場環境に左右されている現状と同時に、そこにおいてもなおかつ

先端技術の導入をてこにして受注の確保をめざし、親企業の短納期化、コスト低減を満たすべく小企業

の生き残り戦略が展開されているのである。なお、図２－２は勤続年数及び経験年数別にみた職種別労

働力構成をみたものである。

－４０－ 

in用旋1K ＮＣ旋盤
ﾏﾝﾆﾝｸﾞ 
センター

ﾌﾗｲｽ盤 ﾎﾟｰﾙ盤 組立 雑役 運転手 計

中卒
１ １ 

職訓卒
１ ３ １ ２ ７ 

高卒
４ 

(3) 
２ ６ 

(5) 
１ １ 

(1) 
1４ 

(9) 

大卒
(在学中）

２ ２ 

計
１ ９ 

(3) 
３ ２ ６ 

(5) 
１ １ 

(1) 
１ 2４ 

(9) 

～生騨

学歴～ここ
16翅0才 21~25才 26弓0才 31へ85才 36へ40才 41へ45才 46~50才 51へ60才 61才以上 計

中卒
１ １ 

職訓卒
５ １ １ １ 

(1) 
７ 

高卒
２ １ ２ 

(1) 
３ 

(2) 
３ 

(3) 
３ 

(2) 
1５ 

(9) 

c蕊､）
２ ２ 

計
５ ５ １ ２ 

(1) 
３ 

(2) 
４ 

(3) 
３ 

(2) 
２ 

(1) 
2５ 

(9) 



図２－２勤続年数、経験年数別にみた職種別労働力構成

経
験
年
数 Ｉ 

・Ｆ

Ａ；雑役

Ｇ：組立

Ｍ：マシニングセンター

Ｂ：ポール盤

Ｎ：ＮＣ旋盤

Ｌ：汎用旋盤

Ｍ 

Ｊ
二
コ
一

2５￣＞ 

勤続年数

2０ ＨＩＣ 

図２－３現場組織図
（２）ＭＥ化における労働の特質

まず水巻鉄工所における現場作業組織

は図２－３のようになっている。ここに

見られるように工場長のもとにボール盤、

フライス盤を管轄しているＭＣ担当の係

長と汎用旋盤、ＮＣ旋盤を管轄している

ＮＣ旋盤担当の係長が全体の責任者となっ

ている。水巻鉄工所の労働者群は年齢、

勤続年数、学歴等の諸属性により分類す

ると表２－８のように示される。また表

圓圓

フラ凹旧惨嘩座 lii 

汎
用
旋
盤
Ｉ
 

－４１－ 



２－９は企業内における職歴をみたものであり、表２－１０は入社状況をみたものである｡

男子労働者はＩグループ表２－８労働者の属性男子労働者はＩグループ

とⅡグループに分けられる。

Ｉグループは30才代以上、

勤続年数10年以上の中高年

層である。最終学歴も中学

校１名、職訓校１名を除く

全員が高卒者である。２名

を除いて、はじめてＭＥ機

器を導入した昭和49年以前

に入社したものが大部分を

占める。Ⅱグループは10才

代後半から20才代前半の青

年層が中心であり、勤続年

数も数ケ月から長くても２

年以下の者が多い。彼らは

８名中６名が職業訓練校を

修了しており、２名は高校

卒の中途採用である。もち

ろん未経験工である。同社

では工高卒労働力の代替労

働力として職訓卒者を多数

採用している。

女子労働者は全体をⅢグ

ループとして分類した。Ⅲ

グループは付近に住む主婦

を中心とする労働者群であ

る。彼女らは30才代２名､４０

才代４名、５０才代２名とい

う比較的広範囲な年齢層を

含んでおり、勤続年数から

みても３～６年のキャリア

をもち、前述のⅡグループ

続年数 最終学歴
：当機械）｜

‐
銅
４
型
１
２
３

注）学生アルバイト２名は除く

※印はパート労働者

表２－９企業内における職歴

Ｉ
 

恥
４
弧
１
２
３

－４２－ 

ｸﾞﾙｰﾌﾟ NDL 年令 勤続年数 最終学歴
職種

(担当機械） 
役職

Ｉ 

(男子） 妬４皿１２３
才

９９２６４０ ５４４３３３ 年〃〃〃〃〃巧９瀦打Ｅ３ 校校校校校校
学訓

中高職高高高
運転手

ラジアルポール盤

フライス盤､ＭＣ

ＭＣ 

ＮＣ 

工

係
係

場長
長
長

Ⅱ 

(男子） ｍｎｕ５６７８９ ３２２９９８８８ ２２２１１１１１ 月月月年〃〃〃〃
カカカ

６５３２２１１１ 校校校校校校校校計訂訂訂訂訂高職高職職職職職
ＭＣ 

フライス盤
組立
ＮＣ 

汎用旋盤
ＮＣ 

ＮＣ 

フライス盤

Ⅲ 

(女子） ８６５３７９４１０ １１１１１１１２２ ※※ ０９２１１９６５２ ５４４４４３３５３ 年〃〃〃〃〃〃〃月力６４５５３３４１１ 校校校校校校校校校高高高高高高高高高
ＮＣ 

ポール盤
直立ポールlＲ

ポール盤

ポール盤

ポール盤

ＮＣ 

雑役

ＮＣ 

ｸﾞﾙｰﾌﾟ Nｑ 
職種

(担当機械）
企業内における職歴

Ｉ 

(男子） 恥４弧１２３
運転手

ﾗｼﾞｱﾙﾎﾟｰﾉ畷
フライス盤･ＭＣ

工場長
ＭＣ 

ＮＣ 

i凡用旋1K→運転手
直立ポール盤(２年)→ラジアルポール盤
フライス盤､汎用旋盤→ＭＣ(７年)､フライス盤
汎用旋盤(７年)→ＮＣ(10年)､昭和57年に工場長に就任
汎用旗Hg(５年)→ＮＣ(８年)､ＭＣ(プログラミングも）
汎用旋盤(６年)→ＮＣ､リフト運転(プログラミングも）

Ⅱ 

(男子） ｍｎｍ５６７８９ 
ＭＣ 

フライス盤
組立
ＮＣ 

汎用旋盤
ＮＣ 

ＮＣ 

フライス盤

組立､運搬(１ケ月)→ＭＣ(プログラミングも）
フライス盤
組立

ｶﾞﾘ利ii鋼【6ケ月)→NC､蝋M;､K鋤ﾉｺ､ﾘﾌﾄ運iiKﾌﾟﾛｸﾞﾗﾐﾝｸﾞも）
i凡用旋盤
汎用旋盤(１ケ月)→ＮＣ(４台）
汎用旋盤(１ケ月)→ＮＣ､単能盤(プログラミングも）
フライス盤

Ⅲ 

(女子） ８６５３７９４１０ １１１１１１１２２ 
ＮＣ 

ポール盤
直立ポール盤
ポール盤
ポール盤
ポール盤
ＮＣ 

雑役
ＮＣ 

単能機(３年)→ＮＣ
ポール盤
ポール盤

ポール盤(２年)→直立ポール盤
ポール盤
ポール盤
ＮＣ､単能機
雑役
ＮＣ 



よりも長い。彼女らの仕事（担

当機械）をみると雑役１名を除

いてＮＣ旋盤３名、ポール盤５

名ということである。ＮＣ旋盤

の３名はオペレーターとして働

いている。ＭＥ機器の導入時期

との関連で注目すべきことは、

彼女らはＭＥ化の進展が本格的

に展開される時期に入社してい

ることである。したがってＭＥ

機器が積極的に導入された機械

加工の工程とその周辺部分、た

とえばボール盤による穴あけ作

業の分野に女子労働者が投入さ

れているのである。なお、Ⅲグ

表２－１０ＭＥ機器の導入状況と入社状況

ﾙｰﾌﾟには2名のﾊﾟｰﾄ労働者鴎)･識艤鰯俶はﾊﾟｰﾄ辨
を含み、１人はＮＣ旋盤のオペ

□は男子労ﾄﾞﾙ者Ｏは女子労働者を示す。

図２－４ＭＥ機器導入後の職場レイアウトと労働力配置（昭和60年）
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図２－５ＭＥ機器導入前の職場のレイアウト昭和49年当時エー〆
博》囮週齢鰯

事務所

材料置場

出所）聴取り調査により作成注）○は男子労働者、●は女子労働者、（）は現在の職種である。

レーダー、もう１人は雑役として働いていることもつけ加えておこう。

そこで職場のレイアウト及び労働者の配置からみていこう。図２－４はＭＥ機器導入後の職場レイア

ウトを示したものである。本格的な導入は昭和54年以降であることから、図２－５はそれ以前の職場の

レイアウトを示している。それによれば昭和49年当時から現在まで引き続き勤務している労働者は２名

にすぎない。１名は工場長、もう１名は運転手として働いている。

現場の貿任者である２人の係長は工場長と兄弟関係にあり、専務は彼らの叔父にあたる。まず、ＭＣ

班からみていく。水巻鉄工所におけるＭＥ機器はＮＣ旋盤とＭＣである。２台のＭＣはNoL2とNoL10の労

働者が配置されており、ＮＯ２の労働者は係長でもあり、ＭＣ、ポール盤、フライス盤の責任者でもある。

汎用フライス盤にはNUll、NoL24の労働者がはりついている。このうちNq24の労働者はたたきあげのいわ

ゆる職人である。彼は一時休職をしていたが、ここ数ケ月前から再び職場に復帰している。初めてＭＣ

を導入した時、彼はメーカーに派遣され、ＭＣに関する技能、知識を修得して中核的労働者として活躍

した労働者でもある。Ｎｑ２の係長が忙しい時には彼がＭＣを動かしているが、一応の配置としては汎用

フライス盤の担当者になっている。さらに汎用フライス盤は職訓卒で中途採用した勤続５ケ月のNullの

労働者がはりついている。NqlOの労働者は勤続６ケ月で現在ＭＣを担当している。各々ポール盤にはNDL

16、NOL17、NoL19、NoL15、ＮｏＬ３、NUl2の６人の労働者がはりついている。このうちNql2はボール盤担当の

責任者で男子労働者であるが、残り５人は女子労働者となっている。

－４４－ 



次に、ＮＣ旋盤と汎用旋盤への労働者配置を検討しよう。ＭＣのすぐ隣に位置する４台のＮＣ旋盤は

NU3、ＮＯ７、NoLl8の労働者がはりついている｡このうちNq3はＮＣ旋盤の係長として責任者でもある。

Nq7は男子労働者、NoL18は女子労働者である。さらにその横のＮＣ旋盤にはNoL8の男子労働者、NoL20の

女子労働者が配置されている。単能盤とＮＣ旋盤の両方を担当しているのはNoL5の男子労働者とNql4の

女子労働者である。また、汎用旋盤を動かしているのはNq6の男子労働者であるが、いわゆるかつての

職人ではない。

表２－１は受注した製品の加工工程表を示したものである。それによれば、①の製品が極めて多様で

あること、②それにともなって生産工程が複雑であること、③個数がバラバラであることなどが特徴と

して指摘できよう。これは典型的な多品種少量生産型の生産形態といえるだろう。この点について工場

長は以下のように述べていた。

「うちは種々雑多なことをやっているからね。モーターフレームとかそういったものはあまり切削加工は

やりませんね｡」「仕事によってちがいますけど、ドリルだけの仕事もあるし、ＮＣ旋盤とドリルを使う場

合もあるし、数の少ないのは汎用旋盤でやります｡」

「種々雑多なものが入ってくるでしょう、毎月同じような加工というのはあまりないんです」

「ドリル、それから旋盤、フライス盤、ＮＣ旋盤、ＭＣ、スロッター、ポリゴン、ノコ盤、ラジアルポー

ル盤というようにこんな職種（機械）に分かれるんですよ。これが併用されるんです。ある仕事が入ってく

るとＮＣ旋盤とかＭＣとかスロッターを使うとか、あるいはＮＣ旋盤やＭＣだけの場合もあるし、フライス

盤や汎用旋盤と併用したり、ドリルと併用したりするんです。たとえばこの場合には、図面にもとづいてど

の機械を使うかは、数をみて、１個の場合は汎用旋盤を、２０個ぐらいになればＮＣ旋盤を使うとか判断をし

ます。それから２番目はフライス盤にいって面をとる、３番目には直立のポール盤、そして４番目には小型

のポール盤で小さい穴をあける。こういうように流れていくんですよ」

「旋盤→フライス盤ポール盤、こういう感じが多いです。その間にポリゴンがあったり、スロッターが

はいったりします。ＮＣ旋盤をかけないでフライス盤とポール盤の場合もあるし、フライス盤がなくてポー

ル盤のみの場合もある。もちろんＮＣ旋盤やＭＣのみの場合もある」

工場長は、図面が入るとそれによって加工方法を考えて、経費がいくらになるかを見積りすることか

ら仕事をはじめるが、同じ品物の製作の場合にはすぐ現場におろすのである。「図面が私に入ってきま

すね。で見積りとかして、そんな時に大体こういう加工をしてこんなふうにして、どれだけの金がいる

というのを見積るんです。その段階で、すでに前にやったものはそういうことはしないで工具、治具を

そろえて取付けたり、テープも少し変更したりするぐらいで、加工をします｣。しかし、新規の製作物

の場合には工場長が仕事の方法、手順、見積りや「複雑なもの」のプログラミングをするのである。な

お、ＭＣを動かす労働者は３人である。

－４５－ 



3．九州工具製作所の事例

（１）生産エ程の概要

九州工具製作所の創立は昭和41年であり、当初汎用フライス用の工具を製作していたが、現在自動的

に工具を交換するためのクイックチェンジホルダーを製作している。溝口鉄工所を前身とし、直方に本

社を構えていた。溝口鉄工所自体は国内の機械用ツーリングメーカーとしては草分け的存在の企業であっ

た。製造品目はツーリングである。「機械につけるものを総称してツーリングと呼んでるわけです。刃

物と機械のスピンドルとの間に入るもの、それをツーリングと総称しているんです。」主な製品はＭＣ

関係用の工具を作っている。

クイックチェンジホルダーの出現が切削工具上からみて工作機械の発達に少なからず影響を与えてい

ることについて、聴取り調査では以下のように述べていた。「（今までは）スピンドルの上にあがって

ドローバーといってネジつきのバーがありまして、それで上から１回１回引張りあげなくちゃいけなかっ

たんです」「上に登ってグングンまわして引張りあげて、コレットを取り付けるわけです、フライスで

加工する場合は１回１回ね。ですから刃物を換える時は１回１回登って上をゆるめて、前のやつをおと

して、新しいのと取り換えるわけですね。そういうやり方をしていたわけです。ですからそれの段取り

的な工具交換だけでものすごく時間がかかっていたわけです」「今までは汎用フライスの場合、ひとつ

ひとついろんなアーバーを使って刃物を取り付けて加工していたわけです。それを早く工具の交換がで

きて、スピンドルをいためないでどうすれば合理化できるのか、そのためにクイックチェンジチャック

というものを最初に作り出したわけですね。もともと私どもの前身である溝口鉄工所で溝口テーパとい

うものを考え出しまして、それを利用してクイックチェンジホルダーというものをつくりました。これ

が工具としての合理的なものの考え方の出発点になっているわけですね」

以上よりナットを締めるだけで作業そのものが簡略化されること、段取りの工具取り換えが時間的に

短縮、節約されることが述べられており、工作機械に占める工具の革新に寄与していることがわかる。

まず図３－１の生産工程からみていこう。素材として大同製鋼から丸鋼の定尺ものを購入する。素材

を加工するために一定の長さに切断する。切断にはノコの歯がベルト掛けになった自動ノコ盤が使われ

る。これは定尺で設定すると自動的に一定の長さに材料を送り出して定寸に切断できるものである。切

断が終ると旋盤作業にはいる。ここではＮＣ旋盤、汎用旋盤が使われる。旋盤加工が終ると、次はフラ

イス加工する場合とポール盤加工する場合とに分かれ、同時併行的に作業が進行する。その後ヤスリに

よる手仕上げが行われ、半加工の状態にまで仕上がる。それが終ると熱処理（焼入れ）を行い、硬度、

耐摩耗性をもたせる。しかしこの熱処理工程は外注である。熱処理が終るとツーリングメーカーとして

最も重要な最終的な仕上げを行う。平面、内面など各租研削盤による研磨加工が行われ、内外径その他

－４６－ 



図３－１ 生産エ程と配邇人員
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出所）聴取り調査により作成

最終的な仕上げ作業が予定されている。その後、組立、検査の各工程を経て発送されることになる。

この生産工程の中で最も合理化の進んでいる工程は旋盤加工とフライス盤加工である。すなわちＮＣ

旋盤やＭＣというＭＥ機器が導入されている工程は旋盤加工とフライス盤加工のところである。「いち

ばん合理化されているのは旋盤加工の部分でＮＣ旋盤を入れたり、フライス加工の部分でＭＣを入れた

りして、機械メーカーでもそういうところに力を入れていますのでね。ＦＭＳ化するためにはＭＣとか

ＮＣ旋盤は絶対必要になるわけです。……各社ともいちばん進めているところは旋盤加工及びフライス

加工の部分なんです。無人化工場をやろうと思ったらこの部分の無人化工場がいちばん多いです」

一方、合理化しにくいところは手仕上げ工程と最も精度の要求される研磨工程であるが、この部分に

ついては今のところＭＥ化の対象になっていないことに注目しなければならない。「手仕上げは昔なが

らのヤスリとか、そんなのばっかりですよね。ここは合理化はちょっとできないんですよね」「私ども

の製品ではいちばん精度が要求されるところは研磨作業なんです、ミクロン単位ですからね。精度を云々

するのは研磨加工のところにかかってくるわけです」

最後に、一般的に言われているようにＮＣ旋盤、ＭＣなどのＭＥ機器は多品種少過生産タイプに必ず

しも適合しないということである。「数値制御旋盤はある程度個数がまとまらないとメリットがないん

ですよ。単品ものに数値制御のテープまで作ってやっていると、そのほうがかえって時間がかかるんで

すよね。だからある程度、ロットがまとまらないと使えませんね｣。この点に関して九州工具製作所で

は下請企業とは異なり、独自に開発したオリジナルの製品を有し、ある程度の生産量を見込めることか

－４７－ 



らＮＣ旋盤、ＭＣにかけることが可能となる。とはいえ、「単品物を特注的に受ける場合があります」

というように汎用機も使わざるをえない事情もある。事実、この比重は決して小さくはないということ

である。

（２）ＭＥ化の進展と労働力構成

表３ 職種別・年齢別労働力構成１ 昭和61年２月現在

九州工具製作所で

は最初のＮＣ旋盤を

導入した昭和53年を

鳴矢として以後、順

次ＭＥ機器を増やし

ていった。

表３－１は職種別

年齢別労働力構成を

みたものである。そ

れによると年齢構成

では30才代が32％で

最も多く、次いで10才

と続き、２０才代と40才

瓜｜ｌ｜ⅢＦＥｈＦｒ岸」」」山鰄

Ｚ
鰯

－
－
 汀Ｉより作成

歴別労働力構成

二； 
） 供資料よ

い学歴

労

２ 昭和61年２月現在

に14％でならんでいる。したがっ

て、１０才代の青年労働者層と３０

才代の中堅労働者層のウェイト

が高く、両者で５割以上を占め

ている。一方、職種別構成では

どうであろうか。ＭＥ機器の導

入による合理化しにくい仕上げ

工程の作業に８人、高い精度が

評

ユ
」
ｉ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
ｌ
Ｌ
堵

工程の作業に8人､高い精度が儲)8躍議鱸よ9藤高卒者
要求される研磨工程の作業に11人、ＭＣを含めたフライス盤による加工作業に４人が配置されている。

次に年齢別学歴別労働力構成と職種別学歴別労働力構成からいくつかの特徴をみてみよう。まず表３－

２の年齢別学歴別労働力概成からみれば、高卒者が15人で全体の34％をしめて多く、次いで職訓卒が９

人で20％と続く。２５才以下の若年層を学歴別にみると、高卒者（６人）と職訓卒者（６人）が同人数で

あり、職訓卒者の大皿採用が行われていることを示している。また、１５人の高卒者のうち、工業高校出

身者は８人にものぼり、約５割強を占めていることは注目しなければならない。高卒者とりわけ工業高
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校出身者の職種は表

３－３の職種別学歴

別労働力構成によれ

ば、仕上げ、研磨、

ＮＣ旋盤工で占めら

れていることがわか

る。さらに、表３－

４の製造部門労働者

の入社年次・新規中

途採用別労働力構成

表３ 職種別・学歴別労働力構成３ 昭和61年２月現在

伝
囑

叩
卒
卒

中

Ⅳ
新
高

途採用別労働力構成注）Ｏは女子労働者［]は
出所）Ｄ企業提供資料より作

をみる限り、昭和５８

年以降中途採用者が激増していることがわかる。

（３）ＭＥ化の進展における労働の特質

図３－２ 現場作業組織

九州工具製作所の現場

作業組織は図３－２に示

す通りである。それによ

れば旋盤、フライス盤、

ポール盤・手仕上げ・組

立、研磨、検査の各班に

分かれ、フライス盤、研

磨についてはさらに各々

２班、３班に細分化され

ている。図３－３はＭＣ、

ＮＣ工作機械の職務内容

を示したものである。九

社長
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を示したものである。九州工具製作所の場合にはプログラマー、段取者、オペレーターとが分化されて

おらず、一体化している。「私どもではプログラマーであり、オペレーターであり、というかっこうに

もっていっているわけです。ですから、あとについてくる人間もオペレーターとしてだけではなく、プ

ログラマーであり同時にオペレーターとして養成していくということなんですね」「普通、プログラム

を組むのは組むほうで別で、現場で使うのはただ指示された通りだけで動くということがありますが、

私どもではＮＣ旋盤、ＭＣを使う人間の一人ひとりに、自分でプログラムができるように教育しようと

思っています。それをするのは班長とかがやるのですが、最初に（ＭＥ機器を）導入した時に講習にいつ
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①図面をみる
↓ 

②刃物の選定（ツールレイアウト）
↓ 

③切り込み量、深さ、回転数などの基礎データの計算
↓ 

④プログラミング

↓ 

⑤テープ作成

↓ 

⑥取付治具の設定
↓ 

⑦エアーカット

↓ 

⑧ワークの取付け
↓ 

⑨スタート
↓ 

⑩監視

次のワークの段取りとプログラミングのための基礎データ
の算出

↓ 

⑪終了
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クの段取り設定あるいはプログラミングのための基礎データの算出を行うことになる。「監視をしたり、

次のワークの段取りあるいはプログラムをつくるための基礎データを出してみたりね。機械は自動的に

動きますのでね。機械が動いている間にそういうことをやってますね」

以上が１サイクルとなるが、加工物がオリジナルな自社製品の場合、テープ、刃物、治具などすでに

製作しているものを利用すればよいことから、この１サイクルに要する時間はかなり節約されることに

なる。「私どもオリジナルな製品が多いですからね。テープも１回作っておけば半年に１回ずつぐらい

まわってくるでしょう同じものが、そうするとテープもあるし、刃物もあるし、治具もあるし、もうわ

かっているわけですね。そんな時は早いですね｣。

表３－４製造部門労働者の入社年次別にみた
新規学卒者及び中途採用者数

（４）ＭＥ化における技能形成

不明

|＿ 
まず、ＭＥ化にともなっていかなる人

が入職してきたかについて述べてみる。

需要労働力としては中途採用者から新規

学卒者へと変化している。しかも表３－

４にみるように、とりわけ職訓卒と工高

卒者が多数を占めているのである。「私

どもでは今では中途採用よりも定期的に

４月に新規採用で毎年３～４人の職訓校

とか工業高校の出身者をとっています。

彼らは未熟ですが、学校で習ってきた人

たちを入れています｣。

さて、こうして入職した新規学卒者に

対してどのように教育訓練が行われてい

るのであろうか。新規学卒者は入社する
注）Ｏは女子労働者［]は工高卒者

と汎用旋盤、汎用フライス盤に従事する出所）Ｄ企業提供資料より作成

ことなく、いきなりＮＣ旋盤、ＭＣにはりつけられている。つまり、このことは彼らは汎用工作機械に

従事して一定の経験を積み、基本的な加工技術に関する知識、技能を修得し、その上にＮＣ旋盤やＭＣ

の仕事に従事しているのでは決してないということを意味している。なぜであろうか、この点について

次のような聴取り調査がある。「人手不足というよりも、汎用の場合とＭＣの場合とでは機械的な制限

というか、使い方でもちがいますから、汎用をある程度おぼえてもＭＣにすぐ使えるわけではないんで

す。だからはじめからＭＣにつけて、そこでフライスの使い方からＭＣとしての使い方までを同時に習っ

たほうが早く１人前になれるものですからね。というのは汎用のフライス盤に１年間ついておぼえたら、
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１年かかるところのＭＣの使い方が半年になるかといえばそうではないんです。また、ＭＣの使い方

の修得に1年かかるでしょう。それならば１年間を縮めていっしょにしたほうがいいわけです｣。要す

るにここには、早期に１人前として育成するためには汎用工作機械の未経験者を最初からＭＥ機器に配

置をして、日々実際に稼動させるなかで技術、技能及び知識の修得をはかることのメリットが述べられ

ているのである。

以上から、ＭＥ機器の担当者には汎用工作機械の未経験者を配置しているのであるが、その後の技能

修得過程をみてみよう。前述のように新規学卒者は入社するといきなりＮＣ旋盤、ＭＣに配置される。

そこでは主要には、メーカーへ研修にでてプログラミングを含めた技術、技能を修得した班長クラスの

指導のもとにおかれ、教えられることになる。

「普通、プログラムを組む人は別にいて、現場では指示された通りのことをするだけだというやり方もあ

りますが、私どもではＮＣ旋盤、ＭＣを使う人には自分でプログラムができるように教育します。それは一

応、班長とか次長とかがやりますけれども。ＭＣなりＮＣ旋盤を最初に導入した時に識習にいっておぼえた

人間が何人かずついますから、その人に新しく入ってきた人をつけて、操作とかプログラムの組み方などを

教えていくわけです。ですから機械を使うだけでなく、プログラムもできるようになるわけです」

こうして、講習にいっておぼえた人間について見よう見まねで機械の操作をしていくなかで技能を修

得していくのである。「（最初は）戦力にはならないが、もともとの人間の横につけて、機械を操作し

ながら教えこんでいくということですね」「同じような品物ばかりではなく、いろいろなものがでてき

ますから、そのつどわからないところは先輩に聞きながらということになります。今までやったことの

ないようなものだったら、１年たっても２年たってもわからないところは上の人にきいていくというこ

とですね」

このようにＭＥ技術、技能を修得していくのであるが、図３－３に示しているＭＥ機器の職務内容を

作業順序にしたがって修得するのではなく、簡単な作業から複雑な作業へと順次進んでいく。すなわち、

①ワークの取り換え→②段取り→③プログラム作成という順序をたどる。

①ワークの取り換えは最も簡単な作業であり、これを出発点としてはじめは機器の操作に慣れさせる

ことにその主眼はある。「これがおわったらこういうようにはずして、新しいのをこうやってつけろよ

ということを教えておけばその通りできますからね」「ワークの取り換えをやりながら、機械にだんだ

ん慣れていくというかっこうですね」

②段取りは最も重要な作業であり、この段階でＭＥ機器の基本的な加工のメカニズムを実地の作業経

験を通して体得することになる。「段取りというのは作成されたテープを与えられ、それに応じて治具

を取りつけたりするわけですね。治具を取りつけても位置がちょっとでも違えばプログラムの補足がい

るんです。だからこういったことは平行しながら徐々にマシニングならマシニングの使い方の基礎的な

ことを、プログラムを習う前に修得する。たとえば、ボタンの押し方にもいろいろあって、どれかひと

つのボタンを押せばそれでいいというわけではないですからね」
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③プログラムの作成については、マニュアル通りに一定の規則をおぼえさえすれば効率のよいプログ

ラムが組めるというものではない。プログラム作成において、一定の経験年数をへた熟練者の作成した

プログラムとそうでない者の作成したプログラムでは歴然とした差があらわれ、そのことが加工時間、

加工方法、加工精度ひいてはＭＥ機器の効率を左右することになる。やや長いが聴取り調査を引用して

おこう。

「プログラムを組むのに熟練した人間が組んだプログラムと、一応組めるようになったけれども経験の浅

い人間が組んだプログラムというのは、ひとつのワークを削ってしまうまでに時間がかなりちがいます」

「プログラムを組むためのスピードではなくて、組んだプログラムが機械を動かす内容が多少ちがうんで

す。熟練した人は、ここからここまでショートにもってくる場合、たとえば斜めに所定の位置までもってく

る。ところが機械というのはこうも動くわけですから、熟練してない人間がやると、こうこうしか動くこと

がないんです。所定の位置までもってくるまでにも、こうもってくるか、こうもってくるかとでは全然ちが

うんです。刃物を平行移行して所定の位置までもっていくのに、熟練した人はワークを治具に取りつけた時

の高さなど完全に認知してますので早く送ってバツともってきて、そのままスーツともっていってワークの

高さギリギリの、絶対にぶつからないというところまで計算して、それからすぐ切削にかかるわけです。と

ころが使いはじめの頃は動きが早いから恐いんですよ。恐いからどうしても刃物を（ワークの高さより）高

いところまであげて、動きもゆっくりした動きで、それからダーツとおろして削ると。そういう熟練度でベ

テランと経験の浅い人間との差がでてくるわけですね」

このようにして、ＭＥ技術、技能を修得するのであるが、１年もかからないうちに図面がみれるよう

になる。そして１年ぐらいすると上の人が出した基礎的なデータを打ちこんでいけるようになる。そこ

から次第に経験を経て、２～３年すればプログラム作成ができるようになる。効率のよいプログラムの

作成ができるようになるのは３～４年の経験年数を要する。明らかなように、上記の熟練はこれまでの

汎用工作機械における熟練とは若干その趣をことにしていると思う。

最後に、１人前に要する年数の短縮をもたらした背景のひとつにスローアウュイ式の刃物の出現を指

摘しておきたい。

「スローアウェイ化された刃物の場合には寸法、径をはかっていくらの径につくるとすれば、いくらのド

リルを使うということが表になっていて、電卓で計算すれば回転速度、切削速度等が出せますからね。もち

ろんそのデータをうのみにすることはできませんけど、経験からよりも基礎データがでてますのでね」

「昔の熟練度というのはバイトのとぎ方だったんです。熟練工がといだバイトは何十本も削れるのにシロ

ウトのといだバイトでは４～５本削ったらもうだめになったというようなことが昔の熟練だったんです。今、

それがスローアウェイ化してとぎ直しをしないものだから、その区切りがつかなくなってしまったんです｣。
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4．ハタリー精密の事例

（１）ＭＥ化の進展と労働力構成

ハタリー精密は昭和22年に秦工業所の名称で設立され、昭和46年まで安川電機の下請工場として切削

加工を主なる業務としていた。下請からくる不合理性のゆえに、昭和40年代に入り独自な製品製作をめ

ざしてハタリー精密工業を昭和46年に創設した。秦工業所からハタリー精密工業へと独立をした経緯に

ついて次のように述べている。

「秦工業所は安川電機関係の切削加工の下請をやっていたんです。下請ですと親方のネームになってしまい

ますので自分のとこで何か独自性のものを作ろうということで創ったんです。そこで完全に分離しないとい

かんというかっこうになりましたのでポール盤関係をハタリー精密工業というかっこうで引き継いで独立さ

せることによって自社製品をそちらに引き継がしたという感じです。この時点で秦工業所というものから完

全に変わることによってすべて安川さんとの関係は消えましたし、同じ名前でいくのもあれですからハタリー

精密工業ということに変えたんです」

現在の主力製品は開先加工機で売上げの100％を占めている。当初、自動割出しポール盤などを手が

けていた。自動割出しポール盤は秦工業所時代の昭和44年から試作をはじめ、ハタリー精密工業として

独立した昭和46年に生産を開始し、昭和50年頃まで主力製品であった。したがって、その後次第に開先

加工機へと比重を移していくことになる。昭和44年に独自に割出しポール盤を作りだした経緯について

関係者にたずねてみた。

「その頃（昭和44年頃）、安川電機さんの仕事の内容で苦労したものですから、その時に何かいいものは

ないだろうかということで、多軸ポール盤を３台いっぺんに入れたわけです。その時は自動ポール盤とい

うことでいっぺんに穴が５本も６本もあくから非常に能率があがるということで入れたんですよ。実際に

使ってみますと、段どりなどに時間を食われまして、これでは使いづらいというとで、私どものとこで独

自にポール盤を開発したんです。使ったところ、ユーザー、商社あたりが、これは市場に出したら売れる

んではないかということで昭和46年から作り出したんです。そして昭和51年頃までポール盤を作っていま

した」

その後、石油ショックなどによるえい影響から工作機械の需要が下火になり、方向転換を余儀なくさ

れ、開先加工機へと主力製品を移していったのである。この間の事情について、やや長いが聴取り調査

によると、

「昭和22年から安川電機の協力工場としてやってきて、たまたま垣生の駅の近くに工業団地を誘致したも

のですから、そこに3000坪ほど職人してそちらに移ったんです。それから１～２年して安川電機との間で

若干くいちがいがでたんです。ここにあったものをそのままにしてそっくり行ったというかたちで、こち
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らの工場をそのままにして、かなり苦しいとこで無理したということと、それから独自にポール盤を作った

ことがきっかけで、機械のほうに力を入れるものだから、安川電機との関連が問題になってね。どっちを選

ぶかということになって、ポール盤のほうをやろうという決意のなかで、工業団地のほうを全部退却してま

たこちらにかえってきたんです。その間14～15名いたのですが工作機械が立ち上がるたびに非常に苦しい時

期があったものですから、股終的に残ったのは５人くらいでした。工作機械は石油ショック後、苦しい時期

が続いて何かいいものはないかということで若干、開先機の図面関係はしておったんですけど、そこで開先

加工機をやっていこうということで転換をしたわけです。たまたまこういう機械がちょうどブームにのった

んでしょうね。最初は“ピックメントラー”を手がけたんです。これは平面の開先取り用です。次に小さく

て手でもてるポータブル式のかたちのものをつくりました。それがかなり軌道にのって、だんだん今のよう

になってしまったんです。今は“エコノミーメントラー”が主力で月産24～25台でています。そして“マツ

クスメントラー。が４台ですね。……“マツクスメントラー”は鰹エコノミーメントラー・をダブルにした

もので、倍の能率があがるわけです。建設用のＨ型鋼は二つ耳がありますから、どちらもいっしょに取らな

いといけないですからね。“エコノミーメントラー”は片方ずつですから、材料を交換してやらないといけ

ないんです」

現在、本社工場のほかに第二工場が隣接し、第三工場は虫生津に位置する。第三工場は製缶ならびに

機械加工を主力にした工場である。以上が製造部門であるが、その他食品の販売も含めた機械の販売部

門がある。三つの工場に総勢80名のうち半数にあたる40名がいる。残りは機械の販売部門、ハタリー食

品の従業員である。しかし、この間従業員数は上記の聴取り調査から明らかなように大きく変動してい

ることがわかる。

さて、ここで同社の主力製品である開先加工機の生産工程をみてみよう。図４－１に示すように、素

材のちがいにより大別して二つに分かれる。すなわち鋼材の流れと鋳物の場合とである。鋼材の場合、

図４－１ 生産エ程図と労働力配置

鋼材の流れ
１人１人１人１人

圧100％エ蝿

、－’

鋳物の場合
外注100％２人 1人３人 1人

出所）臆取り調査より作成
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ポール盤
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￣ 検査 う 組立



ノコ盤で切断した後、旋盤加工をはじめ各種機械加工が行なわれる。ただし、この段階で外注加工に委

託しており、歯切盤は100％、ブローチ盤、ホプ盤については５割の外注依存率となっている。一方、

鋳物の場合についても鋳物自体は外注100％となっている。いずれにしても図面が最初で、図面から材

料を手配して、材料購入からはじまり、旋盤、フライス盤、ポール盤など各種機械加工から検査を通っ

て組立そして出荷される。

こうした流れのなかでＭＥ機器は加工工程に導入されている。検査工程、組立工程にはＭＥ機器は導

入されてはいない。「検査も人でやるし、組立もほとんど人海戦術でやります｡」

次に、ハタリー精密工業の主なる設備機械の一覧によれば、ＭＥ機器としてはＭＣ３台、そのうち１

台は６Ｐの横型のＭＣである。それから、ターニングセンター1台、ＮＣ旋盤２台という保有状況となっ

ている。

さて以上のような保有状況にあるＭＥ機器は加工工程に導入されているのであるが、導入の動機、背

景について若干ふれておこう。ＭＥ機器の導入の目的はハタリー精密工業の場合、前述したように自社

製品を有することから下請中小企業にみられる導入の動機、諸要因と比べて、いくらかその比重のおき

どころを異にしている。聴取り調査をみてみよう。

「いちばんには納期の問題ですね。外性さんを頼りにしていると、思うように品物ができてこないとい

うことがあるものですからね。それから単価についても、安定しないんですね。北九州でこういった機械

を作っていくためには、新日鉄の単価にかなり左右されるわけですね。景気のいい時には高いし、景気が

悪くなると安くてもやるという感じになりますからね」

「納期と品質の問題ですね。機械を作って、たとえば100万円なら100万円で出荷しようとした場合、北

九州で作っていると製鉄（新日鉄）の関連で単価のバランスが狂ってきますね。景気のいい時は単価が高

くなるわけですよ。景気のいい時に“マツクスメントラー。の価格が高くされればいいですけど、いった

ん値段を決めた以上1M)かされませんしね。そういうことで社内である程度、設備を揃えないと標準単価が

でないんですよ」

「外注さんを使うと在庫をたくさん待たないといかないしね。社内であれば、いる時に作ればいいとい

うことで、そういうところのメリットがでてきますね」

以上のように、納期の管理によるコスト低減をはかるためである。外注にまかせていると納期が管理

できないこと、および単価が景気に左右されることのために、コストアップの要因ともなり、そのため

に標準単価を設定しておく必要性からＭＥ機器の導入をはかり、いわゆる“外作”から“内作”に転換

しているのである。ちなみにハタリー精密工業の分単価はＣＮＣ56円、ターニングセンター67円、MC

117円に設定されていた。こうして納期の確保もさることながら、納期の平準化が可能となるのである。

外注の場合には一定の在庫を持たねばならないが、“内作”すれば在庫管理が容易となりコストの低下

に通ずる゜

このようにハタリー精密工業では昭和57年から設備投資額約３億円をかけて、上述のＭＥ機器を導入
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したのである。導入時の価格は、汎用旋

盤が500万円であるのに対して、ＮＣ旋

盤は1500万円、６パレット付のＭＣは80

00万円であることを考えると、かなり高

額な設備投資だといえる。このことが労

働条件を含めた労働のあり方に大きなイ

ンパクトを与えていることも理解できよ

う。

さて以上のようなＭＥ化の進展状況の

なかで、労働力構成について目を転じて

みよう。資料の制約上、以下の考察の対

象とするのは本社工場における機械職場

の労働力構成に限定をする（表４－１参

照）。表４－２は年齢別勤続年数別労働

力構成を示したものであり、表４－３は

年齢別経験年数別労働力構成を示したも

のである。この表からわかるように20才

代３名、３０才代３名、４０才代前半３名と

いうように、全体として平均年齢が35.6

才と低く、しかもある特定の年齢層に片

よることなく各年齢全般にわたっている

ことが特徴的である。

また、勤続年数別にみると１年未満が

２名、ｌ～３年が３名、４～６年が２名

というように６年以内のものが９名中７

名を占めている。これに対して、７年以

上15年以内のものがわずかに２名にすぎ

ない。一方、経験年数からみると３年以

内のものがわずかに２名、４～６年のも

のがいなくて、７～９年が３名、１０～１５

年が２名、１６～30年が２名というように、

７年以上が９名中７名を占めている。し

表４－１労働力構成一覧

１ⅥＣ男２５０６０６常用大卒

ＭＣ男４４３３０常用高卒鉄工関係’て

３４３１６品用中卒

３常用高卒

９淵用高卒職訓校

９掃用高卒

卒

卒

出所）Ｆ企業提供資料及び聡取り調査から

表４－２年齢別・勤続年数別労働力構成

駐
出鶚；鶴壷繍こり作成

表４－３年齢別・経！

■■■■■■■■■■■■■■■■ 
■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 
■■■■、、■■■■■■■■、
■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 

■■■■■■■■ 

゜経験年数別労働力構成

鮓
出鶏,艫i議鱗iり作成たがって勤続年数は短いにもかかわらず、

－５７－ 

従業員 職種 性別 年齢 霧 露 鶴 学歴 備考

１ ＭＣ (男） 2５ 0.6 0.6 常用 大卒

２ ＭＣ (男） 4４ ３ 3０ 常用 高卒 鉄工関係にて

３ ＭＣ (男） 3４ ３ 1６ 常用 中卒

４ (男） 2７ ３ ３ 常用 高卒

５ (男） 3７ ６ ９ 常用 高卒 職訓校

６ (男） 2８ 0.6 ９ 常用 高卒

７ (男） 3５ 1０ 1０ 常用 高卒

８ (女） 4５ ９ ９ 常用 中卒

９ ＮＣ (女） 4５ 1２ 1２ 常用 高卒

勤続年数

年齢

1年
未満
人

１～ 

3年
人

４～ 

６年
人

７～ 

9年
人

１０～ 

15年
人

16～ 

20年
人

21～ 

30年
人

31年
以上
人

計

人

16～20才

21～25才
１ １ 

26～30才
１ １ ２ 

31～35才
１ １ ２ 

36～40才
１ 1 

41～45才
１ ］ 

１１） 
１ 

(1１ 
３ 

(2１ 

46～50才

51～60才

60才以上

計
２ ３ ２ 

(1１ 
１ 

11） 
１ ９ 

１２） 

i制続年数

年齢

1年
未満
人

1～ 

3年
人

４～ 

６年
人

７～ 

9年
人

10～ 

15年
人

16～ 

20年
人

21～ 

30年
人

31年
以上
人

計

人

16～20才

21～25才
１ １ 

26～30才
１ １ ２ 

31～35才
１ ２ 

36~40才
１ １ 

41～45才
１ 

１１） 
１ 

(1) 
３ 

(2］ 

46～50才

51～60才

60才以上

計
１ １ ３ 

ｕ） 
２ 

(1１ 
１ １ ９ 

１２） 



経験年数は比較的長いといえるかもしれない。

表４－４は学歴別の労働力構成をみたものである。

それによると高卒が９名中６名を占めていることがわ

かる。「うちの会社の履歴をみてもらうとわかるよう

に、まだ若いですからね。昭和52年ぐらいまではまだ

人手も14～15人ぐらいで、ここ３年ぐらいの人がほと

んどの人員をしめてますんで、そういう関係でシロウ

トの人が多いわけですよ」

表４－４年齢別・学歴別労働力構成

（２）ＭＥ化における労働の特質

出鵠？懸議鱸より作成
卜及びそこにおける労働者の配置図からみていこう。まず、ハタリー精密工業の職場のレイアウト及びそこにオ

図４－２ＭＥ機器導入前の職場レイアウト（昭和55年） 図４－２と図４－３はＭＥ機器導入

前後の職場のレイアウトを示したもの

である。なお、ＭＥ機器の最初の導入

は昭和57年である。ＭＥ機器の導入前

の機械職場には５名が配置されていた。

配置状況は図に示すとおりである。Ｍ

Ｅ機器の導入前には汎用旋盤が４台あ

り、職人は２人いたという。また、仕

事のほとんどを外注に出しており、６０

％を占めていた。「普通旋盤はうちに

６尺旋盤が４台あります。職人さんは

２人ぐらいしかいなかったもんですか

ら、あとは外注が主なんです。外注に

出していたのが金額的にいうと60％ぐ

らいでていたんでないですかね｣。図

４－３は昭和60年のＭＥ機器導入後の

職場レイアウトを示したもので、配置

人員は９名となっている。内訳は７名

の男子労働者、２名の女子労働者であ

る。図は労働者の配置状況をもあらわ

している。

･機械職場

５名

・２階の職場

ノコ盤１台

ブローチ盤

１台

･当時外注は６

割であった

１１７１ 
勵口回

卓
上
ポ
ー
ル
盤

出所）聡取り調査による
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中卒人 高卒人 大卒人 計人

16～20才

21～25才
１ １ 

26～30才
２ ２ 

31～35才
】 １ ２ 

36～40才
１ １ 

41～45才
１ 

111 
２ 

【1１
３ 

(2１ 

46～50才

51～60才

60才以上

計
２ 

(1１ 
６ 

(1１ 
１ ９ 

１２） 



図４－３ＭＥ機器導入後の職場レイアウト（昭60年）

･機械職場

９名

内訳

團
團
／
、

倣い旋盤

Ｉ ｝ 
男子７名

女子２名

･二階の職場

ノコ盤１台

センターリング

１台

ブローチ盤１台

単能盤１台 1③ 
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０
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６
０
８
■
□
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と ●●●ﾓﾆｰ5二三◆●･●-●･-●｡●－－｡▲－－－」

同崗
出所）聴取り調査から作成

最初に、ＭＥ機器の担当者とその機種を確認しておこう。前述したようにＭＥ機器はＮＣ旋盤２台、

ＭＣ３台、ターニングセンター１台の合計６台である。まず２台のＮＣ旋盤は１名の女子労働者か担当

している。３台のＭＣと１台のターニングセンターは３名の男子労働者が担当している。ＭＥ機器の具

体的な職務内容はまず図面をみることからはじまり、テープを作成しなければならない。次に刃物を選

定し、取付ける。それからシングルブロックといわれる試し削りを行い、工程毎の刃物の動きを確認す

ることにより、図面にもとづいて打ちこんだテープの誤りをチェックするのである。チェックが終ると

ワークをセットし、その後自動運転に入ることになる。加工が終るとワークを取りはずす。以後、ワー

クのセット、取りはずしの単純繰り返しの連続運転となる。この点について、聡取り調査によれば以下
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のように説明していた。「まず、図面を見ながらテープをつくると。それから刃物を選定して刃物を取

り付けます。そして１個だけ、シングルブロックといいましてテープとのまちがいがないかどうか、－

工程、－工程の確認をするわけです。図面にもとづいて打ちこんだテープによって機械がまちがいなく

動いているかの確認をする」「要はサンプル加工というやつです。ひとつだけ、まちがいのない加工を

するかどうか試し削りをするわけです」「それでまちがいがないということがわかれば、製品を取りつ

けてその場で自動運転させるということですね。ですから、そり以降は品物を取り付けて、はずしてと

いうことでダブリになりますね。単純なくり返し作業になりますね｡」「品物の乗せかえだけの連続運

転になります」

ところで上述の職務内容の担当者について考えてみる。ＮＣ旋盤の担当者は女子労働者であるが、彼

女はワークの取りかえのみを行なういわゆる単純労働者ではなく、テープの作成までもひとりで行なっ

ている。プログラム作成能力をもった技能レベルの高い労働者である。「新しく入ってきた人というの

は、昔からの職人ではなくて全くのシロウトです。シロウトの人がテープをつくり、機械を動かしてい

る状態ですうちの場合は。今、ＮＣ旋盤はおばちゃんがやっているんです。女の人がひとりでＭＣ旋盤

２台を１人がかけ持ちでやっているんです、テープから全部つくってですね」「（段取りといってテー

プの作成も）女の人がひとりで全部やります」

一方、ＭＣの担当者は男子労働者であるが、彼は職人出身ではなく、新規学卒出身者である。「ＭＣ

は男でやってますね」「大体、工業高校を出てますね。工業高校を出たり、コンピュータ学校を出たり

してます」。具体的にはＭＣに配置されている労働者は３名であり、そのうち２名は見習中である。

｢ＭＣを動かしているのが今３人います。まだ入って２ケ月ぐらいしかならないのが２人います。１人

はもう３年ぐらいになりますけどね。まだまだ勉強中ですよ」。したがって、労働者数に比べてＭＥ機

器の台数が多く、一挙に設備投資を行なったにもかかわらず、稼働率は低い状態が続いている。「ＮＣ

旋盤にしてもＭＣにしても、ひとりはなんとか使える程度ですが、あとの２人はまだまだどんどんやれ

る状態ではないですよ。だから、機械自身は入れてますけど100％稼働しているということはないです。

半分動いていればよいというところですね」。しかし、設備導入当初には３台を1人で稼働させる計画

をたてていたが、人材育成の問題が大きなネックとなっている。「３台を１人で動かそうという計画は

たてているのですが、なかなかね。まだそこまで人手がついていかないんですよね」

最後に、以上のように人材育成に大きなネックがあるのであるが、実際にいかなるかたちでＭＥ技術、

技能の形成、技能修得が行なわれているのか。

まず、入職労働者の状況からみると工業高校卒業者が多いことに注目しなければならない。「こうい

う機械（開先加工機）を作っているものですから、どうしても工業高校の人がいいのではないかという

ことで、そういう人が主に入ってきてますけどね。電気科とか、こういう機械を作るには電気もからん

できますのでね、配電盤あたりは全部うちで作ってますからね」。たとえば、ＭＣに新しく入ってきた

２人のうちの１人について、「常盤高校の特待生ということだったと思いますが、機械科でね。…その
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人は学校でＮＣを使っていたということでわりと覚えは早かったですけどね」といっていた。次に、３

年間の経験年数をもつ労働者の場合、「小倉工業高校を出て、中途採用だけど未経験者で25才ぐらいだ

と思います」。このように、かっての職人とは「全然ちがう」タイプの労働者である。このように、工

業高校卒を一定の前提として採用し、早期に戦力化するべく技能形成が行なわれているとみてよいだろ

う。「もう、実践でやるしかないですもんね。こういう機械を入れる前は一週間ほどトヨタの名古屋工

場で講習を受けてきているんですけどね。あとはもう、実践にならってそこでやってますんでね」「メー

カーで勉強を－週間ほどやるわけですね｣。
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５．豊洋製作所の事例

（１）ＭＥ化の進展と労働力構成

豊洋製作所は昭和28年に創業を開始し、当初小倉に工場を構えていたが昭和38年に現在地に移転して

いる。現在82名の従業員を擁し、北九州小倉に本社をおく東陶機器の下請として水洗及び衛生金具の部

品加工を主な業務としている。これまで親会社の東陶機器に100％依存していたが「東陶機器だけでは

なく別な仕事もやってよろしい」と言われ、現在依存率は低下しつつあるが、納入先は東陶機器がほ

とんどを占める。

ところで表５－１はＭＥ機器導入状況と売上高、従業員数の推移を示したものである。昭和56年にＭ

Ｅ機器をはじめて購入して以来毎年設備導入され、昭和59年現在18台のＭＥ機器を保有している。その

うち６台はターレット旋盤をＮＣ表５－１ＭＥ機器導入状況と売上高、従業員数の推移

、■匹歴■田■田田

歴Ｔｍ回国囹回四回Ⅲ回
95田守田刑■■■■図画囹回
脛畷窩囲■■■Ⅱ■■■■■■■■
RTT弔呵■■■■

化に改良したレトロフィットであ

る。

豊洋製作所のＭＥ化の進展の背

景のひとつは親会社である東陶機

器の合理化を契機として、水洗金

具の材料が黄銅からプラスチック具の材料が黄銅からプラスチック資料）聴取り調査より作成

に転換され、その代替仕事の受注確保のためにＭＥ機器の導入をはかったことである。それは昭和47年

の売上高が約４億５千万円に激減していることにあらわれている。

「うち（豊洋製作所）がどうして（ＭＥ機器を）入れたかというと品物が全部変わってきたんです。今ま

でうち（豊洋製作所）が何十年間手がけた仕事が全部プラスチックに変わってしまったんですよ。水洗の金

具類が黄銅からプラスチックに変わったものですからね。そのためにうち（豊洋製作所）がプラスチックの

仕事をしていなかったものですから、新しい仕事をもらうためにこういう（ＭＥ機器）を導入したわけです。

ＮＣ旋盤を導入せざるをえなかった。普通ならＮＣ旋盤なんて導入しないんですが、今までやっていた仕事

がなくなってしまったんです。半分以上なくなったんです」

「うち（豊洋製作所）ではプラスチックの成形もやってないし加工もやってないですから、また別な仕事

を東陶からもらってやっているんです。今まで通りのことをやっていたんでは生産もあがらないから、ＮＣ

工作機械を導入して昔にあがったぐらいの加工をＮＣ工作機械でやろうということで今やっているわけです。

昔は数が多かったものですから、合理化をものすごくしてたわけですね。だから生産性はよかったんです。

人の数が多いものですからね。それからプラスチックになったんです。だから一時的に生産がドッとおちて

くるわけです」

－６２－ 

鰯 １－．】 52年 54年 56年 57年 58年 59年

従業員（人） 126 122 120 8８ 8５ 8０ 7７ 

売上高(百万円） ７． ７０ ７． 394 328 363 427 

MH蕊ｉｉ:ﾁﾞ人 １ ５ ６ ６ 

資本金(百万円） ８ ８ ８ ８ ８ ８ ８ 



親企業の合理化にともなっ

て、豊洋製作所はその影響を

まともに受けて黄銅からプラ

スチックへの材料転換が行な

われ、「一時的に生産がドッ

とおち」ている｡一方、従業億円
５ 

員数は昭ﾎﾟﾛ48年のオイルショッ

ク以降、多少のデコポコはあ

るが一貫して減少しているこ

とがわかる。

「昭和48年まで仕事があっ４

たんですが、それからスト

ンと２割ほど減産したもの

ですから、人間をずっと少

なくして120～130名におと

したんです。そして昭和５３３

年ぐらいにまた１割減産し

て人間を減らしたんです。

それからストップされ、合

理化を進めてきたんです」

その間のＭＥ機器の導入状

況は図５－１に示しているよう

に、昭和56年に１台、昭和57年

には５台、続く昭和58,59年に

一挙に６台ずつ導入してＮＣ化

率を高めている。その結果、売

上高は昭和57年をボトムにその

後の昭和58年以降一転して激増

していることがわかる。

以上のようなＭＥ化の進展状

況下の労働力構成はどうであっ

たのか。表５－２は昭和54年時

点つまりＭＥ機器の導入前にお

図５－１ＭＥ機器導入状況と売上高、従業員数の推移
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表５－２ 年齢別・勤続年数別労働力構成昭和54年４月現在
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ける労働力構成を示したものであ

り、表５－３は昭和60年現在、Ｍ

Ｅ機器18台導入後における労働力

構成をみたものである。昭和54年

現在の労働力構成をみれば、４０才

代が36名で全体の31.9％を占め最

も多く、３０才代は21.2％、５０才代

は20.4％、２０才代16.8％となって

いる。昭和60年現在の労働力構成

をみれば、４０才代が32人と昭和５４

年時点と比べてやや減少している

ものの比率では全体の37.2％を占

め最も多く、続いて50才代の23.3

表５－ ３年齢別・勤続年数別労働力構成昭和60年４月現在
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者 含

％、それから30才代、２０才代ともに14％となっている。

次に勤続年数をみてみよう。昭和54年では３年以下が50才で44.2％、６年以下になると75人で66.4％

を占める。７～９年は15％、１０～15年は13.3％、１６年以上ではわずかに5.3％と少ない。一方、昭和６０

年についてみると、３年以下は31人で36％、６年以下では38人で44.2％、７～９年は19.8％、１０～15年

で22.1％、１６年以上になると14％も占めることになり、昭和54年と比べて明らかに勤続年数の長期化が

進行しているといえる。

上記の年齢及び勤続年数からみた労働力構成の特徴をまとめると、まず第１に、女子労働者の大幅な

減少と高年齢化である。女子労働者は昭和54年と昭和60年を比べると113人から86人へと大幅に減少し

ている。しかし女子労働者の全体に占める割合をみると昭和54年の611％から昭和60年55.9％へとわず

かながら減少しているにすぎない。依然として過半数は女子労働で占められ、そのうち71％は40才代以

上ということからすれば、高齢化した女子労働力が大きな戦力となっている。第２に、年齢別にみると

昭和60年を昭和54年と比べた場合、４０才代、５０才代の中高年層と20才以下の若年層が増加している。と

りわけ、４６～50才代の中高年層の肥大化が著しい。第３に、そのことは勤続年数と関連する。すなわち、

勤続年数４～６年をひとつの境として大きく二分される傾向にあることである。女子労働者についても

10～15年という長期勤続者が31.3％、１～３年の短期の勤続者が27.1％であり、両極分解の傾向を示し

ている。

（２）ＭＥ化における労働の特質

豊洋製作所における現場作業組織は図５－２のようになっている。まず工場部門と事務部門に分かれ
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る。工場部門では機械班をIま 図５－２現場作業組織図

じめフライス盤、ポール盤、
社

〃ｎ－Ｉｈ－ｒｆ＆▲弓跨１－■や▲＿々ｍＴｎ－ 長
仕上げ、検査といった各班に

分かれ、機械班はＮＣ旋盤、

自動旋盤、ターレット旋盤の

各グループから構成されてい

る。各班には各々責任者とし

ての班長がおかれ、班長は工

場長の指揮のもとにある。大

]と】冊旧
跡１，－

弓⑰

－－－……11鰯
体一班当りの人員は５～７人

であるが、ＮＣ旋盤の担当グ

ループの３人は工場長の直属
盤盤盤驚驚

のもとにおかれている。７人７人７人７人７人３人

豊洋製作所の作業分担はど出所）穂取り調査より
うなっているのか。ＮＣ工作機械を扱う場合、大別してプログラムをつくる業務、段取りをする業務、

作業をする業務に分かれる。まずプログラムをつくる業務であるプログラミングの職務内容からみてい

こう。「ドリルを使うのか、切削用の刃物を使うのか、刃物の順序を決めていくわけです」「製品によっ

てどういう刃物を使うのかということを設定して、その次に順序を決めます。つまり、加工順序を決め

ます」「そして図面から寸法を確認して、荒削りとか仕上げとか、穴あけドリルとか、ネジ切りとか、

そういう順序でプログラムをつくるわけです｡」

要するに図面をみて、加工順序や加工方法を頭に入れてプログラムをつくるのである。「図面から形

状を確認して、どういう方法で加工していくかということを決めます。それから刃物の形状を設定する

わけです。それが終ったらプログラムを作成してテープ打ちをする」

技術開発には大卒２名が配属されているが、そのうち1名は研修中である。まず技術開発の１名がプ

ログラムを作成し、それを段取り者にわたす。段取り者は①刃物のセット、②治具のセット、③試し削

り、④調整を行なう。調整というのはプログラムの補正を含んでいる。「まずチャックポードを径にあっ

たものと取り換えるわけです。そして芯出しをします。それから試し削りをして芯がでているかどうか、

工作物をチャックでつかんだ場合に真ん中にきているかどうかを確認するんです｣。その際、芯出し作

業をやり直したり治具を調整したりすることになる。そこで調整をしてＯＫがでたらオペレーターにバ

トンタッチされるのである。「段取りする時にはやはりボタンを押しますし、すべてやることになるん

ですよね。製品がひとつできあがったらそれを検査してＯＫを出すと、あとは作業者がやることになる

んです」

さて、オペレーターの作業内容とはいかなるものであろうか。聴取り調査によれば、「ワークを機械

－６５－ 



にまかせてボタンを押して、ワンサイクルして終わるでしょう。そして検査して箱に入れるとそういう

内容です」「製品には寸法がありますから、ダイヤルゲージ、マイクロメーターを使って検査をするん

です｣。このようにオペレーターの仕事は工作物をセットし、ボタンを押す。製品ができあがるとダイ

ヤルゲージ、マイクロメーターなどの計測器で検査をして箱詰めにするという作業内容の繰り返しであ

ることがわかる。というのはオペレーターは検査をするだけで補正はしないからである。検査の結果、

寸法が合っていなければ目から補正をすることなく、段取者（責任者）に報告することが義務づけられ

ている。「刃物は使っていると摩耗しますが、検査して寸法とちがっていれば段取者に報告に行くんで

す。そうすると段取者がきて補足をしたり、刃物の研摩をやるんです」とあるように、オペレーターは

検査をするだけで補正はしないということである。

それではＮＣ旋盤が導入される以前の状態について。

「ＮＣ旋盤が入る前は２人でやっていたんです。プログラムを組まなくてよかっただけで段取者と作業者は

別々だったんですよ」「（汎用旋盤でも）段取りしてその人が作業するわけではなかったんですうち（豊洋

製作所）の場合。ひとつの班がありまして、その班の責任者がその班に10台あるとすると、それを全部管理

していて、段取りする時には全部その方がやるわけです。段取りがおわると一般工が10人いるとすれば今度

はその人が作業をするわけです｣。

このようにＭＥ機器導入以前においても旋盤作業は段取者とオペレーターとに分かれていたのである。

「汎用旋盤においても段取りする者と加工をする者とはちがいますからね。それは以前とは変わってない

と思います」

続いて、汎用旋盤における段取者の作業内容は「ＮＣ旋盤の場合と同じです。図面にもとづいて刃物

を設定して、試し削りもしますし、調整もします」とあるように、ＮＣ旋盤の段取者と同じ作業である

ことがわかる。

一方、汎用旋盤のオペレーターは「（汎用旋盤は）手動ですから自分の手で動かします」と言うよう

に、段取者が工具や治具などの段取りをした後に、手動で動かすということになる。したがって、ＮＣ

旋盤におけるオペレーターのようにボタン押しではないために若干の技能レベルは要求される。たとえ

ば、工場見学の際に、手動の機械を動かしていた女性の仕事について次のように説明していた。

「まず、チャッキングをして荒削りをします。あのセットが荒削りです。今度はネジを切りはじめます。こ

のネジ切りが一番難しいんですよ。回転を落としてやらなくてはいけませんから、ああいうように、回転を

左手で落として右手では操作して･送り・を調整していかないといけません」

図５－３はＭＥ機器導入後の職場のレイアウトを示したものである｡それによって具体的な労働力の

配置をみていこう。ＮＣターレット旋盤はターレット旋盤を数値制御化したものではあるがプログラム

を組む必要はないことから、ここではＮＣ旋盤にしぼってその労働力の配置についてみる。ＮＣ旋盤は

７台ある。作業組織は機械班、フライス班盤、ボール盤班、仕上げ班、検査班、自動機班という班編成

になっている。機械班は１班から４班まで分かれており、機械１班はＮＣ旋盤と自動旋盤で構成されて

－６６－ 



図５－３ 職場のレイアウトと労働力配置
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いる。機械２～４班は、手動ターレット旋盤と自動旋盤とを組合わせた班である。したがってＮＣ旋盤

は機械１班に属していることになる。ＮＣ旋盤のプログラムはすべて技術開発の大卒者によって作成さ

れている。また段取りは機械１班の班長が行なっていた。

以下７台のＮＣ旋盤の作業者についてその担当範囲をみると、ＮＣ１とＮＣ２及びその間にある自動

盤を１人のオペレーターが担当している。そのオペレーターは女子労働者である。「いろいろ変わって

やっているんです。この機械とこの機械を使ったり、これとこれを使ったり、ここのところは最近ひん

ぱんに変わっているわけですよ。大体１人で２台ないし３台使っています｣。それからＮＣ３とＮＣ４

についても１人の女子オペレーターが担当している。「ＮＣ３，ＮＣ４の２台をひとりの人がやってい

ます｣。さてＮＣ５とＮＣ６についてはどうであろうか。ここには原則として作業者はいない。すなわ

ち、ＮＣ５とＮＣ６にはオペレーターが専属に配置されているのではなく、「掃除のおばちゃんが兼任

して」「－時間おきに、たまった製品を箱に入れる作業をしている」のである。彼女は「箱詰する時に

検査をしている｣。

ＮＣ５とＮＣ６の段取者と、先ほどのＮＣ１，ＮＣ２，ＮＣ３，ＮＣ４の段取者とは同一人物ではな

い。ＮＣ５とＮＣ６の段取者は刃物の摩耗チェック、検査を行なうことになっており、「１日に午前中

２回、午後２回、巡回している」のである。最後にＮＣ７の段取者はＮＣ５，ＮＣ６ど同一人物が行なっ

ている。しかし作業者は「掃除のおばちゃん」ではなく、女子労働者１名がＮＣ７と隣の自動盤との２

台待ちで作業をしているのである。

－６８－ 



6．錦陵工業の事例

（１）ＭＥ化の進展と労働力構成

錦陵工業は日産自動車の九州進出とともに自動車用の座席シート関係の製造会社として昭和５２年創

業を開始した。資本金４億円、池田物産と立川スプリングの共同出資で設立された。日産九州工場では

現在シルヴィア、ダットサントラック、サファリの３車種が組立てられているが、その協力メーカーと

して自動車用座席シート及び内装品を製造、納入しているのが錦陵工業である。「会社概要」の「設立

の主旨」には極めて明解に設立の目的及び日産自動車との緊密な関連性が浮きぼりにされている。

「日産自動車（株）九州進出に伴ないその協力メーカーとして、座席シートの一貫作業及び内装部品の生

産を行ない、部品の供給と原価の低減に責任を果すため設立いたしました。勿論、日産自動車（株）殿のご

指導のもとに、設備投資の重複をさけ、集中生産による合理化を図り、確実な品質保証を目標に操業開始い

たしました｡」

まず、座席シートの生産工程をみていこう。座席シートの枠はパイプのフレームで構成され、そのフ

レームを構成する部品はパイプと鋼板とＳ字形のスプリングから成る。Ｓ字形のスプリングは言うまで

もなくクッション材の機能を果たす。鋼板の板金については外注から購入している。作業はプレスでパ

イプを曲げることからはじまる。次にパイプと鋼板を溶接する。スプリングについては溶接できないの

で、かしめて固定をすることになる。それから黒色塗装が行われるが、品物によっては塗装をしない場

合もある。こうして枠組みができあがるとウレタンをいれる。そして生地を購入して裁断された布地を

かぶせると座席シート 図６－１本社エ場全体のレイアウトかぶせると座席シート

が完成するのである。

この生産工程の中でＭ

Ｅ機器はフレームを溶

接するところに溶接ロ

ボットとして導入され

ている。

工場は本工場と塗装

工場及び縫製工場から

成る（図６－１参照)。

縫製工場は購入した生

地を裁断して、ミシン

で縫製する工場である。

… 
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図６－２本エ場のレイアウト

Ⅱ 

‐ 

表６－１ＭＥ機器の導入状況と従業員数、採用状況の推移図６－２は本工場のレイアウトで

ある。本工場はフレームをつくる

工場と裁断した生地をかぶせて座

席シートを組立てる工場とから成っ

ている。フレーム工場はさらに車

種ごとにシルウィア、ダットサン

トラック、サファリの各ラインに

分かれている。組立工場はシルヴィ

アのラインのある本社工場と日産

九州工場の隣接地に位置するダッ

トサン及びサファリのラインの工

場とに分かれている。

区

》’

灘ＮＣベンダー２台を含む

ｍ取り田究による
柱）
出所）

ところで表６－１及び図６－３はＭＥ機器の導入状況と売上高、従業員数の推移を示したものである。

昭和５６年に初めて溶接ロボットを４台導入したのを皮切りに、昭和５８年に８台、昭和６０年に２台

と隔年毎に導入しており、保有台数１６台を数えている。それにともない売上高は一貫して伸び続け、

昭和５７年に微減するものの再び激増に転じている。また従業員については資料の制約上、昭和５５年

以降しか表示されていないが、これ又一貫して増加の一途をたどっている。この点については、他の調

査対象企業とのちがいをみることができる。すなわち、錦陵工業の溶接ロボット導入時期は親企業であ

る日産九州工場の生産拡大とリンクして行われているのである。昭和５６年はダットサントラックの２

年に１回の割合で行われるマイナーチェンジの時期に相当しているし、昭和５８年は日産九州工場に新

たに生産拠点が移された乗用車シルヴィアの立上り期でもあった。

－７０－ 
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図６－３ＭＥ機器導入状況と売上高、従業員数の推移

億円

「（ロボット導入後の従業

員数は）増えています。とい

うのは、新しい車種が立ち上

がるに応じてロボットを入れ

ていきましたから、今は２７

０人ですが当初は１００人程

度、あるいはもっと少なかっ

たかも知れません。結局、日

産さんが台数的に量を増やさ

れましたから、それに応じて

生産台数も伸びて、従業員数

も伸びたということですよ」

「（溶接ロボット導入部門

も）増えています。新しい車

が立ち上がりますと、その関

係で相当な人数が必要ですか

ら、ロボットを３台、４台入

れたとしましても、その入れ

た分の人間は採用しなくても

すむかも知れませんが、絶対

量が多いものですから増えて

います」
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（２）ＭＥ化における労働の特質 現場作業組織図

工

場
長

図６－４

錦陵工業における現場作業組織は図６－

４に示すとおりである。みられるように製

造部のもとにフレーム組立工程の－課、縫

製工程の二課、組立工程の三課から組織さ

れている。それぞれ約６０人の構成メンバー

である。図６－５はフレーム組立工程の現

場作業組織である。

溶接ロボットが導入されているラインは

技
術 ：総

務
部
長部

巨上一三＃『￣土
製製翼務務
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１
 

－７１－ 



乗用車のシルヴィアとダットサン

トラックのラインである。サファ

リのラインにはロボットは導入さ

れていない。サファリはこまごま

とした部品の組付けが多く、今の

ところロボット導入にともなうメ

リットが期待できないことによる。

シルヴィアのラインは新しい車種「
の立上がりと同時にﾛﾎﾞｯﾄを導シ
入した。ここではロボット導入前

後の変化を明らかにすることに主

眼を置いているために、ダットサ

ントラックのラインを中心にみて

いくことにする。

まず、図６－６は座席用シート

の枠組（フレーム）を示したもの

であり、図６－７は座席用シート

の枠組（フレーム）の組立工程を

示したものである。その組立工程

を細分化すれば、①サプアッシィ

エ程→②フレームアッシィエ程→

③バネアッシィエ程に分かれる。

この工程のなかで溶接ロボット

はフレームアッシィエ程に導入

されている。シートはまず背も

たれ用のフロントバックと腰を

おろすフロントクッションから

なる。そしてフロントバックと

フロントクッションで構成され

るシートはベンチタイプとセパ

レーツタイプの２通りがある。

「流し方は車種別に分けてやっ

ている｣。

フレーム組立エ程の現場作業組織図図６－５
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図６－６ 座席用シートのフレーム
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図６－８はロボット導入後の製造ｌ

課の職場レイアウトを示したものであ

る。昭和５８年に日産九州工場でシル

ヴィアのラインが立上がり、それと同

時に錦陵工業においても新たにシルヴィ

アの座席シートラインに設備投資を行

ないロボット導入がはかられた。ダッ

トサントラックの場合、ベンチタイプ

の座席シートのフレームを溶接するロ

ボットが３台、セパレーツタイプの座

図６－７座席用シートのフレームの組立エ程図

ヴィアのラインが立上がり、それと同・パイプ曲げ(ベンダー）・溶接ロボット(仮付）・かしめ機
・パネクランプ付け・ハンドリング(本溶接）

時に錦陵工業においても新たにシルヴィ （スポット溶接機）

バネ クランプ

､麺
センタ

ク
`J､ツｗｗｏｐ、屯ハレー／ン－１"し犀出所）聴取り調査により作成

席シートのフレームを溶接するロボッ

トが１台導入された。もう少し詳しくみればベンチタイプのフロントクッションのフレーム溶接に２台、

そしてフロントクッションのフレーム溶接に１台の計３台、そしてセパレーツタイプのフロントクッショ

ンのフレーム溶接に１台の計４台が導入されているのである。材質上、バネは直接フレームに溶接で

きない。したがってクランプをフレームに溶接して、そのクランプにバネを入れてかしめることによっ

てバネをフレームに固定するのである。その際、バネクランプとフレームとの溶接はマルチスポット溶

接機で行なう。ロボットの定義からいうとマルチスポット溶接機は専用機である。

図６－９は、ロボット導入前の製造一課の職場レイアウトを示したものである。ロボットが入る前の

昭和５６年１月の段階では「同じ車種の同じ種類のベンチタイプを分けてやっていたんです。その時に

は全部ハンドで７人でやっていた」のであるが、導入後は「ロボットを扱っているのはひとりです。こ

の人が全部受け持つんですよ。いろいろ動きまわってセットだけをやるんです。その間にセットしたや

つをロボットが片つばしから溶接をやると、治具のあるところを動きまわるわけです」「ロボットでや

るにしても、ハンドでやるにしても治具がないと溶接はできないんですよ。治具にセットしまして溶接

部分をロボットでやるのか、ハンドでやるのかのちがいなんですけどもね」

まず、サブアッシィエ程ではベンダーによってパイプ曲げが行なわれる。次に一定の形に曲げられた

フレームはバネをつけるためにスポット溶接機によってバネクランプが溶接される。「サプエ程ではパ

イプをまげたり、小さい部品をつけるんです｣。こうして次はフレームアッシィエ程へはいる。ここで

は、ＣＯ２溶接が行なわれる。すなわち溶接ロボットによって仮付けが行なわれ、本溶接はハンドリン

グとなる。フレームあるいはセンターパイプの溶接が終ると次はバネアッシィエ程となる。バネァッシィ

エ程では、サプアッシィエ程において取り付けられたバネクランプにバネをかしめる作業が行なわれる。

こうしてフレームにバネがついてスプリングアンドフレームアッシィというかたちになると、これに塗

装作業が施され、軟材とかウレタンを入れ、表皮をかぶせてシートが完成される。

以上のようにダットサントラック用の座席シートのラインにおけるＭＥ機器の導入にともなう要員数、

－７３－ 
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図６－８ロボット導入後の製造１課レイアウト図（昭和59年11月）
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図６－９ロボット導入前の製造一課レイアウト図（昭和56年１月）
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要員配置状況の変化をみてきたのであるが（表６－２表６－２ロボット導入前後の配圃人員の変化
参照）、それをふまえたうえでロボット導入職場での労

働の変貌を分析していきたい。これまで述べてきたよう

に、ロボットを扱っている労働者はＡ、Ｆ、Ｉの３名で

ある。「Ａさんはどちらかというと修正を主にやります。

プログラムの修正とティーチングをやります。製品を最

初に覚えこませるのは我々技術課のレベルか、それとも

業者にやらせますけどね。だけども修正もできるということは、プログラムの開発もできるんですよ。

要領は知ってますから、やってできないことはないんだけども、ただ日常的にやるのは新しい品をやる

というわけではないから、修正までですね｣。

このようにプログラムの修正とそれにともなうティーチングを行なっているのである。しかし、ハン

ドで溶接する場合と同様にロボットで溶接する場合においても治具は必要となる。治具の担当台数はロ

ボットのマシンタイムつまりロボットが稼働している時間とセットタイムとの兼ね合いで決定される。

１人が４台の治具を担当する場合もありうるが、２台の治具を受け持つことが一般的である。一方の治

具にセットし、ボタンを押してロボットを稼働させる。ロボットが溶接する間に労働者はもう一方の治

具に部品をセットする。最初にセットした部品の溶接が終ると治具から取り出す。以上の繰り返しがＡ

という労働者の職務内容である。

「一般的には二つ治具がありますが、まず部品を一方の治具にセットします。それから、ボタンを押し

てロボットを稼働させます。ロボットが溶接をしている間に、もう一方の治具にセットするんです。ロボッ

トの稼動率をあげないとまずいですからね。そして、はじめにセットした部品の溶接が終ると治具から取り

はずして１サイクルが終ります」

以上の職務は同一車種の座席シートの場合である。しかし実際には４年に１回のモデルチェンジや２

年に１回のマイナーチェンジが行なわれるし、さらにトラブルや前工程の不具合のために新たな修正を

せまられることになる。すなわちプログラムの修正、それにともなうティーチングのやり直しなどの仕

事も頻繁に発生するのであり、これらの仕事はすべて彼らの担当範囲に含まれる。

「ロボットの場合の作業者というのはティーチングです。ティーチングイコールプログラムを作るとい

うことですから。要するにロボットの場合でプログラムを作るというのは動きを覚えこませるわけですね、

ポイントポイントにもっていきまして、覚えこませていくわけです。それをティーチング、日本語では教

示といっていますが、ティーチングイコールプログラムという解釈でいいと思いますプレイパック式のロ

ボットはね、コンピュータの場合のプログラムとちょっとちがいますからね」

「チィーチングをして動きの確認をしまして、ＯＫとなればそのままボタンを押してスタートすると。

まずければもう１回修正というかたちになります。この繰り返しでしょうね。これが１サイクルになって

ます。要するにＡという品物をやる場合に、品物を実際に治具に入れてロボットをポイントポイントにもつ
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ていって動きを覚えこませるいわゆるティーチングをするんです。それでいったん動きを覚えこませたら、

あとは確認をするわけです。普通の搬送用のロボットは動きだけでいいのですが、溶接ロボットの場合は

たとえば、このポイントにきたら溶接のスタートの信号を出しなさいとか、そういう信号をロボットに記

憶させないといけないんです。もっと厳密なことを言いますと電流とか電圧の明確な指示もしなくちゃい

けないんですよ。それもティーチングのなかに含まれるといえば含まれるんです。それも含めてプログラ

ムというんですがね。だからプレイパックの場合はティーチングイコールプログラムという解釈でいいと

思いますけどね。それで動きを確認してＯＫとなれば生産の開始です。ところが、たとえば溶接のポイン

トがずれているとか、位題が悪いとなればティーチングの修正をするわけです｡」

それではメインテナンスについてはどうであろうか。「メインテナンスまではやりません」「日常点

検というかたちでグリスを塗るとか、清掃とか、その程度は作業者はやらなくちゃいけない義務があり

ますからやらせますけど、それ以上のことはやらせない」と述べられているように、作業者はあくまで

通常の点検、整備に限られている。故障して動かなくなった場合の修理、あるいはトラブル処理に際し

ては作業者の職務とはなっていないのである。

ロボットを扱っている３名（Ａ、Ｆ、Ｉ）はプログラム修正やそれにともなうティーチングを行なっ

ているのであるが同時に、手溶接の経験、技能を有する労働者でもある。なぜなら第１に、ロボットの

ティーチングの作業は溶接の原理、知識が要求されるのであり、そのことがロボットの稼働性を大きく

左右することになるからである。

「もともと、手溶接の技能のある人がやっています。必ずしもその人達でなくてもいいと思いますが、

ロボットにティーチングさせるとき、ロボットのアームの先端にトーチをもたせて、実際にねらって溶接

をする姿勢でやらせるわけです。それを考えると、ハンドの溶接の経験があったほうがいいみたいですね」

「溶接というものを経験させてやったほうがとつつきが早いし、溶接を全然知らないものがやるよりも

数段のスピードがありますよね」

第２に、現代のロボットはセンサー機能を持たないことから精度、品質の向上のためには治具にセッ

トされる条件に左右される最適な条件下で溶接することが必要であり、ある程度の溶接の知識が要求さ

れるのである。

「何もなければ（何も知らない人をつけても）いいのですが、製造会社というのは品質を考えなくちゃ

いけませんので、命ですからね。コストもさることながら品質もものすごく重要なんです。それを考えた

場合には、ばく然とセットして何も知らない人がロボットを扱ってもいいものかどうか疑問なんです。今

のロボットというのはセンサー機能をもってないですから、セットがずれているとか、その他の条件力麹っ

ているかどうかを判断するのは人間になってきますから、どうでもいいという人間ではなく、要するに溶

接を知っている人間でないとだめなんです」
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（３）シンクロ納入方式の導入と２直体制の勤務形態の採用

表６－３溶接ロボットの導入時期錦陵工業においては新しい

車種の立上がりあるいはマイ

ナーチュンジを含めたモデル

チェンジを契機として新規の

設備投資が行なわれ、ロボッ

トが導入された（表６－３参

昭和52年ダットサントラックの立上り

昭和54年サファリの立上り

昭和56年ダットサントラックのマイナーチェンジを機会にロボット４台を導入

昭和58年シルヴィアの立上りを機会にロボットを導入

昭和60年ダットサントラックのモデルチェンジを機会にロボットを導入

照）。それにともない錦陵工出所）聴取り調査により作成

業の苅田工場では昭和58年より２直体制を採用し、昭和60年の７月には豊洲工場（本社工場）でも実施

体制に入った。

ところで２直体制という勤務体制をとっているのは第１に、新しい車種の立上がりにともなうロボッ

ト導入の莫大な設備投資を早期に回収するということにある。

「２直（体制）にしたというのは設備投資の関係が主なんです。１直で生産できる設備をつくりますと

非常に設備投資がかかるんですよ。たとえば月産の生産台数ありますよね。稼働日数を21日としますと、

デイリーの生産はでてきますけども、デイリーを１直であれば８時間ですね。８時間でやる場合と２直の

１６時間でやる場合と、機械のスピードが全然ちがっているんです。１６時間でやれば半分のスピードでいい

わけです。要するにデイリーの生産というのは変わらないもんですから、結局、スピードが倍になったか

らといって機械の価格が倍になるわけではないんですけども、それにしても高い設備投資になりますもの

ですから、そのへんから２直にしたということ」

第２に、座席シートの100％納入先である日産九州工場が２直体制の勤務形態を採用していることに

よる。いわゆる日産流かんばん方式としてのシンクロ納入方式の採用である。

「（勤務時間は）一応８時間ですから、８時半から17時半までなんですが、日産九州工場の仕事の関係

上、プラス１時間たして９時間体制をとっています。ですから８時半から18時半までなんです。夜勤も同

じく20時半から６時半という形です。日産九州工場さんがそういう勤務形態になっているから、それに合

わせたいわゆるシンクロ納入という形をとっているんです」

「トヨタのかんばん方式と同じようなやり方ですね。日産のほうから納入憶報が入ってきまして、それ

にもとづいて納入するということです」

錦陵工業の設立の主旨に述べているように、日産自動車の九州進出にともないその協力メーカーとし

て設立されたという経過からすれば２直体制への移行は当然の措置といえよう。

２直体制の採用の第一の要因として指摘した効率的な設備投資という観点からすれば、夜勤手当の支

給による労務費のアップをはじめ、電力消費にともなう諸経費の支出からして、むしろマイナス要因が

働くことが考えられる。しかし、長期的かつ将来的な展望としてはプラス要因が強く働き、２直体制は
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メリットがあるということになった。すなわち、シンクロ納入方式の採用とそれにともなう２直体制の

実施は次の点にわたって大きなメリットをもたらすことになる。それは、①シンクロ納入による在庫の

削減、②従来のロット生産への移行による間接費としての倉庫の管理費、運搬費の削減が可能になるこ

とである。以下、穂取り調査からこの点について次のように語っていた。

「在庫の低減ということでプラスのメリットとしてでてきます。生産会社では在庫の低減というのはあ

たり前でそれを下げるのが勝負と言われていますからね」

「管理費というのがでてきます倉庫に入れると。それから品物を買って、品物をねかせるというかたち

になりますね。つまり、品物を買って入れて、それだけ金をねかせるというかたちになりますからね。要

するに必要な時に入れてもらえれば、それが一番理想なわけです」

「買う側からすれば、ドッと入れてもらうよりは必要な時に、たとえば作るときにポッと入れてもらえ

ばいいわけですね。それで、日産の場合、シンクロ生産というオーダーがあって、シンクロ納入をやって

いるわけですけどね。シンクロ納入とシンクロ生産というのは違うんですよね。納入というのはあくまで

納入を日産の希望通りに入れていくということ。日産のラインというのは、ラインがあって、シートをつ

けるラインに、いろいろ車種がありますが、Ａという座席をつけないといけないんですが、完全にマッチ

ングするように送るんですよ。要するに倉庫がないんです。従来は日産でもある程度ロットで入れといて、

それからやっていましたけれども、それからやっていましたけれども、それだけ倉庫を建てないといけな

いのと、いったん倉庫を入れたら出さないといけないということ、それからそれ（倉庫）を維持する管理

費が必要だから莫大な費用になるんです。とくにシートとか、ボディとか内装とかカーペットとかいうの

はスペースをとりますのでね｡」

以上のように、シンクロ納入、シンクロ生産方式の採用とそれを可能にした２直体制の採用は、ロッ

ト生産からシンクロ生産への移行を媒介としつつ、同時にそれにともなうロボット導入による生産方法

の変革を基本的な要因として進展したのである。「ですから、作り方を変えないといけないんです。昔

はロットでまとめて作ったんですが、今は何でも作れるような、そういう形に作っていかないといけな

いんです。要するにつくり方を変えないといけないような形になるんですね｡」
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Ⅲ大企業におけるＭＥ合理化の

進展と企業内教育の再編

1．ＭＥ合理化と労働

「３年前の技術というのはほとんど使えないというような時代になってきている｣j）と述べているよ

うに、電機産業の技術進歩には目ざましいものがある。また、「最近では新しい商品を開発し、商品の

技術力を高めるためには、外国から導入した技術を改善・改良して、物を作っていくというような時代

ではなく、独自の新製品を開発しないといけないという技術先行の世の中になってきております｣2）と

いった議論は、企業訪問した際には必ずといっていいほどよく耳にする言葉である。

今日の電機産業でおこっている生産職場の変化はいかなるものであろうか。かつては中学卒業者の女

子社員が手作業で電子機器なり家庭電化製品の組み立てを行っていたのであるが、今日では「産業用の

ロボットが作業を行っているとか、あるいは生産設備がＭＥの機能を持ったいわゆる自動的な機械に置

き換わって｣3）いるのである。こうした変化の背景には作り出す商品自体の高性能化や多機能化の追求

があったことを無視することはできない。中学卒業者の人材の採用、育成が大きなウエイトを占めてい

た当時の商品は技術者が設計をし、技能者がラインで製造するという明確な分業システムのもとに生産

されていた。そして、中学卒業者の採用が減少し、高等学校卒業者が製造の第一線に入ってくるように

なったのであるが、今日の段階では更にもう一歩進んで、上記の如く、ロボットないし自動機械に置き

換わりつつある状態とみてよいであろう。つまり、旋盤のみを動かしてさえいれば製作可能な製品はア

ジアＮＩＥＳ諸国へ移転されているか、あるいは自動機械に置き換わっているのであり、その意味で今

日の「製品群は技能のほうが技術にくいこまざるをえない｣⑪状況といえる。

こうした変化を学歴別職務分担でみると図１に示す推移としてみることができる。かつては大卒の研

究者、技術者が開発及び設計を分担し、工業高校卒は機械の保全作業を行ない、製造ラインにはりつい

た中卒者がものをつくるという作業分担が明確にされていた。ところが、高校進学率の上昇による中卒

者の激減、ＭＥ技術革新の進展、製品の高性能化等のために、研究・開発、生産・工程設計、治工具・

設備設計、ラインの業務に大別され、各々業務は相互に関連し合う形態へと変化している。

さて、今日の生産ラインで大きく様変りしているのは検査部門の職場である。検査の仕事自体は従来

から存在していたが、ひとつの職場を構成していなかった。これまでの検査業務というのはいかなる測

定器を使うのか、どこに測定端子を当てるのか、測定値がいくつになれば合格なのか不合格なのか、と

いった設計技術者の手による詳細なマニュアルにもとづいてラインの組立部門の労働者によって行われ

ていた。しかし、商品自体の高性能化や多機能化、自動機械の導入、各種センサーの開発による検査技
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図１各学校卒業者の職能適応図

屍卒、

■■ 

国や

術の高度化等の理由のため、検査業務が著しく増大するとともに、職場として専門の検査部門が組織さ

れたのである。

ところが、そこでは設計技術者の仕事はもっぱらデータをチェックする項目を指定することに限定さ

れた。したがって、検査技術部門の主なる仕事は、検査業務自体が自動化されていることから、いかに

効率の良い検査プログラムをつくるかにあり、検査プログラムの作成及び検査手法の考案等をその守備

範囲とした。こうして検査手法、検査プログラムが完成すると、その後は現場の作業者に渡し自動機械

にかけられる。このように新たにひとつの職場として確立した検査（技術）部における主要な担い手は

後述するテクニシャンであった。

ところで、松下電器における基幹事業部のひとつであるステレオ事業部を事例として生産職場におい

て進行している具体的な変化の実態を簡単に素描してみよう｡`)1960年代以降のオーディオブームの到

来を契機として、ステレオの部品技術も真空管→トランジスター→ＩＣ→ＬＳＩへと急進歩をとげると

ともに、職場の変貌がドラスチックに進む時期でもあった。すなわち、２兆円の研究開発投資と３兆円

にのぼる設備投資をかけて、組立ロボットの導入及び機械の電子化によって「無人化ライン」の実現を

目ざしたのである。

図２はステレオエ場の製造ラインをみたものである。まず２階では、シャーシ、トランス、プリント

基板などをプラスチック製のトレイに積みこむことからはじまる。そしてエレベーターとリフトで３階

の組立製造ラインに運ばれる。製造ラインは組立、調整、箱人、テスト、包装の５つの工程からなり、

ラインの長さは100ｍである。配置人員はラインによって異なるが、いずれにしても作業工数の大部分
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'よ組立と調整に集中している。

もっとも調整には修理も含ま

れるが。箱入、テスト、包装

には２～３人ずつ配置されて

いる｡

こうした組立製造ラインに

おいて大きく変化したのは組

立作業であった。組立作業は

かつては、トランジスター、

コンデンサー、ＩＣなどの電

子部品をプリント基板に手挿

入して、半田ゴテで固定する

作業であった。８０年代になる

とシャーシにトランスとプリ

ント基板を組み込みビス締め

で固定し、結線をする作業に

図２ステレオエ場の組立ライン

製造２階

製造３階

｜
高
級
ラ
イ
ン

出所）労働者調査研究会編『電機』新日本出版社,1983年,Ｐ121
半田ゴテは使われなくなった。

その後、半田付けの10分の１の時間です

図３組立作業における結線法の変化
むラッピング治具が使われた。さらに進

んで、３～12本を同時に結線をするコン

セント結線に移行した（図３参照)。こ

れはＩＣ化を積極的に採用して、設計の

合理化をはかったことによるものであっ

た。こうしたプロセスを経て、組立製造

ラインへの知能ロボットの導入による無

人化ラインの実現に結びつくのである。

ここに、多様な機械を有するセンサーを

もった知能ロボットと全自動調整機、自

動部品搬送機が、組立から包装までの中

心製造ラインの配置要因にとってかわり、

24時間の操業を可能せしめた｡`》

出所）図２に同じ、Ｐ123
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■■ 

包装

３階から完成品が降りてくる。 無人化倉庫（１～４Ｆ）
トイレ

高級ライン

□－□ 

□－□ 

組立製造ライン１１本

|轍…
□－－－－－－－－－－－－－－－□ 

無人化倉庫（１～４Ｆ）
作業法名 結線の方法 作業時間

巻き付半田法

接点

線材
接点に線材を巻

き付け、半田付

けを行う

1カ所

7～10秒

ラッピング法

接点棒

治具

ラッピング治具

に線材を空気で

吸い接点樺に治

具をかぶせる

１カ所

1～Ｌ5秒

コネクター法 。□しの差スを〆一とタスクむオネ込３～12本が

同時にできる

1カ所

3～12本
１～２秒



2．熟練の変容と企業内養成訓練の再編

(1)日本電気の教育ネットワークと企業内教育

日本電気の生産は大きく分けると４つの部門、すなわち①通信機器、②コンピュータ及びその他の電

子機器、③電子デバイス、④ホームエレクトロニクスに分かれる。販売実績からみると、通信機器の占

める割合が依然として高いが、その占める地位は低下傾向にある。他方、コンピュータ関連機器の地位

は大きく伸びている。

日本電気は1965年、わが国ではじめてＺＤ運動を導入したことで小集団活動の先達としてあまりにも

有名である。

日本電気はいち早くコンピュータ社会の到来を予期し、「Ｃ＆Ｃ」（コンピュータとコミュニケーショ

ン）を合い言葉に、情報化社会における企業戦略を展開してきた。

「ＮＥＣ日本電気グループでは、“Ｃ＆Ｃ”の戯じるしの下に、コンピュータとコミュニケーションの

融合した高度情報化社会にお役に立とうとしております。悩報の集約化、高度利用を行い、技術のレベル

アップを一段と図りながら、社会により貢献するＣ＆Ｃ製品の供給をめざしています｣，）

この中には「Ｃ＆Ｃ」なる言葉が２回ほど述べられている。キーワードともいうべき「Ｃ＆Ｃ」とは

いかなる意味をもっているのであろうか。「現代から未来にかけてはコンピュータとコミュニケーショ

ンを結びつけて利用する時代であり、人類の未来の発展と幸福は『Ｃ＆Ｃ』によってもたらされる、そ

して日本電気はコンピュータとコミュニケーションを結合させて発展してきた会社であるため、会社の

発展は人類に大きな幸福をもたらす｣いという考え方が貫かれている。つまり、日本電気は未来に向かっ

て大きくはばたく優秀な企業であるというイメージを与えているのである。ここに、「Ｃ＆Ｃ」なる言

葉は企業戦略として重要な役割を担っているといえる。これは従業員に対して単なる企業意識の高まり

を期待しているのではなく、全従業員をもまきこんでの合理化、生産性向上への積極的な協力を強制し

ているとみなければならない。

さて、「Ｃ＆Ｃ」は80年代に

入り急速に強められてくるが、

こうしたなかで注目されるのが

教育活動である。図４はオール

ＮＥＣ教育部門を示したもので

ある。日本電気内にとどまらず

関連企業をも含めた「オールＮ

ＥＣ」に対して、「Ｍａｎａｎｄ

Ｃ＆Ｃを担う人材育成」をめざ

している。この点からも人材開 鐵育蕊ii〈i曇ii篭$:ii籔鱸【。
－８３－ 



発が「Ｃ＆Ｃ」の中で重要な課題として位置づけられていることがわかる。

「allＮＥＣという言い方には意味がありまして、私どもの会社は徹底的な地方分散、世界分散、会社

を分散してやってるわけです。世界各地に何とか日本電気とか、日本各地にも何とか日本電気とか、九州

のほうにも福岡日電とありますが、それが全国にちらばっておりまして、全く別会社組織をとっておりま

すのであえてallＮＥＣということで教育を全部含めてやっています｣･）

このように教育ネットワークが各事業部、研修所に張りめぐらされ、各々有機的な機能分担のもとに

教育訓練や研修が展開されている。「人の教育が企業を支える一番の基盤であるということで、かなり

力を入れてやっています｣'0）

第一に、技術者教育を行う技術研修所である。ここでは、「企業内大学院という位置づけで大学を出

た技術者、研究者、設計者そういった人たちを対象にして大学院レベル、生産技術｣u)を研究、研修し

ている。企業内大学院とはいえ、文部省で認定されているわけでは勿論ない。講師は「社内の第一線の

研究開発者及び大学のその分野のしかるべき先生｣'2》であるが、大学の教師がより多いという。内容的

には通信機器あるいはコンピュータに関連した狭い範囲の研究、開発に従事しているが、レベル的には

｢かなり高度な教育をやっている｣3)。「大学を出て数年たちまして、各研究部門の中から選ばれたもの

ですね。そのものだけが集まっていますので、範囲は狭く、かなり高度な教育をやっています｣M)。こ

のように各地区の研究者、技術開発者の中から一定レベル以上の「そういう意味で選ばれた人間｣１５)に

対する教育だといえる。

ここには二つのコースがある。ひとつは総合教育と称されているもので、最近の著しい技術進歩に即

応するために、「全般的なその分野の最新技術を総合的におさらい｣'6)するコースである。今ひとつは

基幹コースと言われ、「自分が実際に仕事としてやろうとしている分野を講師とともに一体となって、

新しいものを開発｣'?)していくコースてある。いずれにしても技術者教育が本格的な課題となっている

ことを示している。

第二に、上述の技術研修所が技術者の育成のための教育であるIこのに対して、技能者のための教育も

活発に展開されている。技能者養成とはいえ、かつての技能者ではなく「技能者と技術者の中間を結ぶ

いわゆるテクニシャン｣鯛)である。詳細は後述するが、このテクニシャンの養成機関として労働省の認

定による企業内職業訓練短期大学校が設けられ、「技術者と技能者の間をうめる人を200人、１学年100

人集め｣,)て教育を行っている。

第三は、総合経営研修所という別会社組織において、日本電気グループ全体の教育のマネジメント、

調整を行なっていることである。「会社が何十社もありますので、別会社でやらないと対処できないく

らいの人数になります。社内教育といいましても通常の幹部教育、部長教育、課長教育、主任教育、中

堅社員教育、新入社員教育という通常のコースでも10万人ぐらいいる人間ですので、年がら年中やって

いるわけです。ほかに情報システム教育等がありまして別会社をつくらないと対処できないような状態

です｣麺)。こうした多様な教育、研修のマネジメント、つまり講師の調整等のまとめを行なっているの

－８４－ 



が総合経営研修所である。

さて、以上のような教育ネットワークがはりめぐ

らされ、教育、研修が組織されているのであるが、

若干の特徴をみてみよう。

まず第一に、日本電気の人材開発の基本理念を示

したシェーマ図を掲げておく（図５参照)。それに

よれば人材開発の基本的な考え方に自己啓発をおい

ていることである。すなわちＯＪＴやＯｆｆＪＴの換

わりに、あえてＯＪＤやＯｆｆＪＤなる言葉を使用し

ているところに明瞭にあらわれている。聴取り調査

によれば次のように述べている。

「私どもの人材開発の基本はセルフディヴィロッ

プメントということです。ＯＪＴとかＯｆｆＪＴという

言葉がございますが、これはＴと名がつくのはトレー

図５人材開発の基本理念

罐8,ﾀﾞｼﾞ菫；ＳＤ． 

－０．，． 

(組織活性化）

０．，． 

(自己啓発）発）

人事諸制度の活用

） 
スキルズインベントリーＣＤ.ｐ

ローテーションetc／

ニングということで、むしろ教え込むというニュアンスが強いわけです。そこでディヴィロップメントと

いうのは自分で能力を開発していく、それを会社がバックアップしていくということですね。自己啓発が

一番の基本でそれを会社がＯＪＤなりＯｆｆＪＤで助けていくというのが基本理念になっているんです｣、

まさに、「Development」という言葉に託して、セルフヘルプの精神を解き、日常の仕事を通じて自

己啓発にその基本的な考え方が貫かれているとみてよさそうである。しかし、「当社（日本電気）の人

材開発は一貫して－人ひとりの資質と潜在能力を最大限に引き出し、活かすことに重点を置いて展開さ

れてきたＰ)にもかかわらず、「自己啓発というのは、人間はご存知の通り、だまっていては何もやり

ませんね。徹底した教育システムと時間、金、工数を会社全体としてさいてるわけです。それでやっと

自己啓発のほうに押し込んでいるというのが現状なんです｣幻)。このように人材開発の基本理念である

自己啓発それ自体、本来的には機能しえず、資本の意図によって自己啓発を支え、促進させるための諸々

の手だてが講じられている。その意味で自からを高めようとする意欲にもとずく教育訓練は現実には多

くの困難性と矛盾をはらんでいるといえる。

第二に、そうした自らを高めようとする意欲を増進し、支える手だてとしてスキルズインベントリー、

ＣＤＰ、ローテーションといった人事諸制度が活用されているのであり、教育訓練がそうした人事制度

と密接に運動して機能していることである。

「毎年、全社員に定期的に自己申告制度というのをやっています。つまり、自分の今の仕事に対してど

う思っているのか、将来どういうところに住みたいのか、移動したいのか、もう少しこういう仕事がやり

たいとか、ということを脅かせています。さらに自分の能力はこういうものがあるとか、そういうことを

全部自主的に登録させる制度なんです｣２０）

－８５－ 



「自分の考え方としてこういう方向をやりたいとか、はっきり言って今の職場はイヤだとか、自分はこう

いう能力をもっているんだからこういう方向に生かしたいと、又はこういう教育を受けたいということを

すべて脅かせます。Ａ１１ＮＥＣの全社員のデータをコンピュータに入れるわけです。そしてそれを出して

流れをつかんで、こういうところにこういう人材が入れば、むしろこういう方向に動かしていこうという

ような総合的なシステムをとっているわけです｡｣電）

「個人の持っている重要なスキルを埋もれさせてしまうのは、会社にとっても個人にとっても損失ですの

で、そういう見落としがないようにしています。あるスキルを持っている人ならば今の分野よりも、そち

らのほうがむしろ適しているのではないだろうかと、本人もむしろそう期待しているというようなことで、

スキルが埋もれないようにしています｡｣卸

スキルズインベントリーというのは自己申告制によるスキルの発掘であり、それにもとづいて適材適

所に配置することが各個人にとってモチベーションにつながる自己啓発となり、ひいては会社の活性化

にも反映するといった考え方である。

第三に、組織活性化に関わる論点である。つまり、組織の活性化のためには労働者個々人の自己啓発

だけにとどまらず、何らかの組織的ターゲットいわゆるコストの半減をはかるといった組織全体のモチ

ベーションも人材開発の主要な要素として組みこまれていることである。

第四に、積極的に自主研修制度が行なわれていることである。図６に示すように自己啓発の意欲を高

めるために自己啓発援助プログラムが作成され、1967年に社員の自主参加による教育機会として自主研

修制度が新設されたのである。通常、教育は時間内の給料の範囲内で行なわれているが、この自主研修

制度は「講師と場所だけは会社が設定してやるのですが、やりたいものは集まってこいということで時

間外に行なっているＦ）

教育内容としては以下の聴取り調査からもわかるように、直接企業にとって関連の深い生産活動に直

結する内容から、ソフトウェア、経理に関することや英語、さらにはカラオケ講座など実に幅広く且つ

多様な内容におよんでいる。

「相当なカリキュラムをやっていまして、毎日のように例えば、英語もベーシックなものからアドバン

ストコースまでの10種類ぐらいまで細かに分かれたものですとか、一般的なソフトだとか、パソコンだと

か、それから経理といった会社に関連したようなものから、海外の諸制度だとか、カラオケ講座などいろ

いろ考えられるものすべてのものを自主研修と称して時間外にやっています｣画）

「直接仕事につながっているものもけつこうあります。ソフトだとか、パソコンだとか、企業経理だとか、

そういうものもやります。…たとえば、エンジニアが自分の経理のことをよく知りたいなあということで、

ドッと集まってきたりします｣油）

この自主研修は通信制ではなく、日本電気独自で行なっている教育である。講師は「外から呼んでき

たり、自社の専門家を呼んだり」して、上述の日本電気総合経営研修所がマネジメントを行なっている。

こうした各種各様なコースが開設され、毎日全社一斉に行なわれており、受講者は全国で「毎日少なく

－８６－ 



図６日本電気の教育訓練体系

出所）労働省職業能力開発局編「職業能力開発ジャーナル」

ＶＯＬ２８，，０４，１９８６年,P30より

とも1,000人はくだらない｣動という。

「仕事が５時半に終わりまして、大体６時頃からはじまって８時半から９時頃までです。いわゆる夜間

学校みたいなものです。１週に２～３回、それで半年間とか１年間のコースということでやっています｣割）

このような自主研修のコースを受講したからとはいえ、何の見返りもまた特典もないという。しズこのような自主研修のコースを受講したからとはいえ、何の見返りもまた特典もないという。しかし、

実際には多くの若者で占められており、自から能力アップをめざす教育要求の高まりをみることができ

る。たとえば、

「若い者はれっきとした教育のほかにも、自分で何とかブラッシュアップしたいという要求が相当強ぃ

－８７－ 
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ので、自主的に参加してきますＰ》

「会社の仕事をやってると、若い人は不安になるんでしょうね。やはり、自分の能力は広げたいとい

うのが相当強いです｣麺)などである。

次に、

「自主研修に参加したからといって何の特典もありません。全く自分の能力の向上のみです。１コース

が5,000円ということで一応お金は取るんです。ただし、出席が９割以上あれば全部返すということで、

動機づけはやっています。だけどそういうことは無関係に入っています。たまにはイヤになって途中でや

める人もいますけどね'`）

「自主研修の受講はすすめますよ。受けなきゃだめだというよりも、もう少し自分の能力を開発しなけ

りやだめだろうと、どんどんやれという激励はします。ただし、相手も受けたから何か特典があるという

のではなく、100％ないということが決定されていますので、受けろと言われてもエヘヘヘと笑っている

だけという人もいますし、そうだなあと思ってやる人もいます。我々モチベーションの面でプッシュはし

ますけど、受けなきゃだめだと、そういうことはないんです｣要）

以上の聡取り調査からわかるように、ここには自主研修といえども、受講をすすめるような「動機づ

け」「助言」「激励」は行なわれているのであり、「野放し」ということでは決してない、ということ

にまず注目する必要がある。さらに、第二に注目すべきこととして、強制的なかたちを取っていないが

ために、自主研修コースを受けたからといって昇進、昇格といった人事考課に直接的には反映されない

ということである。

「自主研修のコースをいくつ受けたからえらいとか、いっさい昇進とは全く無関係です。あくまで自己

の能力向上ということですＦＤ

「自主研修を受けて能力が伸びれば、それには仕事の面で必ずでてくるはずですし、逆にいうとスキル

ズインベントリーで幅がひろがってくればチャンスもふえてくるわけです。そういう意味で必ずプラスに

なるはずですから単に受けているとか、そういうことだけではいっさい評価はしていません｣刃）

このような特質のもとで行なわれる教育訓練は、日進月歩の技術革新に取り残されないがためのやむ

をえないものとして展開されている－面もある。つまり、ハイテク関連産業での技術開発及びそれに従

事する技術者、技能者、さらには事務職員までも含めた能力開発は激しい企業間競争のなかで、まさに

企業の命運を握っているといっても過言ではあるまい。

「教育を一生懸命やっていますというときれいごとで聞こえはいいのですが、逆に言うとそれをやらねば

企業が成り立っていかないというのが本音なんです。メーカーがこぞってそれを（教育）やらねば企業とし

て取り残されてしまうということでやむにやまれずやっているというのが本音なのではないですかね-F）
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(2)日本電気における基幹技能の変遷と技能者養成

技能労働者養成のための単独立法として、職業訓練法が

1958年に成立をみるが、それまでわが国では二本立ての労

働力養成のもとにあった。

1947年の職業安定法によって新たな法的根拠を得ること

になった職業補導事業はそれまでの失業対策としての性格

から、機械関係職種の技能労働力養成を課題とするように

なっていた。一方、労働基準法にもとづく技能者養成も軽

工業の小零細企業中心から、1954年以降重化学工業の大企

業でも次第に活発化していた。

こうしたなかで日本電気は1956年、労働基準法にもとづ

く技能者養成所を開設し、治工具仕上げ工の養成を開始し

たのである（図７参照)。そこでは「日進月歩の電子機器

の製造にとって最も大切な治工具類を製作する優秀な工具

工を養成すること｣動を狙いとして、中卒採用者の中から

選抜した約40名に対して、３カ年の教育を行った。彼らは

工具工にとって必要な機械加工や仕上げ技能について習熟

するとともに、将来の現場指導者を目ざして厳しい訓練を

受けていた。「そこでは、徹底した機械の時代ですから、

ヤスリがけから何からそういった体力でやるような訓練で

したね｣｡⑨技能者養成所は現場の中堅技能者になる登竜

門でもあったのである。３カ年の訓練修了後、日本電気各

事業所の工具課に配属された。当時の高度な技能は、技能

オリンピックにて金メダルを獲得したことに示されている

ように、工作技術のレベルの高さを物語っている。

一方、1960年代以降高校進学率が高まってくると、次第

に優秀な中卒者の採用が困難な状況になってきた。同時に、

日本電気は電々公社の全国即時通話実現に向けて活発な生

産体制をとっていた時期でもあった。こうしたなかで高卒

訓練の必要性が検討されはじめ、1971年に高卒者を対象と

した１年制の機械科の訓練が開始された。とはいえ、中卒

３年訓練を廃止したわけではなかった。職業訓練法による

図７技能者養成の沿革

認定を受けていた技能者養成所を、1968年日本電気技能専出所）労働省職業能力開発局編『職業能力開
発ジャーナル」VOL28,no4,1986年
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三田、玉111両事業所に労働基準法
に基づく技能者養成所（中卒３年

制）を開設し、治工具仕上げ工の
養成を開始する。
両養成所を玉川事業所内に統合す

る。

１日職業訓練法による認定を受ける。
現在の専用施設完成０ 

技能五輪国際大会に初参加し、機
械組立て部門で優勝する。
日本電気技能専修学校と改名し、

訓練内容の充実強化をはかる。

機械組立て工の職種を新設する。

新職業訓練法の施行により、訓練
職種を機械組立科とする。
一類の高等訓練課程、金型科（３年

制)を新設する。

二類の高等訓練課程、機械科（１年

制)を新設する。

専修訓練課程、機械科を新設する。
二類の高等訓練課程、金型科(２年
制)を新設する。
能力向上訓練コース（電子系ゴー

ス、制御系コース）を開設する。

専修訓練課程、機械科中止する。
一類の高等訓練課程、機械科(３年
制)を新設する。

二類の高等訓練課程、機械科及び
電子機器科(２年制)を新設する。

一類の普通訓練課程(３年制)を中

止する。

能力向上訓練コースを拡充し、１０
コース18回実施する。

能力向上訓練コースが職業訓練法
による向上訓練、技能向上訓練課
程機械科、電子機器科、機械製図
科の認定を受ける。
1学年定員を45名とする。

日本電気生産技術学院と改名する。
技能向上訓練コースに２コースを

追加し、１２コースとする。
事業部組織の改正に伴う異動に対
して、転換訓練を実施する｡(期間
６ケ月、１２名)。

電子デバイス保守要員教育を開設
する。
能力向上訓練コースのうち３コ－

スが、向上訓練、技能向上訓練課
程マイクロコンピュータ制御シス
テム科の認定を受ける。



修学校に改め、新たに機械組立て工の職種を新設するとともに、金型科、機械科を次々に開設すること

によって訓練内容の拡充強化をはかったのである。「ここではそろそろ時代を反映して高卒の人も一部

入ってきたんですね。中卒者と高卒者といっしょでした。そのころ機械科に電気科が加わりました｣｡`'）

こうして1975年に高卒２年制の金型科を新設し、本格的に２年訓練が開始された。

しかし、1960年代から70年代にかけて、クロスバー交換機やトランジスター等の電子デバイスの製造

が軌道にのって生産においまくられていたこともあって、こうした製品の製造には大量の金型が使用さ

れ、高度なプレス加工技術が要求されたのである。たとえば、電子部品用小形絞り型、ＩＣ用のリード

フレームを打ち抜く精密打ち抜き型などである。この金型製作及び保守作業には多数の熟練技能者が必

要とされた。

1970年代後半以降、より一層技術革新の進展が著しく、生産方式もＦＡ化、ロボット化の傾向を一段

と強めた。そこにおける技能者は、かつての機械組立て的なスキルに加え電気、電子、ソフトの要素が

要求されてくる。早くも、金型科からの転換が1977年に行われ、機械科と電子科の二本立ての訓練が開

始されたのである。

1981年には日本電気生産技術学院と改名し、高卒２年訓練が定着するとともに、他方では生産ライン

にはりついている現場労働者に対して、能力向上訓練コースを設定し、技能の向上及び追加訓練がひん

ぱんに行なわれるようになった。

日本電気では、関係部門をも含めて1984年のはじめに1年余りの期間を費して、「技能はどうなって

行くか、またそれに対応した訓練はどうあるべきか」といった５年後、１０年後の教育ニーズの調査を実

施し、次のような分析結果を得た。

「(ａ)昭和図８基幹技能の変遷と今後

⑧ 鰯
50年から金型

科で２年制の

訓練を実施し

た当時の卒業

生の仕事振り、

活躍振りから

みて、今後は

やはり機械的

なスキルのベー

スの上に、電

気、電子等の

知識も必要で

あること、

'卜化ｉ
Ａ化ｉ

らシャン）！

ソフ

Ｆノ

(テクニ

専用機械化

(複合スキル

専用機械化

(複合スキル
熟練技能者）

専用機械化

(複合スキル
熟練技能者）

￣金型

(単能熟練工）

￣金型

(単能熟練工）

型
自動機械化

機械

機械＋電子＋ソフト

（メカトロソフト）
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43年 54年

技能専修学校
(中卒:３年／高卒:１年）
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技能者疑成所

(中卒:３年）
生産技術学院
(高卒:２年）

工業技術短期大学校
（高卒:２年）



（ｂ)昭和52年に新設した、機械科、電子科の二本立て訓練で育った卒業生の場合は、機械科の人は､電気、

電子の知識が不足しているし、電子科の人は、機械の知識が不足しているということがわかった｣⑫）

この調査分析によれば、社内製品の変化及びそのべ￣スになっている技術の変化をふまえて、今後の

技術の発展方向、そこでの技能と教育訓練の関連が模索されたのである｡図８は日本電気における企業

内技能者養成制度にみる基幹技能と設置学科の変遷を示したシェーマ図である。

(3)企業内職業訓練短期大学枝の設立とテクニシャン養成

日本電気では1960年代半ば以降、自己啓発を中心とした教育体系が確立されてくるのであるが、同時

に事業の進展に対応した各種の教育訓練活動を推進するための組織も整備され、職能別専門教育、海外

進出に向けての語学教育、国際経営コースなどの教育プログラムがつくられたｏこうしたなかで、１９８５

年に職業訓練法が職業能力開発促進法に改正され、企業内に職業訓練短期大学校の設置が可能となった

ことから、従来から実施されていた高卒２年間の普通課程の生産技術学院を改め、高卒２年間の専門課

程としての工業技術短期大学校が設立されるにいたった。生産技術学院の時代には機械科と電子科が設

置されたが、短期大学校になると新たにソフトウェア的要素が付加され、従来の養成訓練のイメージを

一新させることにもなった（図９参照)。

図９エ業技術短期大学校の変遷「同じ高卒

２年でも教育

内容がずいぶ

ん変わってい

ます。生産技

術学院の時代

はいわゆる養

成訓練という

文字通りそう

いう意味あい

が強かったで

すね。ところ

が短期大学校

になりますと

訓練という意

⑳ 霞
機械＋電子十ソフト
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i竺竺〉
機械十電気

機械
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昭和31年

技能者養成所

（中卒:３年）

昭和43年

技能専修学校

(中卒:３年／高卒1年）

昭和56年
生産技術学院

(高卒:２年）

昭和61年
工業技術短期大学校

（高卒:２年）

味あいがだいぶなくなりまして、技術がわかるテクニシャンを育てようとしています。技術だけわかる

のであれば技術者になってしまうと、技能だけわかれば技能者になってしまうと、両方をわかるような

人材を何とか育てようという理念ではじまっています。それで、時代としてはさらにソフトが加わった

－９１－ 



時代で、いわゆるＮＥＣの勝手ないい方ですが、Ｃ＆Ｃテクニシャンと称していますＦ）

こうしたテクニシャン養成の必要性の背景には、図10のように技能と技術の領域が明確に分

いた時代から、この二つの領域が複雑に入りみだ
図1０技術と技能の領域の変化

れ、相互に深い関連性を有している今日の時代へ

図10のように技能と技術の領域が明確に分離されて

の移りかわりとして見ることができる。聴取り調①
査によれば、この間の推移を次のように述べてい

る。 ｕ 
「技術者と技能者の中立ちをする人を労働省では

② 
テクニシャンと言っているわけですが、今後の情報

化社会においてはそういうテクニシャンが憤報化産

技能技術

業の中では必要だという問題意識で職業訓練短期大学校ができております｣"）

「昔ですと、御存知の通り識;･楮、エンジニア、設計技師の図面にもとづいて技能者が図面通りにもの

をつくっていくという、そういう商品が多かったんです。最近は商品自体がシステム化してまいりまして、

図面通り旋盤などで削って、それに抵抗などを配線して、つくればいいというものが少なくなってきたん

です。だから図面が読めて且つ実際のものもつくれて、あるいは実際に指導してつくらせてというその両

方のことができる人が必要になってきているんです。ある程度図面をみながら、これは実際上の設計とし

て、こうあるべきだという実現化設計のやれる層が絶対的に必要になってきているんです。そのあたりが

昔とちがうところで、商品自体が様変わりしているということですj`）

「昔は考える人とつくる人とはっきり分かれていましたが、今は考えながらつくる、つくりながら考え

るというようにお互いオーバーラップしていますね｣``）

「我々の会社（ＮＥＣ）では技能のほうが技術のほうに食い込んできていると｡食い込まざるをえない

製品群になってきているわけですね。昔の単能技能者がヤスリがけその他でつくっていたものが、ＮＩＥ

Ｓとかその他国外に出ている面がございます。日本のつくっている製品群となりますと、いわゆる旋盤だ

け動かせばつくれるという製品は少なくなってきています。もちろん、旋盤も動かさなければなりません

が、実際のものの図面上で、これがどう実現化できるかというそういった面での生産設計、それを考えな

がらものをつくるという人材が必要になっています｣０，）

「単純技能の部分はほとんど機械がやってしまうということですね。ですからむしろ技能が技術へ食い

込んできていると。また、技術のほうもソフトウェア化してきていますし、技術者自身が６のをつくると

いうことをあまり体験しないで企業に入ってきていますから、どうしても“ものづくり”の接点のところ

が弱いんですよね。弱いからそれを強化するのが自然で、組織として強いところがそれをバックアップす

るような感じになってきますよね。したがって技能のほうが技術に食い込んできている｣⑨

「以前の技術者がほとんどハード設計で、ものの設計でした。今は御承知の通り、システム設計の分野

が技術者になりつつありますので、ものの設計が徐々にこちらから少しづつシフトしてきている｣`,）

－９２－ 
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上記聴取り調査以外に「日本電気工業技術短期大学校学校案内」によれば、以下のように示されてい

る。

「テクノロジーの進展とともに、ＮＥＣ日本電気グループの生産技術もめざましい進展を遂げています。

生産擬械や生産設備はフレキシブルな生産対応のために電子化、コンピュータ化が進み、それらを制御す

るソフトウェアが組み込まれるなど著しく変革しています。また製品も高機能化、システム化され、付加

価値の高いものとなってきています。このように高度な製品が効率良く生産されるのに伴って、製品の試

作や生産設備の保全、製品の検査などの業務内容も極めて高度なものになってきています｣図）

ここには生産機械や牛産設備のコンピュータ化が進み、製品の高機能化にともなって、製品検査、生

産設備の保全などの業務内容が高度化されていることが述べられている。

以上長々と引用してきたように、新たなＭＥ技術革新の進展にともなう労働の変貌が進むことによっ

て、「ＮＥＣ日本電気グループでの生産活動の中核を担うにふさわしい技術的技能者として、メカニズ

ム（機械）、エレクトロニクス（電気・電子）、ソフトウェア（情報処理）のそれぞれに関する知識と

スキルを併せ持った｣、いわゆる「Ｃ＆Ｃテクニシャン」を養成するという意図のもとに短期大学校が

開設されるにいたった。

(4)企業内職業訓練短期大学校の教育内容とその特徴

1978年の職業訓練法の改正によって、職業訓練機関の再編成が目下進行中である。再編成の基本的方

向のひとつが事業団立および都道府県立の訓練機関との間に役割分担を行うことにあった。都道府県立

は主として高校卒の養成訓練を担当し、雇用促進事業団立はテクニシャン養成を目的とする職業訓練短

期大学校へと展開し且つ在職労働者に対して向上訓練、能力再開発訓練を行なう技能開発センターへ移

行することであった。職訓短大の設立の背景には、理解力を有する適応性のある高度な技能者に対する

需要が高まっていること、高卒者に対する長期の訓練が要求されていることが指摘されている。

「職訓短大の設置の趣旨は、技術革新の進展が、技能労働者に対する需要に質的変化をもたらし、特に

技能の習熟、積み重ねによる熟練のみでなくて、技術全般にわたる理解力を持った、適応性豊かな高度な

技能者、即ちテクニシャンという人たちに対する需要を高めたことと、もう一つは高学歴化に伴って高等

学校卒業者に対して、より高度な長期の訓練が要求されてきたことがあげられると思います｣錘）

こうして、表１，表２にみるように、公共職訓短大は年々増加していった。

一方、企業内の認定職業訓練短期大学校については、1978年の改正により設けられた専門課程の訓練

基準が厳しく、企業のニーズに即応した訓練ができにくい状況下にあった。しかしＭＥ化の進展によっ

て、企業におけるテクニシャン養成の需要が高まるなかで、1985年の職業訓練法から職業能力開発促進

法へと改正されたことにより訓練基準の弾力化が可能となり、幅広く且つ機動的な運用を促進せしめた。

労働省の職業能力開発指導官は次のように述べている。

「ＭＥに代表される技術革新に対応するためのいわゆる管理的能力を持った技能者、それからシステム

－９３－ 



でものをっ 表１公共職業訓練短期大学校一覧

くる、シス

テムのわか

る技能者と

いいますか、

そういうソ

フト面での

披術c酌わかっ

た技能者、

それから技

術者と一般

技能者との

中間に位置

する技能者

が非常に必

要だという

ようなこと

で、企業に

おけるテク

ニシャンの

護成の需要

」４－

職業訓練短期大学校の開校年度、設置科及び１学年定員２
コ

が高くなっ

てまいりま

したＰ

表３は1988年

時点の企業に

よる職業訓練

短期大学校の

設置状況を示

したものであ

る。先端技術

産業といわれ

ている自動車、
贄20名、★印は定員10名

9４ 

学校名 所在地 電話番号

北海道職業訓練短期大学校

宵森職業訓練短期大学校

宮崎職業訓練短期大学校

茨城職業訓練短期大学校

小山職業訓練短期大学校

東京職業訓練短期大学校

富山職業訓練短期大学校

岐阜職業訓練短期大学校

浜松職業訓練短期大学校

京都職業訓練短期大学校

岡山職業訓練短期大学校

香川職業訓練短期大学校

川内職業訓練短期大学校

北九州職業訓練短期大学校

港湾職業訓練短期大学校

〒Ou47-O2北海道小樽市銭函3-190

〒O37青森県五所川原市販誌

〒987-22宮城県栗原郡築館町字萩沢土橋2６

〒3１０茨木県水戸市水付町864-4

〒323栃木県小山市大字横倉字三竹612-1

〒187東京都小平市小川西町2260

〒937富山県魚津市川緑1289-1

〒501-Ｏ５岐阜県揖斐郡大野町古川1-2

〒432静岡県浜松市法枝町693

〒624京都府舞翻市上安1922

〒710-02岡山県倉敷市玉島長尾1242-1

〒763番川県丸亀市郡家町3202

〒895-02鹿児島県川内市高城町2526

〒803北九jI1市ﾉI壇南区志井1665-1

〒231横浜市中区本牧ふ頭

0134-62-3553 

0173-37-3201 

02282-2-2081 

0292-24-6606 

0285-27-3161 

0423-41-3331 

0765-24-5552 

05853-4-2020 

0534-41-4444 

0773-75-4340 

08652-6-2319 

0877-24-6290 

0996-22-2121 

093-963-0125 

045-621-5999 

61年度

宵森
591F度

宮城

55年度

茨城 小山

58年度

東京 富山

53年度

岐阜

5碑度

浜松 京都
56fF度

岡山

5岬度

香111 111内 ｣ＵｌｊＮ 

生産機械ギ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ 

金属成形ギ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ 

自動車ギ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ 

電気＊ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ★ 

電子* ☆ ☆ ☆ ★ ☆ 

無線技術＊ ☆ ☆ 

建築* ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ 

室内造形ギ ☆ ☆ ☆ ☆ 
環境化学* ☆ 

」采上云丁サインT2 ☆ ☆ ☆ ☆ 

塗装技術* ☆ 

印liＩ技術* ☆ ☆ ☆ 
染掛り技術* ☆ 

総合土木ド ☆ ☆ 

原子力ド ☆ 

建築設備* ☆ 

電子機械科 ☆ 

運輸機械科 ☆ 

造形デザイン科 ☆ 

燗報処理科 ☆ 

lii報印刷科 ☆ 
1学年定員数 1J1０ 8０ 100 100 120 160 100 120 120 100 100 8０ 100 140 



電機、精密機械に

集中していることが

よくわかる。

表３企業による職業訓練短期大学校の状況

①テクニシャンの

養成教育

図11は日本電気工

業技術短期大学校の

教育ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑのシェー

マ図である。工業技

術短期大学校で行な

われている教育は二

種類ある。ひとつは

テクニシャンの養成

教育であり、今ひと

つは中堅技能者のた

めの能力向上教育で

ある。養成教育は、

｢ＮＥＣ日本電気グループに就職を希望

する新規高校卒業者のなかからの選抜

者を対象とする二年間の専門教育｣図)で

ある。一方、能力向上教育には、「Ｎ

ＥＣ日本電気グループの技能系社員を

対象として、著しい技術革新にタイム

リーにキャッチアップできるように各

種の能力向上教育コース｣魔)が開設され

ている。

まず、養成教育からみていこう。

図1l日本電気エ業技術短期大学校

教育プログラム

日本電気工業技術短期大学校は企業内の認定職業訓練短期大学校の第一号として1986年４月に開校し

た。訓練科名は生産機械科として発足するが、翌年の1987年には早くもメカトロニクス科へと科名変更

をしている。表４はメカトロニクス科の訓練科目と時間数を示している。それによれば、まず第一に２

年間で講義（学科）と実習（実技）を合わせて3,880時間の教育が行なわれ、学科と実技の時間数の比

率をみると共に５割と同じ時間数で占められている。これは文部省系の短大と比べてはるかに実技の時

－９５－ 

短期大学校
設極＃

訓練科名
訓練生数

(1当年定員）
開校年月 実施主体

･日本電気工業技術短期大学校
神奈川県川崎市

．日本電装工業技術短期大学校
愛知県安城市

･松下電器工科短期大学校
大阪府枚方市

･日産工業短期大学校
神奈川県横浜市

･プレスエ業技術専門短期大学佼
神奈111県藤沢市

･千秋庵製菓職業:111糠短期大学佼
北海道*U幌市

･マツダ工業技術短期大学校
広島県広島市

･セイコーエプソン工科短期大学筏
長野県諏訪市

･奈良調理短期大学校
奈良県奈良市

メカトロ

ニクス科

電子科

生産機械科

電子機械

システム科

金属成形科

パン･菓子科

牛塵機械科

精密電子
機械科

調理実践科

100名
(1クラス
２５名）

80名
(1クラス
40名）

50名
(1クラス
25名）

30名
(1クラス
30名）

15名
(1クラス
15名）

10名
(1クラス
10名）

65名
(1クラス
33名）

30名
(1クラス
30名）

30名
(1クラス
30名）

昭和61年

４月

昭和62年

４月

昭和62年

５月

昭和62年

４月

昭和62年

４月

昭和62年
4月

昭和63年

4月

昭和63年
４月

昭和63年

4月

日本電気株式会社

日本電装株式会社

松下電器産業株式会社

日産自動車株式会社

プレス工業株式会社

千秋庵製菓株式会社

マツダ株式会社

セイコーエプソン

株式会社

職業;訓練法人奈良県

調理職業:111線協会

養成教育

(専門課程）

メカトロニクス

(高卒２年制）



￣ 

間数が多いことがわかる。

第二に、専門学科の全体に占める時間

数は約30％であり、基本実技とともに多

くの時間を占めている。「システムエ学」

「制御工学」「情報処理工学」「電気理論」

｢機械工学概論」の時間数が多く、機械系、

電子系、ソフト系等の各分野にわたる幅

広い学習が展開されている。これらの科

目はテクニシャンにとって基本的な能力

を形成するうえで不可欠な学習内容と位

置づけられている。ちなみに、１年次２

年次ともに専門学科には500～600時間が

割当てられている。

第三に、基本実技と応用実技の関係に

ついてである。基本実技は１年次が890時

間と多いが２年次になると330時間に減少

するものの、１年次にはなかった応用実

技がはじまり570時間が割当てられている。

基本実技の内容構成は専門学科の各科目

にほぼ対応した実験、実習になっている

が、応用実技は専門学科や基本実技にお

いてこれまで習得した知識、技能を基礎

として機械、制御、ソフトなどの領域を

含んだ幅広い内容構成である。

「基本実技というのは、その科目にの

み該当する実技実習です。応用実技とい

うのは、ある程度オーバーラップしたよ

うな、たとえば２年次全体にかかわる実

技ですね。たとえばファクトリーオート

メーションということでロボットをひと

つ動かすような話になりますと、これは

機械から制御からソフトから全部にかか

わってくるわけですね。そういうような

表４日本電気エ業技術短期大学校における

メカトロニクス科の訓練科目と時間数

Ｉ
 

畷

出所）日本電気工業技術短期大学校「学校案内』Ｐ５より

－９６－ 

科目 1年次 2年次 合計 比率

学科
普通科目

数学

英語

物理

教養・社会

体育

専門科目

安全衛生

システムエ学

生産工学

材料工学概論

計測工学

制御工学

メカトロニクスエ学

機械工学概論

設計・製図

電気理論

電子回路

電子工学

通信工学概論

情報処理工学

マイクロコンピータ

(Ｈ） 

540 

150 

5０ 

８０ 

1００ 

１６０ 

540 

０００００ ２６６４４ 
０ ０ １ 

０ ４ 

０ ０ １ 

０００ ２２４ 

(Ｈ） 

390 

5０ 

200 

140 

620 

００００００００００００ ２０３５５８３３４６８５ 
１ 

(Ｈ） 

930 

150 

100 

8０ 

300 

300 

1,160 

如卯卯帥卯卯即伽加切釦釦㈹
１ 

１１ 

０ ２ １ 

０ ５ 

(％） 

24.0 

３２２７７ ９６１７７ 
29.9 

０６３５３３１６８６３５５１３ ●●●●●■ｃ■●●●●●●● １２２１２２２２１２１１１３１ 
実技
基本実技

安全衛生作業法

型麗麓
機械工作作業

メカトロニクス装髄分解91肛Z作業

制御回路組立作業

サーボ機器組立作業

システム制御作業

ＮＣ機器及びロボット制御作業

電子回路計測実験

メカトロニクス工学実験

応用実技

自動化ラインの設計作業

主機構部・制御回路製作作業

自動化ラインの組立作業

制御プログラミング

調整検査作業

取扱い説明書作成作業

890 

2０ 

３０ 

180 

180 

5０ 

７０ 

150 

6０ 

110 

4０ 

330 

釦㈹帥㈹帥

０ ２ 

１ 

570 

130 

100 

140 

140 

4０ 

２０ 

1,220 

仙釦別別別㈹㈹釦伽、伽１１１１２１１１ 
570 

130 

100 

140 

140 

4０ 

２０ 

3Ｌ４ 

０８６６３６６９６８６ ●●●●●ＢＧ■●●● １０４４１２２５２２２ 
1４．７ 

４６６６０５ ●●●。●■３２３３１０ 
合計 1,970 1,910 3,880 100 



幅の広い実技実習ということですね｣s`ｏ

第四に、応用実技は卒業時の研究課題として行なわれるいわゆる複合的な研究という位置づけのもと

になされていることである。

「基本実技というのはたとえば機械のシンクロの扱い方からはじまって、基本的な実技をおぼえさせ

るということです。それに対して応用実技というのはそれらを応用してある別なものをつくるとか、組

み立てて、それに電子回路をもりこんである程度動くものにするとか、そういった多少幅の広い実技で

すね-Ｆ〕

ところで、表５はメカトロニクス科へ科名変更される前の生産機械科の訓練科目の時間数をみたもの

である。ここで両者のちがいに注目したい。つまり、生産機械かからメカトロニクス科への科名変更に

は、将来のテクニシャン養成のあるべき方向性が現場の要請として反映されているとみることができる

からである。

両者のちがいを極だたせていることとして第一に、メカトロニクス科は学科、実技ともに機械加工と

手仕上げの時間が少なく、その代わりに制御関係、電子関係が多くなっていることである。生産現場の

機械作業はもはや自動化されているため、労働者にとって機械の加工、仕上げそれ自体よりも設備機械

を制御、保全、整備することがより重要な職務となっているからである。この結果として、制御やソフ

トウェアの教育がますます強化されつつある。

第二は応用実技の課題に関わることである。生産機械科では機械の組立、調整に関して多くの時間を

さいている。一方、メカトロニクス科は自動化ラインの組立、調整作業の他に設計、制御プログラミン

グまでも含んだ内容を構成している。これはいわゆる機械と電子を全体としてコントロールする能力が

要求されていることを反映しているであろう。

第三に、一般教養に関して新たに応用物理が設定されたことである。この点については「将来いろん

な場面で新しい物性が彼らの仕事の場にどんどん上がってきます。そのためにもこれらの基礎だけは教

育しておきたいという｣③考えのもとに「先見性を持った形でのカリキュラム｣勘が組まれている。

第四は、卒業研究とか応用実技の時間をかなり設けていることである。そこでは、自分で理論を立て、

製作をして、そして実験データを取って、レポートを完成して、報告をするといった一連のプロセスを

経験させている。技能専修学校や生産技術学院時代におけるかつての実技のように、一定の階段のスキ

ルに到達すること自体に最終目的をおくのではなく、「新しい機械のメカニズムというものをちゃんと

理解して、それをいかに有効に使うかということ。それから、データの取り方をきちっとやるとか、あ

るいは実験にしても、実験計画をちゃんと立てて実験をして」といった方向が志向されているのである。

この点については日本電気工業技術短期大学校に限ったことではなく、我々の行なった企業訪問調査に

よれば、日産工業短期大学校（現在は日産テクニカルカレッジ）、松下電器工科短期大学校、プレスエ

業技術短期大学校において共通に見られる現象であった。

さて、こうしたカリキュラム上の特徴を有して行なわれる養成訓練はいかなる特質をもっているので

－９７－ 



表５日本電気エ業技術短期大学校における生産機械科の訓練期間・教科及び訓練時間数

出所）労働省職業能力開発局編「職業能力開発ジャーナル」Ｖｏｌ２８，ｎｏ４，１９８６，４

－９８－ 

職業訓練
の柧類及

びlUI1練課
程名

､１１棟
科名

即1練
期間

教科の科目、科目の内容及びlljI純時間

第１年度 第２年度

科目 科目の内容 薊|繍時１ｍ 科目 科目の内容 nl練時閥

疑成訓練
専門課程

生産

機械科
２年 一、学科

Ｌ普通学科

数学

英語

体育

一般教饗
2.専門学科

電気工学概姶１

画気工学慨治ﾛ

制御工学Ｉ

椴械工作法Ｉ

測定法Ｉ

安全衛生Ｉ

材料

材料力学

設計及び製図

椴械要素

マイクロ

コンピータＩ

－、 実技

1.基本戻技

2． 

園1足及びけがき基本

作嚢

手仕上げ基本作寅

HBhR基本作鐙

切ｌｌ基本作案

溌慧蝋
刃物研ＨＩ基z医作業

安全衛生作漁法

融子工作基本作翼

要:::欝護
函子工学冥鹸

電子槻君製作作璽

;f算の基Ru､平面残何と作図、
三角９６政､lHH；代Ｈｋ

工;ﾛ英1面､英作文､英会賭
基H1体力､各租球技の基本(知
田実技）

技術レポートの曰ご方

市濡元屑i5-衝毎佃逼笥坪給置

気回路

ダイオードの特性､トランジス

タのIfI生､バイアス回路､増幅
回H８

目ﾖｶ91回､基本回路､シーケン

ｽ回路

工具と村TI､切H1加工法加Ｔ
技術
副長熟3M面H1定､角の測定､測
定１１度と屡犠今橿８ｶ塁度銅面

安全の三原HⅢ､安全基印､薗甲
作璽

&k鋼材科､非lU(全日､非全日､偽
A8理､材料拭Hh法

応力と重み､引翌と圧格､曲げ
応力､金Hiの磁圃
製図器材､lHの用途と囲薊､基
磁図雄411s３２号､演習

侭hRの要粛､綺結用H1概要漁、

輪及びﾘｵ受任Gt韓国

0届送命令､楓作命令､プログラ
ﾑ人力t虜

Z､淀劉の租類と使用扶鍵淀

法､けがき用工jL､けがき
やすり基本､各翻什上げ､き

さげI鮎四理

策一ﾊﾟｲnK膨輪､フライス盤

等

ポールＯＬ極穂､フライス盤

等

ｴJﾖ研W厩平面B〔UPHRiHw昼
治工B平､組立て

ボールFF二$$薄8,フライス盤

等の刃物U11i11

仕上げ､Mlh9､可気電子等の

安全
はんだ付け､東線､ラッピン

グ璽児
【日懸図の見方書き方

同B8銅立て

同盤HQ針､リレーシーケンス
制御

治工具の組立て

電子概説製fIP

815 

０ ４ ２ 

００００５０５ 
５ 

５５５０００００ 

８４８４７７４ 
４ 

４４４６６６６４ 

５ 

1,145 

５ ９ ９ 

０ ７ 

５ ３ ２ 

０００００ 

０００００ 

７６４４３ 

８２３４８ 

１ 

１ 

００ ５１ １１ 
０ ４ 

－，学科

1．普通学科

数学

英曙

体育

2.専門学科

可気工学図始Ⅱ

生態玉学

制御工学、

楓構学

佃械工作法、

剛琵濫Ⅱ

安全麺隼ロ

楓械力学

電子回路

マイクロ

コンピータⅡ

￣、 実技

1．基本実技
測定及びけ力jき基
本作業

手仕上げ基本作嚢

機械基本作粟

切削基本作案

研ＨＩ基本作桑

組立て基本作輿

刃物研削基本作柔

I､槻工学実験

安全衛生作童法

巧子測定基本作翼
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あろうか。第一に、工場実習と称して、「現場の風土になじませるという意味で、１年次２年次各々３

週間ずつ派遣している｣u)。この工場実習自体、名称も時間数も上記カリキュラム表の中には記入され

てはいないが、「メーカーのメリットをフルに使うということで」「教育の一環のつもりでやって｣図）

いるのである。

「10月の後半あたりで大体３週間ほど実際の現場に入りこみまして、実際のモノづくりから、実際の設

計から手伝わせてもらってるわけです。受け入れ側にとってはある程度迷惑な面もありますけどもね、短

期間で。ただ、いずれまた自分たちのところに戦力になってくるかも知れないという期待をもって懸命に

教えてるわけですね｣P）

このように、明らかに教育的機能を有する工場実習は早期戦力化を目標に実にきめ細かな配慮がなさ

れている。しかし同時に、そのことを通して、企業として莫大な投資をして育成する新しいタイプの生

産技術者の確保及び企業内への包摂という点で重要な役割を果たしているといえる。

「日本電気は各事業所、各地方にありますのでいろんな経験をさせています。将来、たとえば生産技術

部門に配属されそうな人間には、むしろ九州の半導体工場の生産現場のプロセスのところを経験させたり、

できるだけ幅広く、いろいろ経験させているわけです｣"）

「地方日電から来た人間は卒業後、地方日電にもどるわけです。だからそういう人間にはなるべく別な

工場実習をやらせています。九州から来た人は工場実習には九州の半導体工場にもどるというのではなく、

全く別な装置をやっているところへ実習にいきます-F）

「ＮＥＣ本社はいろんな業務をやっていますので、ＮＥＣ本社採用の人間は玉川とか三田とか府中とか

の各事業所に配属されるわけですね。そういう人は逆に工場実習は地方日電にいかせるわけです。ですか

ら、なるべく配属されるところとはちがうところを実習させるわけですＰ）

「地方採用の人は地方日電にもどることが決まっているので、別な地方日電にやったり、各事業所にやっ

たりします。九州からきた人間を九州に実習にやらせても、あまり意味がないということです。どっちみ

ち２年間たったら元へ帰っていきますのでね。むしろ九州の半導体の工場の人こそ、半導体が使われるで

あろう装置とか、デバイスとかそういうところの職場の雰囲気を学生時代に味あわせておくというのが大

切なんです。そういう経験をもって半導体の九州工場にもどって、半導体を作ってこそ、自分の作ってい

る半導体はどういうところでどういう目的で使われているのかということが明解にわかるわけです-F）

第二は自由研究の存在である。工場実習と同様にカリキュラム上、自由研究という科目が規定されて

いるわけではないが、実質的には存在し、機能している。工業技術短期大学校の学生は、同時に一般従

業員でもあることから、８時半から17時半までは目一杯拘束されることになる。カリキュラム編成上、

１５時頃までには講義、実習いずれも終了することになっているのであるが、公共職業訓練とは異なり、

１５時以降でも「自由研究」と称して、１日平均１時間ぐらい一般従業員の終業時刻である17時半まで、

教育訓練が続けられる。その上17時半以降になると、形式上自由時間となるが、実態としては試験の準

備、宿題、課題、さらには講義や実習の不明な点の勉強等々、寮にて夜遅くまで勉学が続く曰も決して
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珍しくはないという。以下の聴取り調査にも述べられているように、企業内の教育機関としてのメリッ

トを最大限活用して、２年間という限られた期間内に即戦力としての労働力養成のためにインテンシィ

プ且つ高密度な教育訓練が実施されているといっても過言ではあるまい。

「普通の短大とちがって、給料を払っている社員ですので、拘束時間は８時30分から５時30分まで、がっ

ちりやっているわけなんです。普通の学校のように３時過ぎから自由だというわけにはいきません。その

後は補習とか自主研修とか、学校内で自発的に何か自分で課題を見つけて研究させるとか、そういうよう

なことも少しやっています。少なくとも５時半までは遊ばせないということですね｣園）

「自分でカリキュラムに関連した範囲で課題をみつけてこいと、自分で半年なら半年という期間を決め

て研究をやれと、わからないことがあったら指導してやるということでやっています-F〕

「半分自習のつもりで、半分はわからないところを指導してやっています。課題から何から自分で考え

て何かをまとめると、そういうようなことを－部やらせています｣"）

「このカリキュラムだと終わるのが３時か３時半ぐらいが平均です。ですから１日平均１時間ぐらい、

自由研究をやっています｣､）

「５時半以降は社員と同じですから、全く自由です。ただ年中試験をやったり、ガンガンやっています

ので、自由とはいってもね｣冠）

「試験が悪くても落第させないことにしているんです。徹底的に再試験をやらせるんです何回も。受か

るまでたたき込むんですね。そうすると学生も、いい加減にそういう意識がなくなって、音をあげまして

ね。２回ぐらいは再試験を受けるんですが、３回ぐらいになると死にもの狂いではじめます。……我々の

目的は（点数の）悪いものを落とすというよりは、卒業するまでに能力をつけるのが目的ですから、・お

前たちには何回でも再試験をやるぞ”ということで徹底してやっています。……落第者が出てきた時には、

はっきりやめさせるしかないと思いますね。質の惑いのに更に金をかけてやることはできませんのでねＰ）

「２年間かなり集中してやりますので、全寮制で対応しないとね。投資ですので入れたからには育って

もらわないとねJ`）

「若い連中ですので、同じものが集まるとさわぐ面もありますが、競争意識もあって、相手ができあがっ

ているとこちらも勉強的になりますのでね｣万）

第三として、典型的には応用実技のすすめ方、やり方にあらわれているように、従来の教育方法、訓練

手法からの転換がはかられていることである。

「与えられた課題や図面にそって、ものをつくる練習を何回もやったり、一生懸命にやったりすると、

金型をつくったり配線がうまくなったりするわけですね。だけどそういうことをやろうとしているのでは

なくて、大きな課題を与えて自分たちでいろいろ、たとえば簡単なロボットを組み立てるところから、ソ

フトを動かしてみたり、制御してみたりということを自分たちで考えさせながらやっていく訓練をしてい

ます。自分たちで何かトラブルシューティングから問題点を見つけて、つくりあげていくというような方

向でやろうとしています｣、
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ここには、激しい変化にどのように対応するのかといった変化を前提にした人材育成、能力開発が志

向され、それをめざした教育方法が追求されているといえよう。

第四に、そうしたかたちで養成されるいわゆるテクニシャンの職務上の位置づけについてふれておこ

う。工業技術短期大学校の修了者は文部省系の短大卒、高専卒と同等の処遇が与えられている。しかし、

今日技術者と技能者という従来通りの枠組みのなかでの人事制度であるため、両者の中間に位置するテ

クニシャンの職務上の地位に関して、明確に規定されてはおらず、不安定な立場にある゜技術者と技能

者の間をさまよう根なし草的存在の感さえあるが、テクニシャンの養成訓練の発足間もないことからす

れば、それもいたしかたないのかも知れない。

「うちの大学校を卒業しますと、一般の学校教育法による短大を卒業したのと同等の処遇になりまして、

主として現場のほうへ行きます。しかし、必ず現場へ行くとは限っておりません。なかには技術者といい

ますか、そういった立場にもなる人もおります｣ｍ

「私どものような会社は、従来通りの技能者と技術者といういわゆるホワイトカラーとブルーカラーと

いう二極に分かれるという人事制度できておりますから、ちょうどその中間というと、なかなかおさまる

ところカゴピッタリないわけですね。……これからだんだんそういうキチンとした制度もできてくると思い

ますけれども、まだ過渡期なものですから｣河）

第五に、選抜されて入社するものを出身高校別にみると、①普通高校、②電子・電気系の工業高校、

③電子・電気系以外の工業高校の３つのグループに分かれる。1988年の例では各々３割ずつの構成比率

を示し、工業高校以外ではわずかに水産高校出身者が１名いたということである。

「普通高校は３分の１、それから工業高校の電子・電気系が３分の１、あとの３分の１は工業高校のそ

の他の機械や化学、水産の人もいましたけどね｣耐》

こうした出身高校別のちがいにもかかわらず、２年次の修了時には同一レベルに達するという。

「入社時の成績はどちらかといえば、英語、数学、理科に試験の科目をしぼっていますので、全体的に

普通高校のほうが少し上ですね。ところが入ってからの教育について、受けるとなりますと、電気、電子

なんかやっていただけあって、工業高校のほうが１年生は割と上になる人が多いですね。ところが２年次

になりますと、今度は普通高校のほうがまた追いついてくるんですね。そして２年次の終わりになります

と、大体並びまして、あとは個人差ですね｣国）

総じて、日本電気の事例をみる限り、工業技術短期大学校におけるテクニシャン養成にあたって、工

業高校の出身者を特別に優遇しているわけではなく、また、学校教育とりわけ工業高校における技術・

技能教育の有用性を認識しているとはいえない。

「工業技術短期大学にいる立場からしますと、やはり全員が普通高校になると私はまずいと思います。

というのは、私どもでほしい人材は非常に多岐にわたった人達なんですね。偶然に成繍（出身高校)をとっ

てみますと、大体３分の１ずつ分かれているのでうまくいっているんです。これが普通高校だけに片寄る

とか、工業高校だけに片寄るというのは、私どもでは歓迎していないんですよ。調整しているわけではな
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いんですが、偶然、そうなっているだけで、私どもはそういうのはありがたいと思っていますね。普通高

校から来た人材もいる、工業高校から来た人材もいるというように、可能性がいろいろバラついているわ

けですね。ですから将来の可能性という意味では、いろんな経歴の人が集まっていますからありがたいで

すね。……電子・電気系に１本化すると即戦力には非常に都合はいいでしょうが、むしろ化学なんかをやっ

てきた人間がここで（短期大学校）電気、電子の能力をつけ加えて、意外と伸びる面がありますのでね。

そういう意味では高校の教育は非常に重要でありがたいと思っているのですが、決してそれだけで私ども

はその人の能力をみるわけではありません。それはあくまで全般の能力で、それにつけ加えることによっ

て新たな能力の可能性を私ども期待しておりますのでね。そういう意味で、先ほど言った水産高校出身も、

さすがに１名か２名ですけど、そういう人も入ってから非常に成績が悪いということではありませんから

ね。もちろん入って半年ぐらいは電気や電子について、ついていけないのでアップアップしていますけど

も、いつのまにか伸びる人は伸びますね’'）

第六として、指導員組織についてふれておきたい。実習、実技の担当者として40名の指導員が配置さ

れている。大別すれば機械系、制御系、電子系、ソフト系に各々１０名である。一方、学科の担当者には

係長、課長、部長といった職制が主に担当している。実習、実技は常勤体制をとっているが、学科につ

いては徐々に非常勤に移しつつある。日進月歩の電子技術に対応した教育のためには優秀な指導員の資

質に負うところが大であるが、現場の主任クラス及び第一線の担当者クラスを実習、実技の指導員とし

て呼び寄せこれを３年間のローテーションで入れかえている。

「学科のほうは最新の専門技術を教えることだけですから、非常勤のほうがむしろいいのではないかと

思います。というのは事業部のほうにもどって、研究をやりながら常に股新のものをそろえていけるわけ

で、学科のほうを非常勤に変えています。実技のほうを非常勤がやりますと、学生の面倒は見きれません

のでね。実技、実習は常勤体制です｣､）

「実技のほうは主に主任及び実際の担当者の－番上の層ですね。実習、実技は若くなければね。実際に

ラインでやってる人間をローテーションで次々にもってくるんです。その中から推鳳された者を大体３年

ぐらいで入れかえます。ここにとどめておくと３年もたてば古くなりますから、現場にもどして、また新

しい人を呼んでくるわけです｣③

この点については、公共職業訓練と極だった特徴を有しているといえよう。すなわち公共職業訓練の

場合、指導員の再教育、再訓練が活発に行なわれているとはいえ、一定の限界を有していることは認め

ざるをえないだろう。それに対して、指導員の配置に関して「企業の場合単なる人事移動ですから、い

わゆる好き勝手にできます｣剛)というように、豊富な人材を十二分に活用しうる条件にある。しかしこ

こには、以下の聡取り調査にあるように企業の生産性の向上と教育の効率性の追究という企業自体の矛

盾をも同時に含まれていることを指摘しておきたい。

「私からいいますと、各事業部の一番のトップを送り込んでいるとは思えないですね。社内的にはそう

いうタテマエになっているのですが……。おかしいのはさすがに来ませんが、おかしいのが来ますと事業
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部の恥になりますのでね。だけど一番のトップかどうかは私からは言えませんね。まあ、今いる中では上

のクラスが来ていると思います。教えるということで出すほうも、自分の事業部の恥になるということを

考えてるでしょうから｣F）

②在職労働者の能力向上教育

上記テクニシャンの養成教育は新規高校卒業者のなかから選抜者を対象として、生産部門の中核を担

う人材の育成を目的に行なわれているものである。したがって、比較的訓練期間は長いものである。と

ころが、選抜された「限られた人が受けるので、あと大部分の人はどうなっているのか｣06)が問題とな

る。ＭＥ技術革新で生産方法が変わる、機械が変わるという状況に対する労働者の再教育訓練は養成

訓練と同様に最近活発化している。前掲の図１１の教育プログラムにあるように工業技術短期大学校では、

「ＮＥＣ日本電気グループの技能系社員で、職場上司の推薦を受けた者を対象に、電子系やソフトウェ

アなど、技能の質的変化や領域拡大に伴って必要とされる知識とスキルの向上Ｐ)のために、能力向上

教育と称して再教育が行なわれている。

表６はコース別のカリキュラムを示したものであるが、大別すると電子系、制御系、機械系、ソフト

系の各々４コースに分かれている。そこでは３～４日の短期間中に現場労働者のリフレッシュを目的と

して、技能者教育が展開されている。これらの能力向上教育は労働省の認定を受けている。

「能力向上教育というのは新入社員ではなくて、ある程度社内で何年間か働いたものの中からそれをリ

表６コース別カリキュラム概要

Ｉ御（

機械製図

出所）日本電気工業技術短期大学校『学校案内』Ｐ７より
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コース名 教育内容 時間

電子（１） 直流基礎理論、磁気・静電気、交流基礎理論、電子機器組立の基礎、電子回路入門 9６ 

電子（Ⅱ） 電子計測、アナログ電子回路、デジタル電子回路の基礎 9６ 

シンクロスコープ シンクロスコープの原理、基本操作、計測実習 2４ 

制御（１）
流体の基礎、油圧機器と基本回路、空圧機器と基本回路、リレーシーケンス、
制御回路実習

9６ 

制御（Ⅱ）
デジタル素子活用の基礎、デジタル素子と検出器、プール代数とカルノー図法、
デジタル回路の応用、デジタル回路の解析、応用実習

9６ 

マイコン（１） 基本操作、２進数・１６進数、フローチャート、命令鰯行、総合演習 4８ 

マイコン(Ⅱ）
マイコンのしくみ、インタフェース技術の基礎、インタフェースと入出力プログラム、
応用実習

5６ 

ＰＣ（１） 操作準備、基本命令、演習（BASICプログラミング） 4０ 

ＰＣ（Ⅱ） 基本命令、１／Ｏ命令（ＤＩＳＣ－ＢＡＳＩＣプログラミング） 5６ 

ＮＣ ＮＣ制御命令、プログラミング実習 4８ 

ＭＣ ＭＣ制御命令、プログラミング実習、ＭＣトラブル対処法 6４ 

機械製図 製図の基礎、機械部品作図演習、演習、総合演習 6４ 



フレッシュするというような教育をやってるわけです。これは２年間ではなくて、長くて半年、短いもの

ですと速成ということで、３日とか４日とかいろんなコースをやっています-Ｆ）

「総合的な質の高さの教育ではなくて、専門教育なんですよ。つまり、たとえば加工がどうしても必要

な人間には、それを集中させて勉強するとか、内容的にはいろんな教育がオーバーラップしているわけで

すね-Ｆ）

3．小括

わが国産業の今日の生産力段階はＭＥ技術に支えられたＦＡ（ファクトリー・オートメーション）の

段階といえる。そこではいうまでもなくＩＣやマイクロプロセッサーを機械に組みこんだり、ミニコン

ピュータと労働手段を一体化して、制御を自動化するとともに、汎用コンピュータと結合することによっ

てフレキシブルな生産システムを構成し、多品種中量生産の自動化を可能にしている。また、設計と製

造の結合がＣＡＤ・ＣＡＭシステムによって行なわれつつある。自動車産業と同じ加工組立産業である

電機産業の場合、たとえば源泉工程といわれる加工工程でもＭＣ、ＮＣ工作機械を含む各種工作機械の

体系が形成されており、その操作には一定の知識と技能が要求されている。組立工程では産業用ロボッ

トが設置され、そこでは治具の製作等を必要とし、一定の熟練が要求される。しかし、全体として今日

の製造現場では商品の高機能化と多様化、ＦＡ・ＦＭＳに対応する生産ラインの再編成など、いわゆる

“物づくり”における大転換に直面している。すなわち、各種工作機械の操作と単純労働への分解といっ

たＦＡラインでの二極分解が生じている。このことは1970年代を境にして、かつての熟練の変貌をもた

らしたのである。いいかえれば、「多能工技能者」から「複合技能者」への技能者像の転換を意味した。

これは企業内教育のあり方に大きく反映して、ハイテクの進んでいる電機産業や自動車産業では企業内

職業訓練短期大学校の設立をみた。高卒１年間の機械科、機械組立て科、金型科という学科から、「技

術のわかる高度技能者の育成」をねらいとした高卒２年間の生産機械科が設置されるにいたり、メカト

ロ及び生産システムを重点指向としてカリキュラムが織成された。具体的にはメカトロ技能者の必須条

件として機械と電気、コンピュータにまたがる専門知識の教育、機械工作の基礎、コンピュータソフト

の実技等の実習にその特徴をみることができる。

－１０４－ 
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