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はしがき

本研究は、経済構造転換期の下での企業内教育、職業能力開発の役割、機能について、自動車産業、

電機産業、鉄鋼業というリーディングインダストリーを対象に、企業内における人材育成とともに、

そこにおいて生じている新たな労働力層であるテクニシャンの養成に焦点を当て、テクニシャン養成

のために企業内に設立された短大レベルの認定職業訓練の動態、自治体や労働者の公的職業訓練の展

開状況などのトータルな視点から調査分析することを通して、ＭＥ技術革新やリストラクチャリング

の進展状況をとらえ、それとの関わりで教育訓練の再編の現段階における特質と問題点を考察するも

のである。日本的人材育成システムの構造及び特徴を労働過程分析、教育内容分析、職場配置分析を

通して明らかにすることである。

第１章では「大企業におけるテクニシャン養成」と題して事業内認定の職業能力開発短期大学校を

対象に、自動車産業と電機産業のテクニシャン養成を分析し、それが従来のＯＪＴを中心とする企業内

熟練形成システムにどのような影響を与えたのかを検討した。具体的には、ひとつは企業内教育と企

業外部の教育機関の接合性は強められているのか否かである。ふたつには企業外部の教育訓練の活用

は労働者の企業からの自立の契機になっているのかどうかである。

第２章では「今日の公共職業訓練の位置と役割」と題して、わが国の熟練形成システムに公共職業

訓練がどのように位置づき、どのような役割を果たしているのかを検討する。具体的には、ひとつは

公共職業訓練は中小企業の企業内教育の単なる補完的な役割を果たしているのかどうか、また、中小

企業の企業内教育にどのように接合して位置づいているのか、を検討したものである。

第３章では、テクニシャン養成を標傍した事業内認定の職業能力開発短期大学校以外で多様に展開

されている社立学校を取り上げ、そこにおける人材育成の今日的特徴を明らかにした。養成目標にし

ても技能者から、テクニシャン、そして技術者といったように多様であった。また、設置形態を見る

と同じ電機産業でもあるメーカーは学校教育法に基づく専修学校タイプであったり、あるメーカーは

職業能力開発促進法に基づく職業訓練施設であったり、様々であった。いくつかの相違点があるにも

かかわらず、労働者を一定の時間、集合的にまとめて現場から引き上げて行ういわゆるOffJTが重視

されていることはほぼ共通にみられる現象であった。

本研究成果の一部はすでにいくつかの研究論文として発表してきた。この報告書では自動車産業、

電機産業を中心にそしてそれとの比較の意味で鉄鋼業を取り上げて論じたものである。本報告書に集

録できなかった数多くの企業、事業所における数々の調査データは割愛せざるを得なかった。

最後に、この調査研究のためにご協力いただいた関係機関、団体、関係企業に対して厚くお礼申し

あげたい。また、多忙な仕事中にもかかわらず３～４時間もの長時間にわたって一銭にもならない聴

取０調査にお付き合いいただいたすべての方々に心から感謝申しあげたい。膨大な聴取り調査のテー

プ起こしから始まって最終的な結果に到達するまでには気の遠くなるほど莫大な時間が費やされ、雑

用に忙殺されるあまり、作業の中止を余儀なくされることもしばしばであった。萎えた体に気力がよ

みがえり、パワーを与えられたのは言うまでもなく多くの働く人々の生の声であった。研究成果ので

きばえについては読者にゆだねるとして、我々の数々の不手際にもかかわらず、終始真筆に対応して

いただいた方々に改めて感謝の意を捧げたいと思う。
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序章研究の目的と課題

第１節研究の目的

本研究は、わが国熟練形成システムについて、自動車産業、電機産業、鉄鋼業というリーディング

インダストリーを対象に、経済構造転換期を迎えているわが国熟練形成システムの現段階的特徴とそ

の変化を実証的に明らかにすることを目的にしている。その際、わが国熟練形成システムを構成する

企業内教育、公共職業訓練、学校教育という３層に着目し、そのありようの変化の意味を探ることで

ある。

これまで、ＯＪＴを中心とする企業内教育は日本の熟練形成の中核として位置づいてきたがために、職

業教育の観点からすると企業内教育と公共職業訓練や学校教育との関連性は不連続なものとして機能

せざるをえなかった。したがってまた、そうであるがために企業内教育と企業外部の教育訓練機関、

学校教育との連携・接合が不十分にしか成立しなかった。企業内教育が突出していることによって、

公共職業訓練や学校職業教育が企業内教育に従属しているか、あるいは企業内教育との連携性をもた

ない形でばらばらに展開されてきたからである'１．このことは研究上にも反映しており、企業内教育、

公共職業訓練､学校教育を統一的に把握して理解することは稀であったし、これまでの研究は統一性、

連続性の視点を持つことなく、個々別々に分析するものが多かった。

しかし、転換期を迎えた今日ＭＥ化・情報化に伴う労働過程の質的変化、雇用の流動化や多様化に

よって、さらには人事労務政策の再編によって、従来のOJTを中心とした熟練形成のありように大幅

な修正をせまっている。企業内教育と企業外部の教育訓練、公共職業訓練との連携・接合の可能性も

含めて、今日的特徴とその変化について実証的に検討することが不可欠となっている。

ここでは三つの教育分野・事象を統一的に捉えた上で、さしあたり分析の対象を企業内教育と公共

職業訓練に限定する。両者の教育訓練分野の実態分析を通じて、両者それぞれの機能役割、そして関

連性が明らかになる。こうした一連の分析手続きを通じて、企業内教育に特化している教育訓練シス

テムを今後どのように変えていけるのか、これからの教育訓練のあり方に言及することが可能となる

だろう。

第２節研究の方法と課題

１．テクニシャン養成分析

今日、主として労働過程の質的発展の影響の中で日本の人材育成のあり方は大きく変わろうとして

いる。上述のようにこれまで日本における熟練形成システムの特徴のひとつは企業内教育の著しい突

出であり、そうであるがために企業内の教育と学校教育をも含めた企業外部の教育機関との断絶性に

あった。しかし、８０年代以降、ＭＥ化・情報化にともなう労働過程の質的変化、中高年齢化の進展、

女子の職場進出といった教育訓練をめぐる客観的な条件はドラスティックに変貌を遂げつつある。

そうした中で、今後の人材育成のあり方に関して一連の提言・提案が出されている。そこにはＯＪＴ

を中核とする企業内教育を重視しつつも、企業内部にとどまらない教育機関の活用への路線転換が示

されている。つまり、ＯＪＴ中心の教育訓練システムからOffJT重視の教育訓練システムへ、企業外部

の教育機関の積極的な活用への転換・移行が提起されているのである２１．

一方、わが国基幹産業である自動車及び電機産業においては、今日大規模なリストラが労働過程の

ＭＥ化をともないつつ進展してきた。こうしたなかで、メンテナンス労働はＭＥ技術を兼ね備えた新

たなタイプの労働へと転換が進んでいる。テクニシャンと呼ばれる、技術者とも技能者とも相対的に
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区別される新たな人材養成である。自動車や電機産業ではこうした労働力を求めて高卒を基礎資格と

する２年間の短大レベルの教育機関を創設している。この短大では企業内の能開短大として労働省よ

り認定を受けており、そういう意味では公共職業訓練の延長線上にあるといえる。

第１章では、企業内の能開短大をとりあげ、そこにおけるテクニシャン養成の実態分析を試みる。

ひとつは、テクニシャン養成は企業の需要労働力とどのように関わっているのか、検討していく。ふ

たつには、企業内短大（＝OffJT）として行われるテクニシャン養成のもつ意味（役割機能）につい

てである。このことを明らかにするためにまず第１に、テクニシャン養成に求められている能力要件

はいかなるものか、養成の結果としてそうした能力が形成されているのかどうか。第２に、どのよう

な教育内容、方法によって能力が形成されているのか。そして第３に、その結果、業務として「技術

者・研究者を補佐したり、あるいは共同で当たる」部署とか、「技術者と技能者の橋渡し、および両

者の中間的業務を担当する」部署に配置されているかどうか、である。以上の分析をもとに、企業の

需要する労働力が日本的多能工化や分業システムに関わって、日本的経営のなかで正当な位置づけが

与えられているのかどうかが判定できるであろうし、こうしたことは必然的に今日のＯＪＴからOffJT

へという教育訓練のあり方に一定の影響を及ぼすにちがいない。すなわち、企業にとってテクニシャ

ン層を重視しているということは、ＭＥ化・情報化の進展に伴う技術の高度化に応じてOffJTの必要

性が浮かび上がっているということを示すことにもなるのである。

なお、日本労働研究機構の調査によれば、テクニシャンを次のように定義している。

「主に、生産ライン及び試作ライン等の職務に従事し、さらに、機械設備の保全・改善、新製品の

開発、生産工程の合理化、品質管理、検査、試験等の技術的職務についても技術者・研究者を補佐し

たり、あるいは共同で当たる人」３１

さらに、泉輝孝氏によると、「幅広い技能と技術的知識を有し、技能行動の意味を技術的知識と関

連づけて理解することができ、設備機器の開発・改善・保全、プログラミング、製品試作、品質管理

等の領域で、技術者と技能者の橋渡し、および両者の中間的業務を担当する技術的多能工または実践

技術者小)であるとしている。そして、テクニシャンは技能職として採用された工業高校卒者を企業

内養成によって育成するタイプと技術職として採用された大卒者、短大卒者、高専卒者をもっぱら

OJTによって育成するタイプに分けられ、前者を「技術的多能工｣、後者を「実践技術者」と呼んで

区別している鋤。

２．公共職業訓練分析

第２章では、企業外部の教育機関のひとつである公共職業訓練をとりあげ､その実態分析を試みる。

日本の熟練形成システムの中で公共職業訓練がどのように位置づいているのか、そしていかなる役割

機能を果たしているのかについて検討を加えることである。具体的には、①公共職業訓練は企業の教

育と如何なる連続性、連携性を有しながら位置づいているのか。②また、企業外部の教育機関の活用

を含めたOffJTの高まりのなかで、公共職業訓練は企業内教育に対して相対的に独立した形で機能し

ているのか。③さらには企業内教育の単なる補完的な役割を果たしているにすぎないのか。以上の課

題が設定される。その課題の分析のためには、公共職業訓練として行われる教育内容、その実施状況、

修了生の企業内での職場配置、企業による職業訓練の活用状況等にわたって精級な検討を行うことが

不可欠となる。そうした分析の検討を通してはじめて人材育成システムにおける公共職業訓練の位置

および役割機能を明らかにすることができよう戯。

公共職業訓練機関にはテクニシャン養成や在職者のための職業能力開発短期大学枝（以下、能開短
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大という｡）と離職者や在職者のための職業能力開発促進センター（以下、ポリテクセンターという｡）

がある。能開短大は設置形態別にみると労働省の外郭団体である雇用促進事業団立と都道府県立のも

のとある。ここでは雇用促進事業団立の短大を国立と呼ぶ。雇用促進事業団は1999年１０月、雇用・

能力開発機構に再編されている。前者の国立能開短大は東京短大を噌矢として26校開校しているが、

94年に開校された高知短大を最後にその後開校されていない。現在、いくつかの国立能開短大は４年

制の職業能力開発大学校（以下、能開大という。）へと転換、再編が急ピッチに進んでいる。後者の

公立能開短大は７校（北から岩手、山形、長野、山梨、神奈川、熊本、大分の７校）にすぎない。し

かし、職業能力開発促進法（以下、能開法というc）の一部改正が行われ、能開法第15条６の規定を

根拠に最近、都道府県立の能開短大設立の動きがにわかに活発化し、今後増加することが予想されて

いる。

一方、ポリテクセンターは現在65カ所ある。すべて雇用・能力開発機構（以前の雇用促進事業団）

によって設立ざれ運営されており、都道府県立（公立）のポリテクセンターは存在しない。ポリテク

センターでは主に、雛転職者に対して能力再開発のための６カ月あるいは１年間の訓練を行うアビリ

テイコースと、在職労働者に対する技能の向上を目的とするｌコース当たり２～５日間の訓練を行う

能開セミナーとを併設している。前者は普通職業訓練の短期課程であり、後者は高度職業訓練の専門

短期課程を意味する。ポリテクセンターについて分析する場合は主として能開セミナーに焦点を絞

る。

３．社立学校分析

第３章では、テクニシャン養成を標傍する企業内の能開短大ではないけれども、企業内の教育訓練

施設を取り上げることによって、ＯＪＴ中心の企業内教育から企業外の教育訓練の積極的利用、OffJT

への転換を図っている日本的人材育成の特徴と変化を明らかにすることである。ただし、企業内教育

を対象とするとはいえ、階層別教育や職能別教育等はここでは範囲外とし、フォーマルなOffJTとし

て行われる認定事業内訓練を含むいわゆる社立学校を分析対象とする。具体的には、日本のリーディ

ングインダストリーである自動車産業、電機産業、鉄鋼業における教育訓練を取り上げる。それによ

ってはじめて人材育成の日本的特質を論ずることができるからである。

そのためにはまず第１に、それぞれの社立学校ではいかなる教育目的なり教育理念にもとづいて教

育訓練が行われているのか、各企業固有の人材育成像を探ることである。第２はそうした目的なり理

念を達成するためにどのような教育内容が編成され、どのような教育方法がとられているのかといっ

た教育プロセスを詳細にわたって検討することである。第３に、社立学校修了後、彼らはいかなる職

場に配置され、どのような業務に従事しているのか、さらには処遇のありようについて丹念な検討を

行うことである。こうした一連の実証的分析を通して、企業にとっての社立学校の意味、社立学校の

果たす役割・機能を明らかにすることができるだろうと考えている。
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注）

ｌ）木村保茂「変容する日本的人材育成システム」「生涯学習研究年報第５号企業社会と教育訓練」北海道大学

高等教育機能開発総合センター生涯学習計画研究部、1999年２月、ｐ３

２）例えば、高梨昌「臨教審と生涯学習」エイデル研究所、1987年７月、ｐ50～65参照。経済企画庁総合計画

局「職業構造変革期の人材開発」大蔵省印刷局、1987年６月、経済審議会次代を担う人材小委員会「次代を担

う人材小委員会報告」1995年11月を参照のこと。

３）日本労働研究機構「技術革新の進展に伴う技能変化に関する調査研究一製造業編一」調査研究報告書N035,

1992年、ｐｌ９

４）泉輝孝「多能工養成の歴史と方法」雇用促進事業団職業訓練研究センター「これからの職業能力開発」大蔵

省印刷局、1986年、plOl～102

５）同上

６）職業能力開発短期大学校についての分析は、永田萬享「職業能力開発短期大学校とテクニシャン養成」「産

業教育学研究」第30巻第２号、2000年７月、および永田萬享「職業能力開発短期大学校卒業者の職場配置と

技能形成」「福岡教育大学紀要」第50号、第４分冊、2001年２月を参照してほしい。
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第１章大企業におけるテクニシャン養成

第１節ＭＥ・情報化の進展と職場

1．自動車産業における生産工程と労働
日本を代表する自動車メーカーである日産九州工場の人事担当者は開口一番、９０年代以降の自動

車産業の厳しい経営環境を次のように述べていた。

「桝が今限られていますので、バブル期には全体需要が大きくなっていて、どんなにお金を

かけて、どんなに人を入れて作っても、とにかく出せば売れるという時代から、ガクツと落ち

ましてね。今、全体需要が年間で500万台ぐらいですけど、少ないパイを各社が取り合ってい

ると。うちの工場でも生産能力が60万台と言いましたが、自動車産業の全事業所の生産能力

を足すと５割ぐらいは余力があるんだと全体需要の。全体需要が100だとすると、１５０ぐらい

の生産能力を各自動車産業の全事業所を合計すると生産能力として持っていると」（97年８月

日産九州工場での話）

バブル崩壊以後、日本の自動車需要は全体で500万台に落ち込み、各社でシェアの奪い合いが熾

烈に展開されている。もはや「作れば売れる」時代ではなくなり、生産性の向上に向けた各社の取

り組みが一層激化し始めた。そうした中で、日産では付加価値の高まりに対応すべ〈車1台当たり

の必要工数が増えているにもかかわらず、従業員数を増やすことなく生産台数のアップを図り、

１０％の生産性向上を達成しているのである。９２年九州工場は5000名の従業員を擁していたが、座

間工場の生産停止にともなって関東圏から600名を受け入れたことから95年には5500名に増加した

ものの、その後再び減少していき、９７年現在5000名を数える。

(1)自動車産業の生産エ程

自動車の生産工程における流れは、①大物の部材の内製を行うプレスエ程から始まり、②スポ

ット溶接等を行う車体組み立て工程、③塗装工程、④ドアなどの取付を行う組み立て工程を経て

完成に至る。ここでは日産九州工場を事例として工程別の流れをみることにしたい。自動車の生

産工程別に見た自動化の進展状況は、一律に進んでいるのではもちろんない。車体組立工程や塗

装工程の自動化はかなり進んでいるが、組立工程では最も遅れている状況にある。

まずプレス加工工程から見ていこう。プレス加工ではトランスファー・プレスを中心に自動化

が進んでいる。プレスエ程は従来の工場の増築によってパワーアップをはかり、１３ライン、最大

３２００トンの能力を持つプレス機を40数台、トランスファー３ラインとともにタンデムプレス６

ラインを有している。自動化率は90％以上であるという。

次に車体組立工程のラインの配置をみると、そこにはコンピュータルームを除く８つのライン

のうち５つにIBS（インテリジェント車体組立システム）が導入されている。lBSは、ＮＣロケー

タ、インライン車体精度計測装置、設備稼働モニタリング及び故障診断システムからなっている。

そこでは多様な車種・車型変更にフレキシブルに対応できるような治具システムが採用され、フ

レキシブルな溶接ラインが展開可能となっている。そうしたＦＭＳの展開は日産では80年代半ば

以降活発化することになる。自動化率の割だし方にはいろいろあるが、溶接打点数から見ると自

動化率は95％であるという。とはいえ、溶接作業のすべてがロボット化されたわけではなく、

ドア部分の溶接はもっぱら人手に頼っている。

－５－ 



塗装工程における作業の流れは汚れを落とす前処理から始まり、錆止めを行い、次に水漏れ対

策としてのシール作業、その後ようやく中塗り、上塗りへと工程を進む。そこにはロボットが７０

台配置され、塗装面積から自動化率を算出すると70％であるという。自動化は確かに進んでい

るとはいえ、以下の聴取りにあるように、塗装の表面のゴミ物チェックとその除去、上塗りの一

部、余計なところに塗料がつかないようにテープを貼るというマスキングなど人手に頼る部分も

残っているｃ

最後の組立工程は部品の組み付け工程にあたる。ライン１本で1450メートルもあるため、１

階と２階のフロアに分かれている。１階にあるサブアッセンブリーラインではもっぱら人手に頼

る労働集約型の組み立て作業のラインが流れている。そこでは、エンジン・サブライン、サスペ

ンション・サブライン、アクセル・サブライン、ドア・サブライン、タイヤ・サブラインからな

っている。２階には自動化されたメインラインが流れている。とはいえ、すべてが完全自動化さ

れているのではなく、そのうち自動化されているのは内装部品等の取り付けを行うトリム自動化

工程、エンジン・サスペンション等の取り付けをするユニットマウント自動化工程、ガラス・タ

イヤの取り付けを行うシャーシーＮｏ．ｌ自動化工程、燃料、ブレーキ板、不凍液の注入、シー

ト・バッテリー等の組み付けを行うシャーシーNo.２自動化工程である!)。ロボット６０台が設置

され、搬送は台車とハンガーでおこなわれる。部品の取り付け総時間数でみた自動化率は20％

であるという。この自動化率は車体組立や塗装工程のそれに比べて低い数値にもかかわらず、他

社と比べて、組み立て自動化の進んでいる工場なのである。したがって、組立工程には多くの労

働者が存在していることがわかる。

この組立工程における特徴のひとつは混流生産を可能ならしめるフレキシブルな台車が導入さ

れていることである。「インテリジェント台車」と呼ばれるこの台車は、「車型に従って前後に伸

び縮みすると同時に車体が作業者の判断で上下する仕組になっている」２)ために「車体の大きさ

に合わせて台車の大きさが変更できること、車体の上下とともに車体の角度を変更できるなど」３１

フレキシブルな生産システムが可能となっている。

(2)直接部門における労働

１）オペレータの労働

自動化の進んだ車体溶接作業におけるオペレータ労働について見ていこう。溶接ロボットが大

量に導入されて、自動化がかなりな程度進展している今日、従来のように溶接技量それ自体が問

われている状況にもはやないことはいうまでもない。むしろ、溶接ロボットをどのように操作す

るのか、とりわけ生産数量の変化にフレキシブルに対応するための作業の在り方等がことさら求

められているのである。すなわち、ロボットの動きを制御するテイーチングに際して、生産数量

の変化に応じたプログラム入力の在り方が問われているのである。

さらに、オペレータは保全作業の一部をも分担していることである。多能工の推進の一環とし

て、例えば「溶接する時のチップを研磨するだとか、油漏れを防ぐだとか、コードのたるみだと

か、はずれだとかを点検するというようなそういう自主保全的な軽作業」（97年８月日産九州工

場での話）を分担していることである。もっとも、初歩的な保全作業については自主保全体制の

もとでオペレータがおこなっているものの、「自主保全に委ねているのはほんとに簡単なことで

あって、例えば機械がぶつ壊れた、修理してくれというような話になってくると、もう保全の部

隊が赴くことになる」（97年８月日産九州工場での話）のである。このように、オペレータに要
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E召
図表１－１技能訓練計画表

組立課Ｘ係Ｙ組 １０月分

師■園田■両軍同ﾛ■■ﾛ■■■■■■
１世能11能１Ｍ回１世ＨｒＩＸ能ＩＭＢ技lＥ技肥Ｉ雌

ｈ木＆水昭水研水印木偏六ｍ水印水印水畑木＄水印水砧木＄木酪木印

［ 
国'四IEIEIm.'霊,霊l霊l=l霊l霊l■l■,密

■Ⅱ砥ⅡｕＭｍ嚢旧、Ⅱ■

『lＴ 
出所）Ｓ自動車Ｎ工場提供資料

請されている能力は溶接技量それ自体ではなく、生産スピードに応じて溶接の打点数及び部位を

如何なるロボットにテイーチングするのかといった経験、熟練に基づく知的判断力が要求されて

いるのである。

一方、自動化のあまり進んでいない車両組み立て工程においては各種部品を短時間に且つ正確

に所定の位置に取り付ける作業者が腕の良い作業者とされる。日産の場合、ｌ人工とは１人２分

ぶんの仕事を言う。したがって、１組は大体15人編成であることから、１組30分ぶんの仕事量

になる。この場合、ハーネス配線やドアの取り付けなどがひとつの作業に相当する組。このよう

に、ひとつひとつの作業それ自体に要する時間はきわめて短いことがわかる。さらに、ひとつひ

とつの作業それ自体は１カ月もあればこなすことができるようになり、２カ月たてば作業スピー

ドになれ、半年でｌ人前になるという鋤。こうして、自分の判断で作業ができるようになるまで

には約半年を要し、いわゆる１人前と言われる状態に到達するのである。それゆえ、どちらかと

いえば複雑労働とは考えにくい。

以上のことから、ひとつひとつの作業それ自体に要する時間は短かく、またｌ人前になるまで

には半年を要するにすぎないことから、自動化の遅れている工程の組み付け作業はもっぱらスピ

ードが重要視されることになる。そうした単純労働を数多くこなすことが必然的に要求され、

｢多能工化」が追及されることになる。例えば、図表１－１は10月分の技能訓練計画表であるが、
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このように年間を通した技能向上（拡大）計画にもとづいた「多能工化」が行われる。労働者一

人ひとりの仕事の範囲と技能レベルを把握した上で、計画的に作業配置がなされるｃ技能レベル

はＩ（アイ）→Ｌ（エル）→Ｕ（ユー）の段階で表示され、Ｉは指導すればできる段階、Ｌはひ

とりでできる段階、Ｕは人を指導できる段階である。このグループの場合、１３の作業のうち、２

つの作業を除いて人を指導できる水準にあるリーダー格の西岡さんや副リーダー格の本郷さんは

現在三つの作業を担当している。その一方で、１０月末に退職する松本さんを除いて、小野さん、

吉田さん、加藤さんは所定の期間中新たな作業に従事することにより、さらなる能力アップがは

かられるのである。とはいえ、前述したようにひとつひとつの作業それ自体は極めて単純作業で

あることには変わりはない。それゆえ、いくつもの単純作業を積み重ねても一定の限界があると

いわねばならない。

このことは、関東自動車の事例でも同様に言いうることである。関東自動車はわが国最大の完

成車メーカーであるトヨタ傘下の企業のひとつで、東日本におけるトヨタ車の供給基地として、

全トヨタ車生産台数の１０％に当たる約40万台を生産しており、乗用車に限定すると30％も占める

に至っている。その関東自動車の場合、ライン労働者の労働は入社の翌日から一人前の仕事がで

きるほど単純化され且つ密度の高い作業内容に従事しているため、技術・技能は必要ないという。

「技能が要求されるところはほとんどないです。現場に行ってやれと言われて、私はでき

ませんという人はいないです。それほど単純化されているというか、カバーするシステムが

結構しっかりしていますから。誤った時に……つかないとか、……そういうようなことはか

なり減ってきています。目と手足と普通の五体満足の人ならば十分です｡」（以上、９３年６月

関東自動車での話）

要はそれほど作業内容が単純化されているということを示している。したがって、ライン労働

者は教育の対象には成りえないのである。そうしたライン労働者は人材派遣やフリーター、アル

バイトで占められ、東富士工場では従業員3000名のうち30％にあたる１０００名を数えている。

２）改善班の労働

その一方で、自動車産業における新たな動きが改善班の編成である。改善班は現場労働者によ

って編成されるものの、いわゆるワークをセットするルーティンワーク的作業者ではない。改善

班には将来工長候補者として期待される優秀な労働者が選抜される。製造部に所属し、直接負で

ある`)。

改善班は80年代以降活発化し、現在、各課に組織されている。日産九州工場の組立課では500

人のうち20人の改善班を擁している。現場作業に熟知した労働者によって組織された改善班の

仕事は文字どおり作業改善に向けた道具立てを設計、製作する専門のグループである。具体的に

は、シュート作り、棚作り、「海賊船」の製作など「現場の作業をラクにするような道具をつく

る部隊」（97年８月日産九州工場での話）なのである。例えば棚作りは、一見さしたる必要性は

見い出しがたいが、おもいのほか重要な側面を持っている。生産のフレキシビリティを最大限に

発揮するためには、変動する生産数量に応じた人の配置、部品の受け取り方法、順序などの変更

に柔軟な対応が要求されるが、棚作りはこうした対応のひとつの方策として、オペレータの仕事

のやり易さ以上に無駄の除去、効率化によるコストダウンに大きく貢献しているのである。こう

した対応こそが、今日の自動車産業をめぐる熾烈な競争に勝ち抜く要因のひとつなのかもしれな

い7)。

－８－ 



改善班の仕事の７割から８割ぐらいは車両組み立て工程などの各工程からの注文に応じた製作

業務で占められているが、すべてではない。「作りものではなく、どこの工程にどういう無駄が

あるのかを調査（研究）をする」（97年８月日産九州工場での話）ことや解析業務も彼等の行う

仕事の範囲なのである。例えば、工長レベルで、生産性や品質向上のために職場にとって何が必

要なことなのかが掘り下げられ、改善すべきことがリストアップされて、グループ毎に作業が割

り当てられる。もっとも、調査研究や解析業務を行う工長を中心とする熟練リーダー層と、製作

をもっぱらの業務とする層とに分かれるようではあるが。

以上のように、改善班は移動式作業台車を作るといった作業改善に関わる設備、装置を作るグ

ループである。単なる車を作る技能、例えば組み立ての技能のある人ではなくて、改善に関わる

技能の高い人が求められている。品質向上、原価低減に寄与する改善活動を行う改善班なるグル

ープが製造部に設定されたのは、フレキシブルな生産体制の確立にとって不可欠なものになって

きたことである。そのため従来から自主管理活動として展開されているＱｃ活動ではとうてい対

応しきれず、作業改善をもっぱら日常的業務として遂行するひとつのグループが編成されたので

あるｃ改善班の出現は、ライン労働者のグループリーダーを中心とする自主的な活動として行わ

れるＱｃ活動及びその結果としての改善提案活動の限界とみることができる８１。

こうして、今日的状況のなかで、改善活動に欠かせないのがメカトロニクス的な知識、技術で

あることはいうまでもないが、ＩＥを担当する事務技術職がリストラによって大幅に削減されて

いく中で、ＱＣ技術や、工程管理における作業分析などIE技術者の行っていた改善手法を改善班

に対しても教育しているのである。

(3)準直接部門における労働一メンテナンスマンを中心に

ＭＥ化の進展にともなって労働者の行う作業として各種のロボット、自動化設備制御のためのプ

ログラムの作成及び修正業務、ティーチングなどが新たに出現したと同時に、他方では保守保全業

務の重要性が飛躍的に高まった。日産自動車の分業システムは、事務技術職で占められる間接部門

を除けば直接部門と準直接部門とに分かれ、プログラム作成・修正など新たに出現した作業は直接

部門の所属となり、保守・保全作業は準直接部門の管轄に含まれる。こうした企業内の分業構造は、

歩合部門の分け方をしたトヨタと大きく異なり、むしろドイツにおける従業員区分に似ているとい

う，》・日産九州工場の場合、間接員450人、準間接員1100人、直接貝4000人の合計5550人の従業員

を抱えている。準直接員の内訳をみると保全工が650人、検査工が450人を占める。したがって、

保全工は全従業員に対して12％と高い比率を示していることがわかる。保全工は工務部に所属し

て設備のメンテナンスを行う労働者であり、直接貝とは区別される。メンテナンスの重要性はエレ

クトロニクス化の進展とともに高まる。

第２に、保全工の量的な拡大は質的な意味においても多大な影響を与えていることである。ひと

つは、保全マンとしての業務が機械的な修理・保全作業から次第に予防保全的作業に重点が移って

いるため、従来のメカニック的な修理、加工のために必要とされた機械、電気に関わる技能、知識

というものから、制御系のトラブルシューティングに早急に対応すべ〈電子、情報処理に関する科

学的知識や制御技術の基礎理論が必要不可欠な内容となった。

ふたつは、予防保全活動がことのほか重視されていることである。例えば日産の場合、油圧、プ

レス関連機器、ロボットや自動搬送装置の保守、修理などの基本的なメンテナンス作業の他に、予

防保全的なメンテナンス作業に従事しているのである。具体的には、従来の保全工の行うことのな

－９－ 



図表Ｉ Ｐ自動車の従業員の構成２ かつた設備診断業務と

か、「実際の部材の試料

取りにフィードバックし

ていくというような保全

情報のデータベースの構

築の仕事ですとか、そう

いう分野の仕事は確かに

出てきて」（97年３月日

産テクニカルカレッジで

の話）いるのである。日

産よりやや規模の小さい

関東自動車の場合におい

ても予防保全的業務の比

重は高まっているのであ

る。

ただし、こうした予防Ｉ

[．管理職
麹事務員
｢~]技術員(一般）
Ⅲ、技術員(生産）
函技能員(保全）
＝技能員(一般）
■■その他

蝋Ｈ３．１２月末現在

技術員(生産技術）

技能員(保全）

出所）PFj動叩提供漬料

ただし、こうした予防保全活動や設備診断業務など新たに出現した作業内容を担う部門は企業の

分業構造によって必ずしも一様ではない。日産ではそうした作業は準直接部門に含まれ、技能員の

行うところとなるが、関東自動車においては生産技術的仕事として技術員の管轄に入っているから

である。８０年代末以降、企業はこの種の労働力を求めて工科短大、高専卒者の採用へと切り替えて

いくと同時に、高卒を基礎資格とする労働省の認定による企業内職業能力開発短期大学校を設立し

始める。

三つは、以上みてきたように、メンテナンスの労働は生産技術部門の労働に限りなく接近してい

るとともに、科学的知識を駆使しながら知的判断力が求められる技術者的作業が増大しているので

ある。例えば、関東自動車工業では４年おきのモデルチェンジの際には生産技術部門で開発された

新しい機械装置の導入にあたって、工場部門側の窓口としてスムーズな受け入れ体制をとることが

技術スタッフに求められている。新しい機械装置や予備品の保守保全計画の立案、保全マンへの教

育計画と実施、さらに量産体制に入って以後の設備、装置の改善、改良、そのための設計等も技術

スタッフの仕事なのである’０１．

図表１－２は関東自動車の従業員構成である。管理職も含めた総数6323人のうち、車両開発や

工場部門の技術員が942人（１４．９％)、保全マンや一般の技能員が4213人（６６．６％）である。

日産九州工場では、４大卒の技術者は技術課や工務課にも所属している。彼等の仕事は「設計され

た製品を工場で生産するための生産準備」（97年８月日産九州工場での話）することであり、具体

的には「どういう道具、ヒト、モノ、設備、部品でどういうようにしてこの製品をつくり上げたら

いいのかという、そういう工程を設計するのが技術者の仕事」（97年８月日産九州工場での話）な

のである。他方、「課せられた条件の中で、実際作業をするのが作業者」であるオペレータなので

ある。その中間的存在として、グレーカラー的色彩の濃いメンテナンスマンや改善班が存在してい

るｃ「実際のラインを作る、設計するというのは技術者の仕事になります。どういうライン構造に

するのか、どこにどういう設備を導入するとか'よ技術員の仕事ですc」（97年３月日産テクニカルカ

レッジでの話）
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部門 人数 ％ 

管理職 387 ６．１ 

Wｉ務同 ６１８ ９．８ 

技術日
開発

工期９

770 

’’7２ 

1２２ 

2.7 

技能日
保全

一般

268 

'-3. 9.15 
4.2 

6２．４ 

その他 163 2.6 

合３十 6,323 100,0 



２，電機産業における生産工程と労働

（１）電機産業における生産工程

松下電工の製品は20数万品種にのぼるため、６つの事業部門からなる。制御機器事業部門、電

子材料事業部門、電器事業部門、照明事業部門、情報機器事業部門、住建事業部門である。

①各事業部門ごとに自動化率をみれば、リレー、スイッチなどを主な製品とする制御機器事業

部門やエレクトロニクスの基板を生産している電子材料部門はＭＥ化のすすんでいる事業部門

に属す｡その￣方で住建事業部門、照明事業部門では多くの従業員を抱え、しかも比較的女性

が多い。その中間に位置するのが電器事業部門、情報機器事業部門である。

②しかしながら詳細にみれば、同じ事業部門であっても製品によって自動化率は異なる。

例えば電器事業部門では電動ドライバー、シェーバーは100％自動化ラインによって生産さ

れているが、アーバンリラックス（もみもみ機）の生産は自動化が困難なため＿品生産である。

そしてコンセント、テーブルタップなどの配線器具を生産している情報機器事業部門でもほと

んど自動化された無人の生産ラインが稼働している。

③また、さらに同じ製品であっても自動化率は工程によって異なる点である。情報機器事業部

門では、分電盤や配電盤のように同じ製品の生産ラインでもＣＩＭ化された加工工程は無人であ

るが、自動化の遅れている組立工程には多くの人間労働が介在していた｡

このように電機産業の自動化率は事業部門毎に、製品毎に、工程毎に千差万別で、＿慨に規定す

ることはできない。電子材料事業部門や制御機器事業部門においては事業部門当初の立ち上げ段階

から製品の性格上、’00％の自動化が実現されている分野もあれば、照明事業部門のように徐々に

自動化を進めている部門もある。いずれにせよ、松下電工全体としてみれば70～80％だという。

(2)生産職場の労働

次に、電機産業で働く労働者の作業内容をみていこう。

①情報機器事業部門の主力製品であるコンセント、テーブルタップなどの配線器具の生産ライ

ンでは、ライン上に人影は見当たらない。労働者はラインを集中管理するためのコンピュータ

がおかれている集中管理室に常駐し、そこからシステム管理しているのである。

１日の生産量とか設備の稼働状況、機械の調子のチェックを業務としながら、トラブルが生

じると、現場に駆けつけ故障のレベルを判断し、対応する。同じようなことは照明機器や天樋

の生産ラインにおいても言いうる。

②以上のように、多くの現場製造ラインでは無人化が進展している一方で、自動化ラインを作

り出す仕事、設備をつくる仕事が重要視されている。自動化ラインではつくり出す製品が変わ

れば、ラインそれ自体の改造から、新たな設備を追加したり、それにともなう治具の作り直し

作業などが不可欠となるｃそうした一連の生産準備業務を行う従業員が存在し、そうした業務

を行う部署が生産技術部なのである。例えば、天樋の生産ラインで言えば、設備の開発設計、

調整改善などに従事している人である。こうした一連の多様な生産準備的な業務を担うために、

生産技術部は試作、加工、製造、設備の各部門にさらに分かれて、設備の開発設計、製作、金

型の設計試作、製造の各作業にあたる。

③さらに、今ひとつは自動化ラインの設備改善調整を行う業務が広範囲に拡大していることで

ある。設備というものは設計どおりに製作してラインに立ち上げてもそのまま正常に稼働する

とは限らない。製品の流れに不具合を生じ、設備の保全保守が必要になるケースもしばしば生
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じる。ＭＥ化の進展によって生産の自動化が進むにつれて、機械設備の生産効率の向上をはか

るために設備改善および調整作業がことのほか重要視されるゆえんである。彼等には担当設備

だけではなく、前後工程に関する深い理解が必要とされる。

ところで生産技術部で働く人々は大卒出身の技術者や高卒出身の技能者で編成されている。開発

設計については確かに大卒出身エンジニアが多いけれども、設備設計、設備改善業務はどちらかと

いえば経験豊かな現場の良くわかった人が従事しているケースも稀ではない。たとえ自動機器など

の生産設備の設計であっても経験豊富な高卒技能者が従事しているケースが多く見られる。

第２節生産技術の変遷と教育

１．関東自動車の事例

図表１－３は関東自動車における技術・生産技術の変遷と企業内における技能者、技術者の養成機

関の年表をみたものである。これによって工科短大が設立されるまでの経緯及び背景についてみてい

こう。

日本における労働力養成システムは1958年職業訓練法によって一本化されるが、それまでは労働

基準法の技能者養成規程に基づいて行われる場合と、職業安定法に基づく職業補導事業の一環として

行われる場合の二つのやり方があった。関東自動車における技術技能教育は、トヨタグループの傘下

に入った２年後の1952年38名の中卒入所者を迎えて発足した「技能者養成所」の設立を起点に始ま

る。トヨタ自動車販売による資本参加を契機に業容の拡大が図られ、本格的な人材育成の必要性にせ

まられたことによる。この「技能者養成所」では中卒者を対象に３年間の技能訓練が行われた。５９年

職業訓練法の施行とともに「認定職業訓練所」として認可を得て、多くの中堅技能者を送り出したが、

60年代末以降、高校進学率の上昇とともに中卒労働力の確保が次第に困難となり、高卒技能工が一般

Ｐ自動車における技術・生産技術の変遷

８５年大型マンニングセンター靭人

８３年ＦＭＳの導入

８０jI2自動車設計ｌＩＩＣＡＤ導入

７４年メインボデーラィンの全自動化

（トランスファー方式の搬送とスポット溶接作業ロボットの大lii鞘入）

７０年スポット沸接作業にロボット導入

７０年型製作用放近加工磯導入

６８年大型の自動スポット溶接機灘入

６６年ＮＣ加工ソフトウェアの開発新手

図表１－３

６３年小型fE算槻の導入

６１年上治具方式の量職体制ライン導入

５８年車両の試作．実験業務の本格化

５６年板金部品組立の流れ作業化

５４年本格的な乗用車開発業務を開始

↑’995年
1990年

エ科短大

(高卒２年制）

’’975年
1971年

碇成lUll輝普通郷樫】I瓢

(高卒１年制）

｜]955年↑’965年
1952年1956年

技能者養成所技術側養成所

(中卒３年制）（高卒４年制）

出所）表２－２に同じ

1985年
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化するにおよんで、1982年30年間にわたるその幕を閉じている。

他方、６０年代末以降、大型の自動スポット溶接機、型製作用放電加工機が次々に導入され、７０年

にはスポット溶接作業用にロボットが設置されるなど、工場の生産設備は溶接工程を中心に自動化が

進展する。この結果、関東自動車の自動車生産台数は飛躍的に増加し、生産性は著しく伸びた。同時

に、スポット溶接作業用ロボットのメンテナンスをはじめ、型製作用放電加工機の設備改善等のでき

る技能者の育成が求められるようになった。具体的には、電気に強い技能者やメンテナンスマンの育

成が焦眉の課題とされていた。そうしたなかで、工場現場の中堅技能者の育成を目指した「養成訓練

普通課程｢類」が71年にスタートした。翌年25人の修了生を送りだし、９４年現在卒業者累計は499人

を数えている。「養成訓練普通課程｢類」というのは、職業能力開発促進法へと改正される以前の１日

職業訓練法時代の呼び名で高卒ｌ年制の事業内認定職業訓練のことである。

一方、1954年になると本格的な乗用車の開発業務がスタートする。同時に、板金部品組み立ての流

れ作業が実現して量産化体制に入っていく。５８年には単なる車両の生産だけではなくて、設計、試作、

実験業務等をも手がけるようになり、高度な専門技術者の育成が緊急な課題となった。ところが、５０

年代半ば以降の労働市場における大卒者の絶対的不足状況のなかにあって、大卒エンジニアの採用は

困難を極め、関東自動車は自前で技術者養成に取り組まざるを得なかった。こうして、５６年になると

車両開発部門における開発技術者養成を目的として、社内の高卒者に対する４年間の大学レベルの教

育を行う「技術員養成所」が設置された。労働省の認定職業訓練施設としてではなく、技術者の養成

を自前で行なおうという関東自動車独自の社内教育機関として発足したのである。

自前で技術者を育てることの必要性が生じてきたのは、技術革新の進展という技術的側面からの要

請だけではなく、大卒者の採用が困難であったという当時の労働市場的側面により強く規定されてい

たという事情もあったのである｡

そこでは１７時の仕事終了後、１日３時間にわたり所定のカリキュラムに基づいて、学科を中心と

した夜間授業が行われた。実技については日頃従事している職場の業務が当てられ、４年間で7600

時間がOJTによって行われたが、実質的には４年間の労働時間数（1900時間×４年）に匹敵する計算

になる。卒業後は大学卒という社内認定を得た上で、もっぱら車の設計、実験等の車両開発部門の技

術者として配置された。

「技術員養成所を出た方というのは車両の開発部門とか試作だとかに行きます。いわゆるこの

時代は大学卒がなかなか採れなかったし、また大学卒の質もそんなに良くなかったということで、

高校を出た方で意欲のある方あるいは優秀な方に４年間勉強させて大学卒の認定を与えて、会社

の技術を支えるような人材を育成していたわけです｡」（93年６月関東自動車での話）

１学年１０名前後の技術員養成所は社内の技術者養成機関として位置付けられていたのであるが、

労働市場から大学卒者の採用・確保が次第に容易になるにともなって、技術員養成所卒者の配置先は

車両開発部門から生産技術部門へと次第にシフトされていくことになる。大学卒エンジニア不足であ

った車両開発部門に優秀な大学卒者が容易に採用されだして以降のことであるｃ

ところで、間接部門における技術者の業務は車両開発部門と生産技術部門に大別される。生産技術

部門は車両を作る生産設備に関わる仕事であり、製品である車両それ自体を設計、試作、実験を行う

車両開発に関わる仕事にくらべると、ブルーカラー的要素の強い部門である。大学卒者にとっては魅

力の乏しい敬遠されがちな部門なのである。しかし、一方では工場レベルの技術力の向上はモノづく

りにとって決定的な意味合いをもつこともまた自明の理であった。

こうして生産技術部門の強化・拡充が図られたのであるが、大学卒者はもっぱら開発部門への配置
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を希望するとともに、企業側にしても、車両開発部門の拡大、充実をねらって積極的な重点配備が行

われたために、生産技術部門への大卒者の配置は困難な事態にいたった。大卒者の敬遠する生産技術

部門へいわゆる「子飼い」の技術員養成所卒者が投入されたのである111゜

しかし、技術者養成を目的とした技術員養成所は以下のような要因や時代的な背景のなかで次第に

役割を減少させていった。一つは、技術者養成にとって相応の時間は必要だと想定していたにもかか

わらず、４年間にわたる期間の長さは、大卒者が容易に採用可能になった今日、そのことのメリット

はもはや喪失したという判断に基づいているといってよい。二つは、昼間の仕事を終えて以後も、勉

強することを希望する生徒が少なくなったということである。三つは、職業訓練法の改正によって認

定短大の設立が可能になった段階で、全日制の教育施設への切り替えが切望されたことによる。こう

して、293名にのぼる卒業生数を出した技術員養成所は91年３月幕を閉じたの.であるが、この機能は

以下に叙述する工科短大に引き継がれることになる。

２．日産自動車の事例

日産自動車における生産技術と製造技能及び保全技能の推移を図表１－４によって簡単に素描してお

こう。

1960年代後半までは、工作機械技術や汎用機械加工技術が中心であり、求められる技能はカンやコ

ツといった熟練技能の時代であった。保全技能の側面からみれば、1960年代後半まで電気系と機械系

とは明確に区分されていた。

７０年代に入り、車体ライン設備に溶接ロボットの導入が始まり、７０年代後半になると塗装ロボッ

トが導入されるなど、車体ライン全体にロボット化が始まる。先端的には、車体設備増打ラインのロ

ポットライン化によって一部無人化が実現する。求められる保全技能は、７０年代前半には専用機の自

図表１－４自動車産業に於ける保全機能の変遷（メカトロニクス）
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動制御回路の故障修理にかかわる保全技能から70年代後半にいたっては溶接用タイマーや定電圧装

置の電子化など半導体化、トランジスタ化した制御装置の保全作業にかかわる技能へシフトする。し

かしながら、７０年代全体を通じて、中心はトランスファマシンやマルチウエルダ等の専用機全盛の時

代であり、求められる製造技能は小車種大量生産に対応するための設備の操作であり、比較的単純な

繰り返し作業としての単能型技能であった。

８０年代に入ると、７０年代末に機械加工に－部導入されていたＦＭＳの本格導入がはじまる。同時に

組み立てロボットの導入が開始されるなど生産設備のロボット化の全盛時代を迎える。８０年代後半に

は、自動車の生産システムとしてネットワーク機能を強化した設備の導入がはかられる。インテリジ

ェントボデー組み立てシステム、情報通信ＩＤカードシステムなどがそれである。上述のように60年

代機械系、電気系に区分けされていた保全技能は、７０年代以降少なくとも80年代前半までロボット、

電気・電子系の最新設備の電気保全についてはメーカーに依存していた｡８０年代後半になると設備の

システム化が進むにつれて、機械保全担当者が電気保全をも担当するといった保全の多能工化がはか

られた。その一方で、保全技能全体を見渡せば、マイクロコンピュータを内蔵した制御装置の保全業

務やパソコンの活用による故障履歴管理、故障解析など情報通信ネットワークされた複雑なシステム

の保全業務など新たな且つ高度な保全業務が生じてきた。８０年代以降、こうした自動車の生産システ

ムや生産技術の進展によって求められる製造技能は、ロボット、ＮＣ工作機械などの新鋭設備の正確

な操作や異常処理のみならず、軽保全さらには改善のできるいわゆる「一専多能型技能」であった。

９０年代にはいるとCAD、ＣＡＭといった本格的なコンピュータ技術の活用へと移行し、ＣＩＭ（コン

ピュータ統合生産）と言われる設計から製造、出荷の一連の自動車生産システムの確立に拍車がかか

っている。そうしたなかで、求められている保全技能には、ひとつは工場の新鋭化にともなってより

高度なＣＩＭシステムの保全であり、今ひとつは設備故障診断等の高度な保全である予防保全業務の知

識、技能なのである。以上に関わって、製造分野で要求される技能はライン全体のシステムがわかっ

た上で、新鋭設備のトラブル処理に敏速且つ柔軟に対応可能な能力であり、作業改善及び工程改善の

できるいわゆる「高度複合型技能」なのである。

第３節テクニシャン養成と教育課程・教育内容

1．自動車産業におけるテクニシャン養成

（１）関東自動車エ科短期大学枝の事例

ｌ）職業能力開発の基本方針と工科短大の位置

８０年代に入ると、溶接や塗装などの各種ロボットや大型マシニングセンターの導入によるライ

ンの自動化をはかるＦＡ化が進展するとともに、自動倉庫や部品の自動供給といった工場全体の

自動化が進んだ。さらに、高品質レベルへのニーズや生産台数の変動に容易に対応できるＦＭＳ

ラインの導入が行われた。これらの生産設備は、シーケンサーによって制御されているため個別

に運転されていた従来の自動機とは異なり、「相互に情報伝達を行う通信ネットワークが組み込

まれ、システム全体を統轄制御するコンピュータにより、管理・監視され」’2'ている。

こうした背景、経過のなかで工科短大が設立されるが、まず、関東自動車工業の教育訓練体系の

なかにおける位置を確認しておこう。関東自動車の教育体系は階層別教育、職能別教育、自己啓発

援助、各部のプロパー教育、認定職業訓練そして特別コースの教育、以上の６つに大別される。
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階層別教育では新入社員をはじめ、部課長といった管理者クラスまでの各階層毎に新任研修と

かＴＷＩ教育、マネジメントコース等が用意されている。職能別教育においても技術者教育につ

いてみれば、品質管理は品質保証部が、トヨタ生産方式を生産調査部が、ＯＡを情報システム部

が、ＰＭを生産技術部がそれぞれ担当している。自己啓発援助については活性化をはかり、意欲

の向上をねらって、次の４つの内容からなっている。通信教育受講制度、啓発論文．提言制度、

自動車整備士資格取得制度、国家技能検定受験制度である。それぞれの活動に援助制度が整備さ

れている｡各部プロパー教育はそれぞれの部門独自に専門スキルの向上をはかるために、上司、

先輩労働者によるＯＪＴが行われたり、外部のセミナーに派遣したり、研究発表が計画されている。

以上の全社的な教育として行われる階層別教育、職能別教育、自己啓発そして各部署で行われる

職場内教育と並んで、工科短大は企業内学校で推進する教育として、中堅技能者の育成をめざす

高卒訓練課程とともに実践技術者の養成のための教育施設として位置づいている。

いずれにしても、「経営理念・会社方針にそって、目標を実現しうる高い専門性とやる気をも

った人材を育成する」（会社資料）ことをめざして行われる関東自動車工業の教育訓練の基本的

考え方として、「従業員一人ひとりの自己啓発と所属長が行う職場内教育を基本とし、その補完

として全社教育を行う」（会社資料）という立場である。

２）工科短大への入校状況

学生の募集範囲は新規高卒の定期採用者の他に、関東自動車及び協力会社で働いている高校卒

業後２年以内の従業員をも対象としているｃ入学試験は定期採用者の入社試験と同日に行われる

ために、新規高卒者の定期採用者は工科短大の入学試験もあわせて受験することになる。関東自

動車の場合、毎年300人程度の高卒採用者のうち30～40人が工科短大の試験を受験する。「職種

が工科短大という職種で受験しますから、短大は短大の専門の試験があるんです｡」（93年６月関

東自動車での話）というように工科短大入学者は一般高卒入社者とは窓口を異にすることは言う

までもない。もちろん、フリーパスではなく、一般常識、英語、数学、理科以上の４科目につい

てテストが課せられるほか、面接、高校時代の学業成績を総合評価して選抜がおこなわれる。工

科短大に入れない場合には高卒1年課程に入るケースが多い。ちなみに、１９９２（平成４）年度に

は40人の応募者がいたが、２５人の不合格者のうち約半分は１年課程に移っている。

図表１－５は入学者数の推移を新卒者、既卒技能員・事技員、関連会社の属性別にみたもので

図表Ｉ－５Ｐ自動車エ科短期大学枝の入学者の内訳と卒業者数の推移

（）内は関連会社で内数■■関辺
卒業人数

■■■関連会社

鬮露圃既卒事技貝

戸魔卒技能員

戸新卒者

2０ 

１５ 

L’ ５
０
 

１
１
 

～
”
 

入
学
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人
！
 

(人）
１９名
－ 

引含'菖,常|ｻﾞ
Ｉ 

｜￣’ 

'㈹’ Ｉ･口
1８ 

Ｐ 

５ 

９０年度９１年度９２年度９３年度９４年度９５年度

出所）表2-2に同じ

－１６－ 



Ｐ自動車エ科短期大学校入学者の出身学科別及び新・既卒者数
ある。応募者は初年度を除い図表１－６

（１）出身学科

てほI王40名前後をキープして

ある。応募者は初年度を除い

てほぼ40名前後をキープして

いるものの、入学者数は17～

１８名にすぎない状態であり、

1994（平成６）年に至っては

遂に12名まで減少しているこ

とがわかる。バブル崩壊以後

の悪化した経営の立て直しの

ために新入社員の削減を余儀

90～93年度入学者 90～94年度入学者

ゴ

`～"ハー'Ｍへ'｣-界～ｎ期''八一'J…ぺ‘（２）新卒・既卒

なくされたことによる。１９９５９０~93年度入学者 90～94年度入学者

(平成７）年度には入学者１３

名のうち新規高卒者は８名、

協力会社、既卒技能員・事技

員は５名になっている。

平成６年度までに工科短大

に入学した者の総計79人の内

訳は仕事の現場を経験した既

卒者が１８％、新規高卒者は

暁卒

14人

18％～ 

新卒

二＞
７９人

新卒･既卒

65人

82％ 

出所〕Ｐ自動車提供資料より作成

82％と多くを占めている。既卒者には技能員、事技員、さらに関連会社の社員をも含まれている。

同様に入学者の出身学科を見ると、普通科は43％、機械科は34％、電気・電子系は23％のよう

に、６割は工業系の高校出身者が占める（図表１－６参照)。その際、工業高校卒者と普通高校

卒者を比べれば工業高校卒者が学力やモラールいずれにおいても普通高校卒者よりも優秀である

と同時に目的意識の点で差があるという。

「工業高校の学生はかなり優秀なんですよ。普通高校の学生も優秀ですけれども、企業内

短大に入ってくる目的が違うような気がします。工業高校の学生はあと２年間は勉強したい

んだという形で来ますけども、普通高校の子供は大体半分くらいはわけのわからないところ

へ来ちゃったなあというふうに、とりあえず大学という名前のつくところにすべり込んだと

思っているc」（93年６月関東自動車での話）

最近の傾向として普通高校出身者よりも､電気・電子系高校出身者がやや増える傾向にあるが、

これは生産設備の自動化を反映しているとみてよかろう｡

３）工科短大の教育課程と教育内容

図表１－７は工科短大の時間配分を示したものであるが、いくつかの特徴が指摘できる。それ

によるとまず第１に、２年間で3840時間という長時間にわたる教育が行われていることである。

そして、そのなかには専門学科、実験実習は言うまでもなく、数学、物理、外国語、体育、経営

経済学などの一般教養380時間（１０％）が含まれている。１年に換算すると1900時間程度に相当

し、これは関東自動車の年間の労働時間数に当たる。２年間でありながら3840時間という数字

は質量ともに文部系の４年制大学と同等あるいはそれ以上のレベルを有することを示している131．

第２に、内容的にみれば一般教養380時間（10％)、専門学科1290時間（33.5％)、実験実習

1330時間（34.5％)、卒業研究650時間（17％)、行事190時間（５％）というように学科と実験
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図表Ｉ－７Ｐ自動車エ科短期大学枝のカリキュラムと時間配分実習の割合がほぼ１対１であることがひ

とつの特徴である。この点については保

全工養成のための養成訓練普通課程｢類

（１年間)、かつて技術者養成の機能を担

っていた技術員養成所と比較した図表

１－８によって明らかなように、学科の

ウエイトがかなり高いといえる。

第３に、教育内容が専門学科、実験実

習ともに機械系、電気電子系、情報処理

系に大別されており、それぞれの時間数

比率は15％、１５％、５％を占めている。

そうした時間数比率は、メカトロニクス

の基本が機械系であるとしたうえで、機

械科出身者が比較的多いという前提にた

ってむしろ電気電子系を重視している結

果なのである。

メカトロニクスの技術者に必要な能力

分野は機械系を中心として電気電子系、

情報処理系をも含む幅広い技術知識が要

求されていることを示している。こうし

た技術的知識、能力は単にＯＪＴのみでは

修得できないのみならず、文部系の教育

機関で行われているこれまでの単一の学科

もしくは科目構成の職業教育ではもはや職

場の変化に対応しきれていないことを裏付

けるものである。その意味で、メカトロニ

5【

出所】漬２－２に同じ縫合Bｆ郷4０１１

図表Ｉ－８Ｐ自動車の企業内教育施設にみる訓練時間数

〕60DB制InlOO兇

vノＣｂｖノヒＣＤ。ｏ￣てリノ』團<岡ＥＬ~、ハノリＩ、Ｌｌ－出所）ＰＦＩ動血膿供酔｝より作喚

クスの技術者'二とって必要な幅広し､生産技

術の修得には機械、電気、情報処理の各領域のバランス良い配列と、それを可能にする企業内に

おける組織的な教育機関の存在が不可欠と考えられている。この点について、以下の聴取り調査

に明確に述べられているので、やや長いが引用しておこう。

「普通科もそうですけども、工業高校もそうなんですが、単科ですよね。ＯＪＴでメカトロ

ニクスを全部教えるということは不可能なんです。……要するにメカトロニクスというのは

基本的には機械、電気、情報処理なんです。それをバランス良<織り込んでやらないと、ど

れにも対応できる技術者にはなれないという考え方ですよね。工業高校の機械科の学生は機

械のことは知っているかもしれないけれども、電気、情報処理についてはどうするのかとい

う話がでてくるわけです。普通科だったらもっと入るんですよね、機械、電気、情報処理を

ＯＪＴでやれるかといったら、職場でやっているほんの一部の技術はわかるかも知れないけれ

ど、バランス良〈全体を通して見る能力に欠けます。それを我々はバランス良<ここで（工

科短大）教えていくという考え方です。だから、それは普通の学校にお任せしてもできない

んです。当社（関東自動車）が必要としているメカトロニクスの技術者としてのセンスも含

－１８－ 

ｲｷ1JとBfMll比jO1 1年次 ２年次

一般俄養

31101110％ 

ｑＩ門学科

129011 

33.5％ 

械櫨系

560M 

14％ 

矼気矼子系

55011 

14,5％ 

１，眼処理系

l80H 

５％ 

実験実習

l]3OII 

34,5％ 

楓械系

58011 

15％ 

屯気電子系

550Ｈ 

14.5％ 

I1Wu処理系

200Ｈ 

5％ 

数学

物理

外Ｃｌ鵬経常艦汎学

体力

_－－Ｆ颪-1月-扉－－－藤~冠-両-京
機械Ⅲ学価苫

安全衛生作藁怯応用工学実験

冠気工学実験制御工学実Ｈｈ

冠子工学実験矼気機器実験

逗子工作作藁〆カトロ爽習

￣つ

コンピュータ演習

ＣＡＤ／ＣＡＭ演習 情鉋処理実習

率行
190Ⅱ 

５％ 
導入枚方合禰研僻、怖学雄竹

伎衡側養成所（４年間） 養成調練11:通湿種I】頬【1年間】

一般牧受380時１１１１】0％

Ｗ門ネギ１１２釦ﾛｷ間３３％

爽敏奥脚１Ｊ弧時間３４％

卒黛ilf死６別時1M１１７％

Ｉｉ４＄z3OBi1lIl6％ 

会８十郷80時１１Ｕ100％

現義２１m0時脚２１％

実Ｉｉ7600時1t1179％

(腫柵のOJT）

合3１９６００時ⅡⅡ100％

梁艇園0時1M１４０％

災技960時1M１６０％

【研侮センター）

合：Ｉ1600時間100％



めて、普通の学校では教えられないという考え方です。それで我々が教えると。だから、

ＯＪＴでは採用された職場の必要最小限の技術はできますけれども、幅広い生産技術の中のほ

んの一部分しかわからない。それに対してここでは（工科短大）バランス良〈機械、電気、

情報処理を教えていきましょうということです｡」（96年５月関東自動車での話）

第４に、卒業研究の存在とそれに650時間（17％）を割いていることの意味である。卒業研究

は２年間にわたる教育の集大成という位置付けのもとで、２年の後半から行われている。卒業研

究を行う目的は５項目にわたって次のように述べられている。「①学生が自主的に調査．研究を

行う能力を養う」｢②技術者としての企画力・開発力を養う｣｢③学生相互の連携や強調に基づく、

業務の推進能力を養う」「④報告書の作成および発表の能力を養う」「⑤学生各個人のもつ特徴を

さらに強化し、個性豊かな人材を育てる｣。以上の５項目のうち①②④は技術者にとって不可欠

な能力であり、卒業研究が技術者の養成にとって極めて重要な位置付けを与えられていることを

示しているといえよう。まず、卒業研究のテーマ選定については、「技術と技能を併せ持つ、実

践に優れた技術者」像を実現できるメカトロニクス技術に関するものをあらかじめ短大の講師が

学生に提示し、学生はその中から選ぶ。ひとつのテーマを３人の学生が担当するのであるが、そ

れはメカトロニクス技術が機械、電気・電子、情報処理の三つの要素から構成されているために、

ｌグループ３名の学生がそれぞれの要素技術をひとつずつ担当するように、実にきめ細かな配慮

がされている。さらに、卒業研究の指導は工科短大の専任講師が担当しているが、必要に応じて

学生自ら情報収集活動を行ったり、メーカーの専門技術者による講習会の実施など活発な研究活

動が展開されている。

第５に、卒業研究は構想図や仕様書、日程表の作成を内容とする基本計画からスタートして設

計・製図、製作というように各ステップ順に進められ、検証によってモノづくりが完了する。そ

れぞれのステップ毎にまとまった段階で発表会が実施される。そして、最終的な報告書の作成と

全体の発表会をもって終了するのである。発表会の実施は「技術的内容の検証を行うとともに、

学生達に技術者としてのプレゼンテーション能力を養うことにも重点を置いている」’Ｉ)という。

こうした一連の流れのなかで行われる卒業研究は実際に割り当てられている時間数をはるかに越

えて、しかも学生自らが自主的におこなっている状況からすれば、「技術・生産両部門の技術を

理解し、メカトロ分野では自ら設計・製作が行え、技術と技能を併せ持つ、実践的な技術者の育

成」にとってはなくてはならない活動なのである⑤。もっとも、彼等がこうした高いインセンテ

イヴを持つに至るのは卒業研究の出来栄えが査定による人事考課に反映されるという側面もない

とはいえないが、関東自動車の場合、後述する日産に比べるとはるかに少ない。

第６に、個々の授業科目が最終的に卒業研究に収敞されるようなカリキュラム構成になってい

ることである。学習成果が専門分化の方向に特化されていくのではなく、反対に専門分化された

ものがひとつのまとまりをもったものとしての統合化、総合化されていく方向にむかっているこ

とである。

第７に、生産現場における職場の教育ニーズを「叩き込む」ことが、生徒の「やる気」の創出

や短大で学ぶことの意味付けにとって不可欠であるとして､教育ニーズの把握のための職場調査、

見学などが重要視されていることである。その意味で、教育内容が現場に密着した当面の課題解

決に則したものになっていることである。このことは職業高校や公立の能開短大のように、不特

定多数の事業所を対象として基礎的な職業教育が行われる場合と異なり、企業内短大の最大の強

みでもあり、短大生のインセンテイヴの増進にとって極めて有効に働いていることはいうまでも
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ない'６１。

第８に､工科短大のカリキュラムは現場の教育ニーズを反映した内容として編成されているが、

その際「指導要領書」の作成や「講義日誌」の導入など工科短大独自な教育技法の試みが行われ

ていることであるｃ「指導要領書」には網羅的な内容ではなく、関東自動車の技術者にとって必

要な教育は何かという視点からまとめられている。講師は自分の担当する学科、実験・実習ごと

に「指導要領書」を作成するとともに、授業の実施にあたっては各講師間で調整が行われる、。

こうした「指導要領書」に則した授業の実施状況は逐一「講義日誌」に記入されていく。「指

導要領書」や「講義日誌」は誰でもいつでも閲覧可能であり、授業の進捗度合が一目でわかるよ

うになっている。半期または－年間の授業が終われば、反省に基づく改善内容・方法を盛り込ん

だ新たな「指導要領書」の作成が行われる１８)。これらの「指導要領書」及び「講義日誌」の活用

によって、講師の交代によるスムースな引き継ぎが可能になるのであり、さらには技術革新に伴

う新技術の導入が行われている中で、常に変化し続けている職場の教育ニーズに的確かつ早期に

即応していけるのである'9)。

(2)日産テクニカルカレッジの事例

１）日産テクニカルカレッジ設立以前の教育一日産高等工業学校

日産高等工業学校は、中堅技能員の育成を目指して1953年11月、学校教育法第83条による２

年制の全日制各種学校形態による日産工手学校として各学年40名、生徒定員80名で設立された。

３年後の1956年には各学年１００名、生徒定員200名に増員された。1965年、機械、仕上、モデル、

材料、車体、塗装鍍金、自動車、電気の各８専科を設置するとともに、定員650名と自動車産業

の成長にあわせて規模の拡大がはかられた。しかし、オイルショック以後の低成長下のもとで自

動車産業も例外ではなく、不況の余波から免れることはできなかった。このため、１学年定員は

７５年から350名へ、さらに80年から200名へと大幅に縮小せざるを得なかった。６０年代半ばから

７０年代半ばまでは500名以上の卒業者を数えるに至るが、７０年代末以降急速に減少していること

がわかる。また、７２年に校名を日産工業専門学校へ改称し、1974年に車体科と塗装鍍金科を統合

して、機械、仕上げ、材料、モデル、車体、自動車、電気の７専科とした。

さらに75年になると、高校進学率が高まりのなかで、中堅技能員の養成を目的とするために

は高卒レベルの学力を不可欠とするという認識のもとで、それまで２年制であった修業年限を３

年制に切り替えるとともに、従来希望入学制をとっていた通信制の科学技術学園高等学校との技

能連携によって全員入学を義務付けて、高校教育内容の充実を図ったのである鋤)。

７８年には専修学校の認可を得ると同時に、日産高等工業学校へ改称したが、名称変更にとどま

らず、８０年になるとこれまでの７専科から機械科、自動車科、電気科の３専科に統合され、メカ

トロニクス時代に即応できるために幅広い基礎技能の修得を目指した内容に変更された。具体的

には、機械科は従来の機械加工に関する技能から油圧、空圧といった機械原理や自動制御を中心

とした技術、技能へ、電気科でいえばいわゆる強電から弱電、電子制御へ、さらに自動車科では

自動車整備技能から車両の性能関連分野の技術へと移行し、強化されている。こうした学科の統

合や教育内容の変更が行われたにもかかわらず、現実問題として高校進学率の急速な上昇のなか

で、もはや優秀な中卒労働力の確保が困難になったこと、技術革新の著しい生産職場の要請に応

えることができなくなったこと､逆に労働市場で優秀な高卒労働力が容易に確保できることなど、

専修学校の運営によるメリットがなくなったことにより、８８年に日産高等工業学校は8600名以
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上にのぼる卒業生を出して遂にその幕が

降ろされたのである211。

このように、中卒３年間にわたる専修

学校形態をとる企業内教育機関としての

日産高等工業学校は、電気・電子教育と

いう先端技術における教育の限界から、

その役割を終えるに至ったのであるが、

車の電子化や設備の電子化の進展にとも

なう職場の高度化に対応できる人材育成

のニーズがたかまるなかで、新たに短大

レベルの教育機関が構想され、日産テク

図表１－９s自動車テクニカルカレッジの１～４期生の出身部署

合計202名

その

レヘルＵ」巍肩~厩l剰刀△稲：巴ご』し、口座フソ 出所）Ｓ自動車テクニカルカレッジ学校案内より

ニカルカレッジが設置された。その教育

目標は高度な電子化をリードしていける

技術、技能を持った職場の高度化に対応できる人材であり、将来の監督者の育成をもターゲッ

にしたのであった。

ト

２）日産テクニカルカレッジへの入校状況と教育目標

日産テクニカルカレッジは神奈川県知事より日産工業短期大学枝として設立の認可を受けて

1987年４月に開校され、「電子機械システム科」に第１期生30名が入学した。1990年には現在の

名称である日産テクニカルカレッジへ改称されたと同時に、翌年の1991年には「電子機械シス

テム科」から「メカトロシステム科」へ、1993年には「メカトロシステム科」から「機械システ

ム系メカトロニクス技術科」へ、科名変更が行われた。１学年60名の定員のため短大生は約120

名を数える。1990年以降、常に120名を越える入校者を確保していたが、1997年にはついに120

名を割り込む結果に立ち至る。

テクニカルカレッジの入学資格は日産のみならず日産圏の従業員にまで範囲を拡げているとと

もに、高卒以上の学歴を持ち且つ２年以上の実務経験を有するものとされ、その上、所属長の推

薦を受けたものに対して学科試験、面接が行われ、受け入れの可否が決定されるのである。入学

者はすべて実務経験者で占められ、新規学卒者はいない。

聴取り調査によれば、入学者の約５割は製造部の出身であるというが、彼等の詳細な出身課や

出身工程については不明とのことである。しかし、限られたデータであるが、ここに入校者の第

１期生から第４期生までトータル202名の出身部署がわかる資料がある（図表１－９参照)。そ

れをみれば、生産部門128名（63％)、研究開発部門38名（19％)、関連企業31名（15％)、その

他５名（２％）となっている。現在、入校者の５割が生産部門出身だとすれば、初期時点ではや

や生産部門からの出身者が多いように思われる。

ところで、「ハイテクノロジーとヒューマニティのバランスのとれた企業人の育成」という日

産テクニカルの教育目標は発足以来、一貫して変わることなく引き継がれている。

３）日産テクニカルカレッジの教育課程と教育内容

図表１－１０は日産テクニカルカレッジのカリキュラムを示したものである。それによるとま

ず第１に、3928時間という長時間にわたる教育が行われているうえに、ものづくりを重視してい
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出所)表2-6に同じ

ることである。ものづくり実習（1198時間）は全体の30％を占める。ｌ年次にはメカニクスコ

ンテストとメカトロ・エレクトロコンテストが、そして２年次には応用開発がものづくり実習と

して組み込まれている。メカニクスコンテストは１年次にリレーシーケンス基礎、機械工学、機

械設計製作、空気圧制御基礎を修得した後に「機械設計．加工．組付の技術技能を駆使し、もの

づくりの基本を体験」型)するのである。またメカトロ・エレクトロコンテストはｌ年次の終わり

に、「１年次で学んだ基礎理論と基本技術・技能、人物教育の集大成として、メカトロ．エレク

トロコース共通のテーマを数名のチームで取り組み、創造性を活かしたものづくりのプロセスと

出来栄えを競」231って行われる。

「ものづくりは非常に重要視していますよ。うちの（テクニカルカレッジ）教育の特徴と

して、座学で習ったものは実習で体験してできるようにするという形式で取り入れています

から。３つのコンテストというのは今まで習ったものをものづくりで確認していこうという

のが主旨ですから｡」「技術だけ頭で覚えるのではなく、それがしっかり使えるようになって

下さいというのが主旨なんですけども。自分で使いこなせなかったら身につけたことにはな

らないんじゃないかということですねc」（97年３月日産テクニカルカレッジでの話）

ここには、「わかったこと」と「できること」の両者が達成されてはじめて「高度複合技能」

が修得できるという考えが貫かれている。

さらに、実習を重視していることは、座学と実習を融合させた教育方法が採られていることに

も現われている。座学と実習を教授方法として分けることなく、ひとつの科目の学習のなかにい

わば融合する方法が採用されていることである。

「例えば電気工学の中で、机の上に実習器材を置いていて、座学をやりながら習ったことを実
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際に確認していくということをやっていますので。……もちろん実習という名称のついているの

は実習ですけれどもね｡電気工学だったら電気工学のなかに座学と実習が両方セットされて入っ

ています｡」（97年３月日産テクニカルカレッジでの話）

第２に、一般教養（人物教青含む）２５％、専門学科22％、専門実習27％、応用開発26％とい

うように応用開発は全体の４分の1の時間を占めていることである。応用開発は卒業研究に相当

するものであり、関東自動車におけるよりも多くの時間数を占めていることがわかる。応用開発

として取り組む課題は出身職場の要求をくみあげて設定するケースが多く、２年間にわたる４回

の職場状況調査などによって常に職場のニーズに基づいた内容が取り入れられている。

第３に、日産テクニカルカレッジの教育目標である「ハイテクノロジーとヒューマニティのバ

ランスのとれた企業人の育成」は発足以来一貫して不変のままである。その目標を達成するべく

ハイテクノロジーに対しては「実践的先進技術・技能」の修得が、ヒューマニティに対しては

｢お客さまの満足を第一義とする心と、豊かな人間性を持ち、状況の変化にあった行動」が必要

とされていることもまた同様に引き継がれているのである。車両の電子化生産設備の自動化・

高度化の進展に伴うものづくりにとって前者は不可欠であることが強調されていることはいうま

でもないが、むしろここでは後者の側面にもより重きが置かれていることを指摘しておかなけれ

ばならない。通常、中卒者に対する養成工や高卒者に対する技能教育の場合にはある種の精神教

育なり、イデオロギー教育が内包されているのが一般的であるが、この場合技術者の領域に近い

仕事を担う層を目指す教育においてもこうした傾向がみられることは注目してよかろう。ちなみ

に、メカニクスコンテストやメカトロ・エレクトロコンテスト、応用開発はグループ学習として

実施され、チームワーク、リーダーシップの育成にとって極めて重視されているとともに、日産

テクニカルカレッジが目指す「ハイテクノロジーとヒューマニティのバランスのとれた企業人の

育成」にとって大切な役割を果たしているのである。

「コンテストのなかで共同作業が発生しますし、その面でリーダーシップなんかを学んだ

り、あるいはそのなかでまわりの講師から指導していくという部分が非常に多いものですか

ら、人物教育の面でもこれは重要なイベントだよということに位置付けています｡」「モノづ

くりのメカニクスコンテストとかメカトロ・エレクトロコンテストとか応用開発というの

は、これは個人でやるのではなくてグループ学習なんですね、全部。だから’チーム、例え

ば６名とか'0名とかそういうグループでやりますので、３つのモノづくりはね。だから１

人だけ自分でやるという意味ではありません。だから、……チームワークだとかリーダーシ

ップをどうやって発揮するのかという部分がこのヒューマニティの部分の勉強になってくる

わけですね｡」（97年３月日産テクニカルカレッジでの話）

第４に、カリキュラム上、先進技術の修得などメカトロ関連の専門教育にとどまらず、－泊二

日の合宿研修やボランティア活動など各種行事等に時間的にも内容的にも相当の比重を置いてい

ることである。合宿研修では２年生が中心になって１年生に対して、学生としての行動指針、学

生生活の心構え等の講義が行われる。さらに、地域の老人ホームに対するボランティア活動が授

業の一環として位置づけられることによって、人物教育の実践の場としてとらえられている。い

ずれにしても、将来の監督者の養成にとって欠かせないリーダーシップの育成をねらった活動と

して積極的に実施されていることがわかる。

第５は、最近のカリキュラム上の変化についてである。前述したように入学する者が製造部出

身者が多いことから、当然のことながら製造部への配属が多くなる傾向にある。このため、製造
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部のニーズや必要な科目の検討が行われ、製造部を意識した内容構成へと改編しつつある。

具体的には、１年次に既に開講している「空気圧制御基礎」に加えて、ハイレベルな「空気圧

制御応用」を２年次に新たに設けたり、また、応用開発で使うことの多い「ビジュアルベーシッ

ク」を正規の科目として取り入れたことなどである。

第６に、教育内容が機械系、電気・電子系、情報系に大別されていることである。前述の関東

自動車の場合と同様である。自動化の進んだ生産設備のメンテナンスにとって機械､電気・電子、

情報という三位一体化した教育内容は必要不可欠なのである。

2．電機産業におけるテクニシャン養成

（１）松下電工工科短期大学校の事例

ｌ）設立の背景

松下電工では、照明・配線器具をはじめ情報機器、制御機器、電子材料・部材などおよそ２０

万品番にものぼる製品群を生産販売している。これらの製品は、今日的情勢のもとで人間の生き

方の価値観の多様化が進む一方で、「多品種少量・高品質・低価格・短納期そして安全な製品へ

と「物が多様化」し、そのあるべき姿が大きく変わってきている」2‘)という判断のもとに、「ロ

ボットの大量導入、設備の電子制御化、ＮＣ工作機械やロボットを合わせてラインの自動化を進

めるＦＡ、さらには部分供給や自動倉庫、搬送までを含めた工場全体の自動化を図ろＣＩＭ」鯛'を

導入して、製造現場の自動化・無人化に積極的に取り組んでいる。こうした状況のなかで徐々に

進行していた生産技術者との乖離現象を是正するべく、「製造技術・技能にコンピュータなどの

エレクトロニクスを巧みに操る技術・技能を付加した「メカトロニクス技術・技能者」の育成が

不可欠なものとなってきた」２`'のである。こうして、「メカトロ設備を操作・保全．改善できる

人材で、かつ、将来的には、製造ライン部門のリーダーＷ)を目指すために、メカトロニクス技

術科を設置した短大が1990年に開設された。その後、1994年には旧技能社員養成所の流れを汲

んだ中卒３年の高等工業学校が閉鎖されるに及んで、短大内に金型機械工作技能者の育成をめざ

した精密加工技術科が設置された。

1995年には各工場の工場長や人事担当責任者をメンバーとし、チーフとして技術技能担当専務

を置いた、「ものづくり技術技能開発促進委員会」を発足させている。これは「技術技能パワー

の育成に関する方向性・戦略・具体的方向等を検討する機関」麹)であり、この委員会のもとで短

大の管理運営が行われていることからすれば、企業をあげてものづくりの拠点として短大を位置

付けていることが伺える。

現在、短大にはメカトロニクス技術科と精密加工技術科の二つの科を有し、定員はそれぞれ２０

名、１５名の合計35名であるが、現員は図表１－１１に示すように定員を割っているのみならず、

99年（10名）では96年（22名）に比べて半減していることがわかる。

２）教育目標と入校状況

まず、短大ではいかなる育成目標が設定されているの

か。メカトロニクス技術科では「ハイテク生産設備に関

する要素技術と電子制御知識等を修得し、自らメカトロ

設備を保全・改善・改良設計等のできる高度技術・技能

者（エンジニアリングテクニシャン)」２，１を育成するとあ

図表１－１１松下電エエ科短期大学枚入校生
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る。精密加工技術科では「フレキシブルで高品質な生産に対応すべ〈、原材料の性能、商品の品

質、使用機械の作動機能及び操作法等を修得し、自ら高品質の金型・治工具製作並びに保全・改

良設計のできる高度技術・技能者（マルチテクニシャン)」鋤》を育成するとあるｃいずれにせよ、

｢設備をつくる人材」と「金型をつくる人材」というものづくりにとって欠くことのできないい

わゆるコア的人材の養成が目標として掲げられている。

「短期大学でやっているのは、……設備をつくる人材、設備を調整したり、改善したりす

ることができる人間と、それから商品そのものをつくるのに最初にひとつの型がいりますん

でね、そういう金型をつくる人たちの育成、そのふたつに絞り込んでいるわけですね。……

そういう元になる設備と、商品の形をつくる、金型をつくる人材を一応コアと呼ぶのですが、

ものづくりの一番の根本にある能力、そこをスタートにして仕事をする人材の育成というの

が短期大学の目的なんです｡」（97年松下電工工科短期大学校での話）

松下電工の採用は本社採用ではなく工場別採用になっている｡工場別に採用されたもののうち、

一定の条件をクリアしたものが短大へ入学する。各工場では入社試験とは別個に短大入学のため

の数学、英語、国語の試験そして面接が行われる。ただし、採用時点で短大入学者はほぼ決定さ

れているため、短大入学のための面接を含む試験では能力面の審査よりも「やる気」や２年間親

元を離れて勉学を続ける強い意識の確認をする程度の形式的なものになっている。したがって、

この試験によって落ちることはない。

短大入学の対象者は「工業高校（機械系・電気系）または普通高校卒業者で当社に入社し、工

場長の推薦を受け、入校選考に合格した者」３１)となっている。したがって、経験者でも条件を満

たせば入学は可能であるが、入校者は新規高卒者ばかりである。しかもほとんど機械系、電気系

の工業高校卒業者であった。テクニシャン養成の供給基盤はこうした新規工業高校卒なのである。

３）教育課程と教育内容

図表１－１２、図表１－１３は短大のメカトロニクス技術科及び精密加工技術科のカリキュラム

をみたものである。第１に、時間数が3600時間という長時間にわたる訓練が行われているとい

うことである。2800時間という労働省の基準に比べると800時間も長い。そこには独自な教育が

行われている。学科と実技の比率はほぼ３：７で実技にややウエイトがおかれている。まず学科

について。実技に比べて学科のウエイトは低いものの約１０００時間を占めていることからすれば、

けっして半端な時間ではない。数学、英語、安全衛生、工業物理といった一般教養をはじめ、専

門基礎科目としての機械製図、電気工学、油空圧機器、電気計測、電気材料、パソコンソフト、

品質管理などを学び、専門科目としてメカトロニクス技術科では電子工学、アナログ回路、デジ

タル回路、自動化技術、精密加工技術科では造形学、金型設計製図、プレス技術、型製作などを

履修する。これらの学科内容はメカトロニクスの基本、金型機械工作法の基本を理解するために

機械系、電気・電子系、制御系で構成されているものであり、テクニシャン養成にとって高度な

科学的知識が不可欠であることが示されている。

第２に、しかしなんといっても特徴的なことは実技の時間の多さと学科との関連性を重視した

実技の内容の豊富さであろう。しかも体系的なことである。ここにはものづくりの基本的な考え

かたをみることができる。

授業は週５日のうち２日は学科、３日は実習を行うというパターンで進む。学年の後半になる

と学科の時間は少なくなり、実習が４日、学科が１日となる。ｌ年次の実技では仕上げや旋盤、

－２５－ 



図表１－１２松下電エエ科短期大学枝メカトロニクス技術科の教育内容
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フライス番といった汎用工作機械で機械加工の基本を学ぶ。その後、メカトロニクス技術科はリ

レーシーケンスや空圧制御、シーケンス制御など制御の基礎を重点的に実習する。精密加工技術

科については汎用工作機械からＮＣフライス盤、マシニングセンターといったＮＣ工作機械へと

レベルアップをはかるとともにワイヤカット、型彫り放電といった金型加工の基礎について実技

を行う。このように少しづつ科の独自性をもたせつつ専門分化をはかっている。

２年次になると実技主体になる。メカトロニクス技術科ではまず簡単な小さな生産設備から大

きな生産設備の組立製作の実習を行う。例えば「メカトロニクス機器組立実技｢」では生産ライ

ンとほぼ同じ自動機の分解調整が行われる。その際、検査工程を自動機に付加する課題が与えら

れるとそれにもとづいて仕様設計、加工、組立作業を行い、完成させるのである。

「これは２年生の実習のメインになってます自動機製作……。これは実際の生産ラインで

はないのですが、生産ラインとほぼ近いものを教材としてつくりまして、これを分解して最

適調整をしていくんです。これはいろんな工程に入っているのですが、今年はこれをやりま

したが、ここで検査工程を追加するよという仕様を出しまして、そして自分でこの辺の図面

を仕様に合わせて設計して、加工してそして組立てて、このラインに入れ込むと、そういう

のを応用的にやらせました。ですからこれは生産設備の要素をすべてとは言いませんけれど

も、ほぼ松下電工の社内で使っている生産設備の要素を盛り込もうということで作ってます

から｡」（99年松下電工工科短期大学校での話）

その後、生産現場体験実習が３カ月に渡って出身工場以外の工場で行われる。幅広い視点に立

つことが求められているからである。生産現場体験実習ではテーマをもって現場に入り、実験、

データとり、解析をするとともに、納期にあわせた作業を体験する。

精密加工技術科では、射出成形の金型やプレスの金型のピースからつくって最終成形までの一

貫したプロセスを実習することになる。その後はメカトロニクス技術科と異なり、金型製作現場

の実習には行かないで、各工場からのニーズにもとづいてテーマを選び学校内で「精密加工技術

応用研究」が行われる。ここには工場の現場で直面している課題が出される。

「ほんとうは（金型製作現場の実習に）行きたいんですけど、仕事ができないんですよ。

金型の場合は、まだ技能レベルも知識の幅もなってないんで、低いので、現場で仕事をやっ

てミスをすると経営的にまずいので。ですから失敗をしてもいいようにこちらで仕事の一部

のテーマをもらって、それの実験をやるとか、比較をやるとかして」（99年松下電工短大で

の話）

このように、とりわけ実習内容を分析すると企業内の教育機関をフルに活用した、公共的な訓

練施設ではみられない深い結び付きをみることができる。いいかえれば強い連続性をもって、テ

クニシャン養成が行われているのであるが、あくまで基本基礎である。今後企業内で行われるで

あろうＯＪＴやOffJTの基礎的な意味合いを有している。

第３に早期戦力化をにらんだカリキュラムになっていることである。従来、金型製作は分業体

制で行われ、いくつかの職種の集合体であった。熟練したフライスエ、研削工が金型製作に従事

していたため、一人前になるには長期間を要していた。しかし、マルチテクニシャンを標袴して

いる精密加工技術科では早期戦力化をはかるべく金型設計及び製作、そして加工技術を修得する

ための金型製作の一貫した流れを実習として体験させるようにしている。

第４に、機械、電気・電子、制御の３つの要素を組み込んだ教育内容になっていることである。

なかでも、機械に関する知識が電気・電子、制御に比べて相対的に重視され、機械製図、機械要
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素といった科目が設定されている。

第５に、マインド研修といった精神教育をはじめとして工場見学会、展示会、見本市への参加

というような多様な計画も少なからず含まれていることも見逃せない点である。

例えば、「生産システム調査実習」と称して年４回、自社工場以外の異業種の工場も含めた見学

や見本市や展示会などが行われている。また１泊２日のマインド研修、２泊３日の野外訓練など

泊り込みの研修によって競争心を煽りつつ協調性の育成が図られている。しかし、こうしたある

意味でのイデオロギツシュな教育の占める比重は中卒養成工に比べて相対的にウエイトは低い。

第６に、５月の連休前、８月の夏休み前、１２月の冬休み前の年３回、出身工場へ短大でどうい

うことを学んでいるのかという授業内容の報告と同時に出身工場の要求をくみ上げ、出身工場と

のつながりを重視している。

以上のような特徴を持つ教育内容によってテクニシャン養成が行われているが、２年間にわた

る集合教育（OffJT）というかたちで行われていることに注目する必要がある。

(2)松下電器工科短期大学枝の事例

１）入校状況

松下電器工科短大の入学資格は「職場経験1年以上の高校卒社員」321となっているように、新

規高卒者はいない。職場経験３～４年の22～23才のものが多い。現場経験を重視するのは短大

で学ぶことが高校の廷長のように漠然と勉強することではなく、仕事上の教育ニーズを持つこと

が教育効果を上げるとともに意欲の向上につながるという考え方に基づく。昭和62年の第１期

生から第９期生までの修了者数は433名を数える。しかし、最近の入校者は50名の定員を満たし

ていない状況が続いている。５０名定員は全国70～80事業所にわたって展開している松下電器の

規模からすれば決して多くはない。それでも定員が埋まらないのは、最近の経営状態の悪化のな

かで教育経費の負担の増大や２年にわたる不在期間を事業所が被ることに難色を示しているから

である。経費の３分の２は本社負担であるが、授業料や寮費にあたる３分の１は事業部の負担と

なっている。ちなみに授業料は一人年間120万円、したがって寮費を含めた事業部の負担は200

万円になるという。

図表Ｉ－１４松下電器工科短期大学校入学生の出身学科
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従業員の新規採用は本社採用ではなく事業部採用であるため、工科短大にはAVC、情報機器、

電化、エアコンなどの各事業部や松下通信工業や松下部品などの関連会社からも入校している。

入校者の出身職場は９割が製造部門、そして残り１割は生産技術部門となっている。また、図表

１－１４によって入校者の出身学科の動向をみると第１期生では機械系と電気系が半々であった

が、徐々に普通科卒が増えていき、今や機械系、電気系そして普通科卒者がそれぞれ３分の１ず

つを占めているように、普通科卒者の進出が著しい。

修了すると入校前の事業部に帰ることになる。そしてその後の配属先は後述するように事業部

に委ねられる。

２）教育課程と教育内容の特徴

図表１－１５(1)、図表１－１５(2)は松下電器工科短大のカリキュラムを見たものである。第１に、

教育内容は機械系、電気・電子系、情報系の３つの領域から構成されていることである。さらに、

それぞれの領域の時間数の構成比率をみるとほぼ５：３：２となっているように機械系を重視し

ていることがわかる。ものづくりの基本を機械（メカ）に置いているのである。とはいえ、近年

とみに「コンピュータが分からなかったら仕事ができない」といわれているように、「コンピュ

図表１－１５(1)松下電器工科短期大学校のカリキュラム (1年次）

－２９－ 

４５６７８９１０１１１Ｚ１２３ 

耳円学科
● 

文技
● 

辺択孚科

缶械

５２６ 

琴輯鍾

亟醍麺辮
情報

迅辺

Ｉ閉

■ヨ

エ輿２

干立カヨE(84）

体力学（力の台座分解力．釣台.力のモーメント、正心）Hp5学（■毎沮立落下、放白辺ユ円、＆
芭心力）彼性モーメント臣撞仕立とエネルギーＲ幻ﾛ風日性モーメント

白■材料(24〕

企■材料0,位J『■処理皮■品田
竺些世宇1-蕊は金■（■･アルミ合金⑪

篭iii1１召沮 繍詔 但域システムコースＩ（136）
.■蚫的■的叶・凶作

柤械・治JMHMu作

白日も■拭舘毎＝罫

シーケンス制御

ＣＡＤ 

、

【露三霊;~国i霊扇冤面驫三雲=冒忘。

刀霞Ｗｉ顯嚢r雷Y

1Pw鰯譲i蕊三ｺ！
￣三~冒忘＝１１
－率壼=録－－１！

PＣ 

P憲属7両帝一一W霊廟ＹＷ→1F露霧麗百可
ⅢＥ 
ｉＰ露悪Ｉ

｢蕊：
￣〃

⑪■瓦■千画＆（Ｃ、Ｒ、Ｌ）
□豆凶■型■田虹

八ＳＩＣ＝■〔５０）

ＢＡＳＩＣ召丞文法・缶本命６

９M宝と分d■、■蚊．田ワリ
ゲラブィ匂ク妥示・ファイルj､、

フローチャート

r蕊蕊塞:蕊WKi三１ F;ijm露電iZ;5１

Cご択孚円）

5充亘弓百F壷百百7両
１円▽P丘

ﾛ▲里Uｆ ⑫2■ﾛﾆｼﾕﾗﾑＩ 

Ｉ擢選報： 瓜価毎理品■要図

缶■割部斗

２６６ 

篭i=扇凉玉颪=三=-扇撰とプ
F;il鰹：’

廟､忘凉玉冒一恵zz三一扇=了恵一７霊室雲三三三三三三三三三三急両豆；
－股放妥
行甲

1鋼

DP外蓋⑭

k…(｡…ﾛ(蕊)…孚艇`)身…⑫0)鰹慰阿】合…(IDL速塗宝金体百大食,$-,,,-1,`)■頁…贋(2`)画…`Iﾖ)ぬ(0,面式(１２）’

|ヒニ三ﾏﾝ璽匡窪…

■00 

L童襄H｣且ユーヱニ星空=墾二上竺とﾆｭｰと竺竺ﾆｭｰ些旦と_ｉ
－ 

ｌ上二三ﾏﾝ堅竺－ｍ．ピッ±三つ÷＿顕ﾗﾝ亭イァ讓助Ｅ野士五つ＋－ 釦:弓コデイ

－二塁主堂一室聖二一二璽三±一一一

臼圭角四（､■､且■



図表１－１５(2)松下電器エ科短期大学校のカリキュラム (2年次）

－タ概論」をはじめ「コンピュータシステム」「BASIC制御」など情報関連の科目が強化されて

いることに注目する必要がある。いずれにせよ、機械、電気・電子、情報の３つの領域が三位一

体として組み込まれていることである。このことはそうした３つの領域こそがテクニシャン養成

にとって必要不可欠になっていることを示している。

第２に、２年間で3400時間もの長時間にわたる教育が行われていることである。労働省の規

定にくらべても600時間多いということになる。このなかには企業独自な内容が含まれている。

内訳は基礎教科1600時間（47％)、応用教科750時間（22％)、一般教養600時間（１８％)、選択教

科250時間（７％)、管理技術１００時間（３％)、技能照査100時間（３％）の合計3400時間

(１００％）である。学科と実技の比率をみるとほぼ１：ｌとなっているように実技のウエイトがか

なり高い。テクニシャンにとって「理論がわかること」以上に「できること」が重視されるゆえ

んである。

第３に、400時間余にわたる応用研究が短大修了の課題研究として行われていることである。

これは短大修了の集大成として行われるもので、例えば「設備の開発」「ロボット応用」「検査・

計測」「ソフト開発」などの具体的な事業場のニーズをくみ上げたテーマが選ばれる。これまで

学んだきた総合的な技術・技能を駆使した応用展開として、課題解決能力の育成がはかられるの

である。ここには企業内の教育施設としてのメリットを最大限に利用して、改善提案能力、問題

解決能力の向上に向けたやり方がとられている。
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第４に、英会話、体育、幹部講話、工場見学、事業部報告、そして合宿研修や海外研修といっ

た各種研修行事等に600時間が割り当てられていることである。ここには私的生活重視型の現代

若者気質の心情を的確にとらえるべく様々な試みが行われている。

こうした教育内容によって習得される技術的知識、能力は単にＯＪＴのみでは修得できないのみ

ならず、文部系の教育機関で行われているこれまでの単一の学科もしくは科目構成の職業教育で

はもはや職場の変化に対応しきれていないことを裏付けるものである。その意味で、メカトロニ

クスの技術者にとって必要な幅広い生産技術の修得には機械、電気、情報処理の各領域のバラン

ス良い配列と、それを可能にする企業内における組織的な教育機関の存在なのである。

第４節職場配置と処遇

．自動車産業における職場配置と処遇

(1)関東自動車の事例

１）配属先の部門別動向

まず短大修了生の配属先の部門別動向から見て行こう。図表１－１６は第１期生（92年度卒）

から第４期生（95年度卒）までの修了生の職場配置の推移を見たものである。それによると第１

に、配属職場が工場部門から次第に生産技術部門へとシフトしていることがわかる。第１期生１５

名のうち工場部門へ12名も配置され、生産技術部門にはわずかに３名にすぎない状況であった

が、第３期生の卒業した94年度になると生産技術部門へ９名、工場部門には６名という具合に

逆転する。このように短大生の配属先が当初、工場部門に多いのは、８０年代初頭の東富士工場

（静岡県）の設備の増強、横須賀工場（深浦地区）の更新、さらには90年代はじめの岩手工場

（岩手県）の新たな新設・稼働という展開のなかで、工場部門の強化拡充が当面の差し迫った重

要課題となったからである。やがて工場部門内にも生産設備に関するノウハウが蓄積されてくる

にしたがい、短大生の配属先は生産技術部門へ移っていく。

第２に､工場部門から生産技術部門へと短大生の職場配置がシフトしていくという状況の中で、

最近では従来とは異なる新たな状況が生まれてきつつある。これまで、工場部門へ配属されたと

してもあくまでも技術スタッフとしての職務や仕事の担当であったのであるが、９５年度卒の第４

期生の場合、生産技術部門以外の開発部門への配置など、高度な技術を必要とする新たな職場配

置へと拡大化の方向に人材が供給されていることである。

こうしたことの背景の一つは、新規採用を控えるなかで間接員のリストラが行われ、工科短大

卒者の大学卒及び大学院卒者に対する比率が相対的に増加したことによる技術者のオーバーフロ

ーをひきおこしていることで

ある。二つには、大学卒や大図表,－，６Ｐ自動車ｴ科短期大学枚における卒業生の配属職賜の推移

１ 

学院卒者が容易に採用可能で

あること。三つには最先端技

術を駆使する車両の研究開発

部門の拡大が要請されている 鑑轟轟
９２年度９３年度９４年度９５年度

とともに、これまで生産技術 （工俎５名の内２名は技能且）

※生珀には工機・fIW観システム部を含む

や開発技術吉BP1の主力であつ 出所）Ｐ自動車工科短期大学杖提供資料（1996年）
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た大学卒あるいは大学院卒の技術者が研究開発部門へ次第にシフトしていることである。生産設

備の開発設計等の現場色の強い生産技術部門の仕事に従事するよりは、車両本体の開発業務に携

わることが大卒エンジニア自身の本来の役割であることを自認しているために、ますます生産技

術部門の役割が高まるなかにあって､大卒者の行っていた業務を工科短大生が引き継ぐかたちで、

生産技術部門のなかで次第に比重を高めている。さらに、今日の急激な生産設備の高度化と車の

電子化の進展によって、新たな独立部門として研究開発部門を設置する必要にせまられた。研究

開発業務の拡充・強化をはかるために開発技術部門から大学卒や院卒者を研究開発部門に積極的

に投入していることから、玉突き現象的に大卒者や院卒者の残した空白地帯に工科短大生が入り

込み、生産技術部門のみならず開発技術部門にも進出しているのである｡

今ひとつは、開発技術分野まで生準領域が拡大したことと同時に、企画・設計を開始するやい

なや生産技術部の技術者や工場の技術スタッフが同一のテーブルを囲んでの協議にもとづいて品

質の作り込みが行われるという生産の同時性が進んでいることである。

２）工場部門に配属される場合

これまで、短大生の部門別配置状況の動向をみてきたが、以下では短大生が工場部門と生産技

術部門に配属された場合の具体的な職務内容についてふれてみよう。図表１－１７は関東自動車

の生産部門と労働力の職場配置状況を見たものである。工場の製造部にはボデー課、塗装課、組

立課、保全課、検査技術課、改善推進室がある。このうち、ライン作業が多いのはボデー課、塗

装課、組み立て課であり、保全課、検査技術課、改善推進室は技術色の強い職場である。一方、

本社には生準統括部、第一生産技術部、第二生産技術部がある。生準部門とは生産技術部のなか

でも生産に関係する設備、治具の設計、開発、設備の導入など生産準備に関する業務を行う部署

をさす言葉である。

まず、工科短大生が工場に配属される場合、第１に、ボデー課、塗装課、組立課といったライ

ン業務に配属されるのではなく、技術色の強い保全課に配属されるケースが多い。関東自動車で

は「ラインに入って、手足を動かして部品をつけたりする人」（96年５月関東自動車での話）を

生産職と呼んでいるが、工科短大卒者はそうしたラインマンとしてではなくて、技術員として配

属される。保全課は保全マンと保全スタッ
図表Ｉ－１７Ｐ自動車の生産部門と職増配題

フとで構成されているが、そのうち短大生
一丁－Ｆ－．

は保全スタッフとしての業務を担当する。ｉｊ１

具体鰯には新しい機械設備の導入の際'二｜上
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場合が多い。
;生準

第２に、技術スタッフは、４年Ｉこ－度の ItI新）Ｐ自動車唖取り田丑から作成（･９６５/２２）
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モデルチェンジに伴う生産設備の導入に際しては生産技術部門の技術者と共同してシステムの構

築を行うなど、現場に導入されて以降のメンテナンス業務の実施にかかわる技術的な検討も行う

のである。その意味で、導入時の１年～1年半前から生産技術部の技術者との密接な連携をとり

ながら、導入準備作業が進められる。当然のことながら、量産体制に入った後の設備、装置の改

善、改良、設計等も技術スタッフの主要な役割任務なのである。

第３に、予防保全作業のための分析、解析という業務の遂行である。

「生産機械を設計している人は、設計して渡してしまえば手が離れるわけでしょう。保全のほ

うはできたものをもらってから継続してメンテナンスします。当社の場合、機械をとめておくと

そのまま減産につながりますので、止まらないための保全をやるんです。要するに予防保全とい

う考え方ですけども。そのためにいろんな分析もしたり調査もしたり、いろいろやっています、

保全は保全で。壊れてから直すとか、ラインが止まつたよということはないんですよ。事前に止

まることを予想ができるものについては事前にどんどん換えていきますから。そういう二つの仕

事、分析、解析があるということです｡」（96年５月関東自動車での話）

ここでは、一例として、工科短大修了後、製造部保全課に配属されて、予防保全活動を含めた

最新鋭設備の保守・保全技術の企画業務を担当している神奈川県の工業高校電気科出身者のケー

スを紹介しておく。

「私は、就職と進学が同時に実現出来る企業内短大というものに大変興味がありました。

その中でもこの工科短大のメカトロニクス科に注目しました｡短大では、電気、機械、情報

が専門的に学べ、実験・実習の時間数も十分あります。工業高校の電気科を卒業した私にと

っては、電気系はさらに知識を増やす事となり、更に全く初めての機械系についても二年間

でかなり理解が深まりました。この短大で学んだ後、私は製造部の保全課に配属となり、最

新鋭設備の保守・保全技術の企画業務に毎日頑張っています｡」銅）

３）生産技術部門に配属される場合

次に、生産技術部門に配属された場合についてみていこう。約1000人を擁する技術センター

では車の設計開発部門に７割、生産技術部門に３割の技術者が携わっている。「生産技術部門が

しっかりしたものを作っていれば、工場のほうはほとんど必要ありませんね。工場の要求を

100％聴いて、かなりしっかりしたものを作れば工場のスタッフはそんなに数はいらないんです」

(93年６月関東自動車での話）と述べているように、生産技術部門の強化の方向性が打ち出され

ている。生産技術部門への工科短大生の配置は技術員としての配属であるが、生産技術部門には

その他に４大卒者、技術員養成所卒者の技術員で構成される。

そこにおける業務の内容はロボット、画像処理装置など自動化のための要素技術を開発すると

ともに、実際の生産設備に組み込むことによって新たな機械装置を作り出すことである。「生産

技術部というのは、生産に関するあらゆる設備を設計するシステムを作り上げる技術のことなん

ですよ｡」（96年５月関東自動車での話）というように設備のレイアウトを含む生産システムの構

築という幅広い仕事の領域をカバーしている。

第２に、生産に関するあらゆる設備の設計製作を業務とするが故に、治具製作のための機械加

工、溶接作業などブルーカラー的色彩の濃い作業をも含んでいることである。製作それ自体は技

術員の仕事ではないけれども、それらの作業に精通しておくことが必要とされる。このように生

産技術部の仕事は、開発、設計、製作、メンテナンスというように開発技術部門よりも実にはば
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広い範囲をその内容としている。やや長いが聴取り調査によって具体的な事例を紹介しておこ

う。

「車のラインをつくるのに、……方式といってグルッと回っていくのがあるんですけども、

……いくつか車が流れています。ここで順々に組み立てていくわけですけれども、ここから

ここで完成すると、そうすると台車に載っていますけれども、この台車はずっと、ここで組

立が終わったら次の工程へ、ここでできたボデーは次の工程へ、こっちへ引き渡されます。

次の仕事をするために台車というのは、ある数グルグル回っているわけです。大体半分の空

の台車があるわけですね。それはもったいないからというので、これをやめようとするには

どうするかというと、ここで用の終わった台車はすぐここへもってくればいいわけですね。

そうするとそれはどうあるべきかというのが生産技術部で考えるんです。どうあるべきか、

何を使えばいいのか、例えばリニアモーターカーを使おうと、結構技術的にはレベル高い集

合なんですね。そして今度は実際にリニアモーターカーの理論を知っている人が出てくるわ

けですね。それを現実化させるための問題点を作り上げて、機構を考えてやってということ。

完全に台車送りというのですが、それがリニアモーターでやれる技術が確立して、ラインに

入って、実際の生産に入りましたと。そうするとこの辺からメンテナンスが始まるわけです

ね。ですから、例えば送り装置が止まったよと、機械の故障がでたというときに、単純な故

障でしたら、このレベル（高訓卒）で直せるんですけれども。マニュアルを見て直すという

ことですね。マニュアルに載っていないような、リニアモーターの例えば原理がわからない

と、原因が特定できないよというようなものもあります。ですから開発から始まって、図面

引きして、メンテナンスしてということで、この生産技術部の仕事はいろんなことを……。

開発技術の仕事よりははるかに広いんですよね｡」（96年５月関東自動車での話）

以上のような業務内容を含む生産技術部において、「生産技術部のある部署に配属になったな

らば、そこの技術者と同じ仕事をやらなくちゃいけないんです」（聴取|)調査）というように、

工科短大生の仕事内容は４大卒者と同じ内容の仕事をしているということである。ただし、「待

遇が違います。工科短大を出た人と大学を出た人とはもちろんはじめの処遇が違います｡」とい

うように、仕事上での両者の間に違いはないが、処遇上の差は存在している。

最後に、工科短大修了後、第１生産技術部のボデー技術室に配属され、生産設備の開発・設計

の仕事に従事している宮崎県の工業高校機械科出身者のケースを見てみよう。

「私がこの工科短大に入学した動機は、電気、機械、情報の三つを兼ね備えたメカトロニ

クスを学べるという事でした。カリキュラムも幅広くあり、授業も楽しくうけられました。

その他には社内外を問わず、各種スポーツ大会に参加し、バスケットボール競技では優秀す

るなど、とても活気あるところです。現在私は、第１生産技術部ボデー技術室に配属され、

一日も早く一人前の仕事が出来るように頑張っています。仕事は主に生産設備の開発・設計

で、大変やりがいのある職場です。工科短大で勉強したことを一つでも多く仕事に活かして

いけたらなと思う今日この頃です｡」鋤）

(2)日産自動車の事例

日産テクニカルカレッジ修了後、「ライン体系に戻る人間もいますし、それから改善班とか技術

課実習をやる人間もいますし、工務のほうで保全に移る人間もいます｡」（97年３月日産テクニカル

カレッジでの話）というように職場配置は様々なケースがありうるが、修了後の配属部署は基本的
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には出身部署に規定される。図表１－１８は卒業生の職場配置の状況をみたものである。それによ

ると生産部門に53％、研究開発部門に16％、生産技術部門に８％という数値を示している。入校

状況のところで見てきたように、高卒以上の学歴があってなおかつ２年以上の実務経験を有するも

のという入校資格のために、新規学卒者はいないが、約５割が製造部の出身者で占められていた。

そのことからすれば、修了後の職場配置は彼等の出身部署とある程度対応していると考えてよい。

そのことが裏付けられる格好となっている。

その場合、検査、保全の職場から出てきた者はほとんど元の検査課、工務課の職場に戻るケース

が一般的であるが、製造部署出身の者は元の製造の職場に戻るケースと工務課の保全職場に移るケ

ースとに分かれる。

しかし、製造部署から出てきたものは、元の製造部門の職場に戻るとはいえ、入学前と同じ業務

に従事するわけではなく、電子技術、機械の制御技術に関する知識を要求される改善班に所属した

り、保全業務に従事するのである。具体的には日産九州工場の場合、製造部門の出身者が改善班に

入っているのである。

「テクニカルカレッジに行かせている連中は技能員のなかで試験を受けさせて優秀な奴を行

かせるわけですね。その技能員の出し先としては製造から出るケースもありますし、保全の技

能員から出るケースもあります。そこで学んでくることというのが、電子技術みたいなものと

か、機械の制御技術みたいなものを学ばせますので、学んだ人間が、また作業現場に入って部

品を取り付ける業務に従事するよりは、保全みたいなところに従事させるほうが役に立つわけ

です。ということで、テクニシャンというのは保全みたいなところが一番合っているのかなと

いうふうに思いますけど。また、うちの（九州工場）実態としてそういうところに置いている

と思います｡」（97年８月日産九州工場での話）

ところで、日産テクニカルカレッジでは２年生になると間もなくメカトロニクスコースとエレク

トロニクスコースの二つに分かれる。生徒60名のうち３分の２がメカトロニクスコースに、３分

の１がエレクトロニクスコースに振り分けられる。どちらのコースに所属するかによって自ずから

配属職場に変化がみられる。エレクトロニクスコース専攻の者は実験室、研究所など研究開発部門

や試作部門に配属される。

一方、メカトロニクスコース専攻の者は工場出身者が多いこともあって、製造部署の改善班の仕

事や技術課での実習に入り、技術課の仕事の経験をすることになる。そういったいわゆる技術者的

な仕事の経験は、最新設備を生産現場に

導入する際に、生産技術の側で作成され

た所定の仕様書を理解する上で必要であ図表１－１８s自動車テクニカルカレッジの卒業生
■生産部門

、生産技術部門

□研究開発部門

□その他

国関係会社

ると同時に、職場に受け取ってからの保

全業務に欠かせないからである。

以上みてきたように、修了生は技術者

的な労働に従事しているにもかかわらず、

彼等の処遇は直接員あるいは技能者とし

ての扱いなのである。もっとも、テクニ

カルカレッジを修了すること自体によっ

て、賃金、身分等に直接的にはねかえる

わけではないが、業務を通じた査定によ 出所）Ｓ自動車テクニカルカレッジ学校案内より
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って工長に昇進していく可能性は他の直接員と比べて高い比率を示していることからすれば、全く

無関係ということではないだろう。

2．電機産業における職場配置と処遇

（１）松下電エの事例

松下電工短大修了後、いかなる職場に配置されているのだろうか。入学状況の際にみてきたよう

に、各工場別に採用されたもののうち所定の条件を満たしたものが所属長の推薦によって入学する

ことになっている。２年間の教育が修了すると、出身工場、職場にかえり、正式配属となる。大別

すると、①生産技術部、②製造部に配属される。生産技術部では開発、改良された商品生産のため

の自動ラインの設備をつくることが主な仕事となる。新しい商品の開発、改良が行われると新たな

設備を作り直すことが求められるからである。

まず生産技術部に配属されると生産設備の設計及び製作に従事するのであるが、さらにその中で

も設計部門として育成するのか、製作部門として育成するのかは当該職場の考え方による。短大で

修得した基礎基本をベースに、さらなる職場のＯＪＴがはじまるのである。製作部門に配属されると、

もっぱら設備を図面どおりに作っていくという製作業務に従事することになる。製作された設備を

ラインに装備するまでが彼等の仕事となる。一旦ラインに設置されると、その後の設備の修理保全

は生産現場の管轄となる。

一方、製造部に配属されると、いわゆるオペレータ的業務に従事するわけではもちろんない。上

述の設備の保全を担当するのである。トラブルの際には彼等の出番となる。以上はメカトロニクス

科の修了生の場合である。

ところで、精密加工技術科の修了生の職場配置は、①技術系の仕事をする人、②マネジメントを

する経営のほうに行く人、③熟練工になる人、以上３つのタイプに分かれる。

「技術系の仕事をする人あるいはマネジメント主体で経営のほうに行く人、あるいは熟練工

でそこの工場で独自でもっている技術ですね、それを勉強していく人、まあ３つぐらいに大き

く分かれていくんですね｡」（99年松下電工短大での話）

それぞれ３つのタイプの割合や各職場における具体的な作業内容は不明だが、養成目的からすれ

ば金型製作部門はどの工場にもあるが、金

型製作工は少ない。最も従業員の多い津工図表Ｉ－１９松下電器エ科短期大学枝修了生の配置職場

場でも金型製作工は全体の６％にすぎない。

(2)松下電器の事例

松下電器工科短大生は本社採用ではな

く、事業所別に採用された中から入校生が

集まるため、短大修了後、それぞれ元の出

身工場、職場に帰っていく。その後の配属

先は工場に委ねられることになる。従って、

短大側で修了生の配属、配置先を決めるこ

とはできない。

図表１－１９は第８期生まで（累計381名）

の修了生の配置状況をみたものである。そ
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れによるとまず、「生産技術」部門に33％、「製造直接」部門に31％、「製造間接」部門に19％、

｢工場技術」部門に５％になっている。「工場技術」部門を「製造間接」に含めると、大別して「生

産技術」「製造直接」「製造間接」の各部門にほぼ３分の１ずつ配属されていることになる。事業部

本社工場と地方展開している工場とでは工場内の組織編成が異なる場合が多い。事業部本社工場で

は事業部全体の「生産技術」部門の援助を容易に利用できる体制にあるが、地方展開している工場

では設備の導入や改善、頻繁に生じるトラブルへの対応に本社の生産技術」部門の協力、援助を期

待することはできない。事業部の本社工場から地理的に離れた工場においては効率的な組織運営の

ために「工場技術」部門を製造部のなかに組織することが求められる。そうした「工場技術」部門

の業務内容は、生産技術的な内容はもちろんのこと設備の保守保全、品質管理、工程管理までをも

含んでいる。したがって「工場技術」部門は「製造間接」部門に含めてもさしつかえないだろう｡

①修了生が「生産技術」部門に配属されると如何なる作業に従事するのであろうか。設備導入

の立ち合い、組立調整、設備改善、改造作業といったどちらかというと「製造に近い」生産技

術の仕事に従事することになる。具体的には「設計をやるとは限りません。（設計を）やって

いる人もいるとは思いますが、どっちかというと製造に近い生産技術です」「設備の導入に立

ち合ったり、小改造したり、場合によっては大改造とかもあります。要するに仕様どおり動く

ようにするまでにもっていく仕事です」「(設備の）立ち上げとか組立調整とか、そういった形

の仕事が中心になります」（97松下電器工科短大での話）という。

②「製造間接」部門に配属されるとどうだろうか。「製造間接」部門というのは「製造直接」

以外の製造部門の業務というように広い領域を包括しているが、工場に組織されている「生産

技術」部門と考えてよかろう。各事業所の生産品目数や労働力構成の違いによって部門業務の

管轄範囲は千差万別であるため必ずしも明確ではないが、「製造間接」部門に配属された修了

生の担っている業務は、上述のように「生産技術」部門で開発された設備が工場現場に導入さ

れた以降の設備の保守保全や改善作業をはじめ、製品の品質管理、工程管理に従事している。

②さらに、「製造直接」部門に３分の１が配属されているが、この場合修了生は製造課、製造

部に所属する。しかし、「そこでの仕事は、例えば次のリーダー候補的な形でやるところもあ

りますね、内容がわかってコントロールしていかないといけませんからね。そういう形でやっ

ている人もおれば、設備保全とか、工場技術とか、生産技術的なことを製造でやっているとこ

ろもありますのでね｡」（97年松下電器短大聴取り調査）という。このように製造部門に配属さ

れたとはいえ、コンベアラインで手組み作業を行う技能者としてではもちろんない。将来、設

備の能力アップ、改善業務に従事することのできる将来のリーダーシップを担える人材として

の配置なのである。

このことは、短大の入校状況で分析したように、９割が「製造直接」部門からの出身者であり、

１割が「生産技術」部門からの出身者であったという事実と照らし合わせると「生産革新に対応で

きる製造系基幹社員（実践技術者）の育成」という短大の教育目的が達成されているといえる。

ところで、短大修了生の処遇はどうなのか。工科短大を修了しても短大扱いではなく、高卒扱い

となる。大卒の技術職と高卒の技能職の二つしかない。そして属人性であるため、所属部門や従事

している業務内容との関連性はない。例えば短大修了生が「商品開発設計」部門に配属され、技術

的な業務の比率の高い仕事をしていたとしても、あくまで技能職としての処遇を受ける。ただし、

職種転換制度を利用すれば技術職への転換は可能となる。職種転換制度は特段試験等はなく、上司

の判断によって決定される。

－３７－ 



小括

日本的経営あるいは日本的生産システムの問題が労働過程との関わり合いにおいて論じられる場合

には、もっぱら加工組立型産業の典型として自動車産業、電機産業が中心に据えられるケース多い゜

ジヤストインタイム方式に特徴づけられる日本的生産システムはこうした加工組立型産業において最

も効果を発揮したからである。

自動車産業、電機産業における労働は直接部門といわれるライン系の労働とメンテナンスを中心と

した準直接部門とに大別できる。直接部門の各工程では相対的な若干の差を含みながら、標準作業書

の作成を通じて労働の二局分解が著しく進んでおり、高密度且つ単調労働なのである。したがって、

ジョブローテーションや多能工化が行われているものの、総じて知的な判断力を必要としない単純作

業の集積という性格を色濃く反映している。

一方、ＭＥ・情報化の進展にともなって、生産設備の自動化・ロボット化が進み、プログラミング

作業の重要性が高まるとともに、工程間の直結化・連続化の可能性が拡がり、保守保全作業の比重が

増大してきた。保守保全作業は準直接部門に属する。なかでも、生産設備の予防保全的な改善活動や

設備診断業務の比重が高まった。ＭＥ・情報化は、全労働者中に占める保守保全マンの比率を高めた

と同時に、従来の電気、機械に関する知識以外にコンピュータ制御や電子に関する科学的知識や経験

を必要としたのである。８０年代末以降、こうした労働力を求めて、自動車産業、電気産業といったわ

が国のリーディングインダストリーでは高卒を基礎資格とする労働省認定の企業内職業能力開発短期

大学校を設立し、テクニシャン養成を始める。

第２に、企業内職能短大で養成される能力はいかなるものであろうか。まず、入学資格について、

高卒以上の学歴と一定の実務経験年数を重視する日産テクニカルカレッジ､松下電器工科短大と他方、

新規高卒者にも門戸を開いている関東自動者工科短大、松下電工工科短大の場合とで入学資格に相違

がみられるように、自動車産業と電機産業によってもまた短大によっても必ずしも同じではない。主

に、前者は既経験者に対して、後者では新規学卒者に対してその教育目標が設定されている。最近の

傾向として普通科卒者が増えつつあるものの総じて機械系、電気系の工業高校卒者がなお多数派を占

めていることには変わりはない。テクニシャンの供給基盤はこうした工業高校卒なのである。とはい

え、教育内容をみると、機械系、電気・電子系、情報系に大別され、自動車産業、電機産業を問わず、

また短大を問わず差異は見られない、ほぼ一定の傾向を持っている。このことは、テクニシャンに必

要な能力分野は機械系を中心として電気電子系、情報処理系をも含む幅広い技術的知識が要求されて

いることを示しているとともに、自動化の進んだ生産設備のメンテナンスにとって機械、電気・電子、

情報という三位一体化した教育内容は必要不可欠であることを意味している。さらに、そうした三位

一体化した教育内容が最終的に卒業研究に修練されていくカリキュラム構成になっていることであ

る。その意味で、学習成果が専門的に分化されていくのではなく、逆に統合・総合化されていく方向

にあるといえる。

２年間で3800～3900時間という長時間にわたる教育が行われ、学科と実験・実習の比率がほぼ５

割を示しているうえに、卒業研究やものづくり実習の全体に占める割合が高い

ことからもわかるようにものづくりが極めて重視されていることに注目しておきたい。例えば自動

車産業の日産テクニカルカレジではｌ年次の前半にはメカニクスコンテストが、後半にはメカトロ・

エレクトロコンテストが、そして２年次になると応用開発が組まれている。「わかったこと」と「で

きること｣の両者が達成されてはじめてテクニシャン能力が修得できるという考え方が貫かれている。
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そのため、科目の学習の際には、座学と実習を教授方法として分けることなく、ひとつの科目の学習

のなかにいわば融合する方法が採用されている。今ひとつは、２年間の集大成としての卒業研究を重

視していることである。その際、取り組む課題は職場との緊密な連携のもとで職場のニーズに基づい

た内容が取り入れられている。こうした傾向は自動車産業だけではなく電機産業においても共通に見

られる傾向であった。

第３に、企業内能開短大修了生の職場配置及び処遇を含めた位置付けは日産と関東自動車とでは必

ずしも同じではない。そこには、両者に共通している部分とそうではない部分とに分かれよう。関東

自動車では技術職としての職務に従事しているとともに、処遇上も短大卒の扱いを受ける。職場配置

は４分の３が生産技術部門に配属されるが、他方、工場部門に配属されたとしてもあくまでも技術ス

タッフとしての職務や仕事なのであって、いわゆるライン業務ではない。工場部門での仕事は新たな

機械設備の導入に際し、工場側の窓口として、生産技術部門からの受け入れをスムースに行うために

生産設備・装置、その附属品の保守保全計画の作成をはじめとして、保全マンの教育計画の立案や予

防保全活動のための分析・解析作業までの幅広い業務内容を含んでいる。

生産技術部門の業務内容はロボット、画像処理装置など自動化のための要素技術を開発したり、実

際の生産設備に組み込むことによって新たな機械装置を作り出すことである。そこでは開発技術部門

よりも、生産に関するあらゆる設備の設計製作やメンテナンスというように実に幅広い範囲をその内

容としているために、治具製作のための機械加工、溶接作業などブルーカラー的色彩の濃い作業を含

んでいるものの、工科短大生の仕事内容は４大卒者と同じなのである。

一方、日産テクニカルカレッジの場合、すでに見たように配属先として最も多いのが生産部門

(53％)、次いで研究開発部門（16％)、生産技術部門（８％）と続く。これは日産及び協力企業の従

業員を入校資格にしているため、基本的には出身部署に規定されるからである。このように部門別に

見た彼等の配属先は生産部門に多いため、関東自動車とは対照的であるかにみえる。とはいえ、数は

少ないにしても定員60名のうち約３分の１は実験室、研究所など研究開発部門や試作部門に配属さ

れているのである。さらに、元の職場である生産部門に配属されたとしても入学前と同じ業務に従事

するのではなく、電子技術、機械の制御技術等に関する高度な知識を要求される改善班に所属したり、

保全業務に従事している。このように配置部門別に見れば彼等の占める比率に違いがあるにしても、

それぞれの配置先での彼等の仕事内容には一定の共通点が見られるのである。

電機産業においてもほぼ同様であった。製造の直接部門への配属というよりも生産技術部門や設備

の保守保全、さらには品質管理、工程管理といった間接部門への配属が体勢を占めていたからである。

最後に、以上のような特徴を有するテクニシャン養成がOJTではなく企業内における組織的な教育

機関すなわちOffJTによって担われていることの重要`性とその持つ意味である。

このことによって、企業内教育と他の教育機関、例えば公共職業訓練との連続性の可能性が拡がる

ことになるだろう。
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注

ｌ）生産システム研究会「No.9502工場見学記録集一生産システム研究会研究調査中間報告｡－」1995年４月、

ｐ４５ 

２）前掲書「No.9502工場見学記録集一生産システム研究会研究調査中間報告｡－」ｐｌＯ

３）前掲書「No.9502工場見学記録集一生産システム研究会研究調査中間報告｡－」ｐｌＯ

４）「(工長単位の仕事に要する時間は）時間換算で30分ぶんぐらいですから、例えば作業現場なんかだと部品

点数にしてみると、大きな部品、大きな区画単位でいっても４作業ぐらいでしょうかね。ハンドル付けをひと

つと考えて、ボルトだとか何とかは数えに入れないで、ハンドルだ、メインハーネスだ、サンバイザーだ、ガ

ラスだとかそのぐらいの大きさにした時に大体30分ぶんぐらいの仕事というと、仕事の種類数でいえば40個

ぐらいの感じかなと思います｡」（97年８月日産九州工場での話）

５）「基本は１カ月といっているんです。ただ、１カ月では作業スピードまで勘案したところの１人前にはなら

ないですね。（１カ月で）できるようにはなるんですよ。ハンドルをくっつけるというのはそんなに高度なも

んではないですから。だけどベテランと同じスピードで出来るようになるかというわけでなはい｡」「仕事によ

りますが、半年やればｌ人前になりますね｡」（97年８月日産九州工場での話）

６）「20人ぐらいの改善専門の人間を製造の直接員の中から抜いちゃうんです。それは1年生や２年生ではなく

て、現場の作業を熟知した連中で15年とかの経験ある連中、腕のいい連中を抜いて、お前たちは現場でいち

いちワークをセットするのが仕事ではないと、ワークをセットしている連中の作業を良くするのがお前たちの

仕事だというふうにして役割が違うわけですね｡」（97年８月日産九州工場での話）

７）具体的な作業とは次のようである。

「改善班という部隊はどういうことをやるかというと、ラクにするような道具立てを、要するに完全自動と

まではいかないんだけども、作業を少しでもラクにするような道具立てを自分達でつくろうと、ですからうち

のなかでは海賊船というへンチクリンな面白い言葉を使っているのですが、どういうものかというと、車が動

いていくのに呼応して、部品棚も一緒に動くようにしようと。しかもその上に作業者が乗つかると、歩かなく

ていいですね。……それは部品をセットするという作業に関して自動化したわけではないんだけども、ライン

サイドの棚からもってきて、セットする、いちいち１０歩も20歩も歩いているそういう仕事をちょっとでも無

くせないのかと、じゃあそれは車と一緒に動いて、１サイクル終わったら元に戻って、また動いてという道具

立てをつくればいいと。最初は技術員の指導もあったわけですけども、今はそういう道具立てというのは製造

現場における改善班という人々が自分達で道具を作っています｡」（97年８月日産九州工場での話）

「(改善班では）どういうものをつくっているのかというと、移動式作業台車というのがあるんですけども

ね、海賊船と呼んだり宝船と呼んだりいろいろ呼び方が部署で違うのですが、ラインと一緒に移動して上に作

業者が乗つかって作業ができると。要は歩行低減というか、歩行数の低減、そういうことに寄与しているわけ

ですが。ひとつの工程の仕事が終わったら、元に戻ってということで、……（コンベアの速度）同期している

んです。……その人の作業が終わればまた元の位置に戻って次の車にとりかかると。そういう移動式作業台車

なんかをつくるのが改善班なんですよ｡」（97年３月日産テクニカルカレッジでの話）

８）「片手間に改善というのができないものですから。結局、よく言われるＱＣサークルみたいなものがあります

ね。ＱＣサークルは確かに１日８時間、９時間なら９時間の労働を終えた後に自主的にやりますよと。それは

それで重要なことなんです。作業者にいろんな改善のスキルを身につけさせる、あるいは考え方だとか、手法

を身につけさせると、それはそれで重要だし、うちもやっているわけです。ただ、そんなボランティアで業務

と切り離してやるというレベルではたかが知れているわけですね。むしろ、朝出社してから退社するまで改善

ばっかり考えている連中がいていいんだと。それは、考えることもあれば、考えただけではなくて、そういう
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道具立てを自分でつくりあげるという連中がいていいじゃないか、ということからつくりあげてきたのが製造

における改善班という組織なんです。この連中は文字どおり直接員なんだけれども、朝出社してから帰るまで、

ビス締めしませんから｡」（97年８月日産九州工場での話）

９）野村正美「トヨテイズムー日本型生産システムの成熟と変容一」ミネルヴァ瞥房、1993年12月、p57

1o）「工場スタッフのメイン業務は工場がうまくまわるようなサポートするのが本来の仕事なんです。ですから

工場がうまくまわるためには機械が順調に動くことが必要ですね。壊れたらすぐ直せるとか、あるいは壊れな

いようにするとかといったそういう計画を立てるということです。壊れたらすぐ復旧できるような計画、ある

いは教育計画です。実際に点検する人たちはそれ以外の人がやるわけですが、定期的に点検する場所を決める

とかの点検計画というのは技術スタッフが計画します。ですから工場がうまく流れるようにするにはどうした

らよいのか、設備がどうしたら故障もせずに順調に運転するかということを考えるのが技術スタッフの仕事で

すね。壊れたり、点検したり、修理するのは保全マンです｡」（93年６月関東自動車での話）

11）「初期の技術員養成所の段階は車両開発部門でしたけれども、後半はだいぶ生産部門に変わった。……半分

近くは開発部門、半分近くは生産部門そういう形に、二つの目的を持ってくるようになったというか、コース

が変わってきたと。最初は車の設計、車の実験だとかそういうところへ、だんだん後半になってきますと、大

卒も採れると、優秀な大卒も採れるということもありまして、大体技術員養成所の半分くらいは開発部門、残

りの半分くらいは生産技術部門というような形になって、コースが二つに分かれたと。ですから後半はだいぶ

生産技術部門へ行っていた。だから、最後のほうになると車両の開発部門よりもむしろ生産技術部門のほうが

増えてきたと｡」（93年６月関東自動車での話）

12）日本労働研究機構「資料シリーズNo.38企業内における技能者の能力開発に関する実態分析一企業内職業能

力開発短期大学校の実態一」1994年６月、pl6

13）「工科短大の１年間の教育時間というのが、いわゆる労働時間になりますので、1900時間ぐらいやっている

んです。ですから２年間で3840時間になるんです。そうしますと年に直すと２年で非常に短いのですが、内

容的には文部省の４年制大学に匹敵するぐらいの教育時間はあると思います｡」（93年６月関東自動車での話）

14）河内真作「充実した工科短大校で“先端技術対応型，，の人づくり」「企業と人材」産業労働調査所、1993年

３月５日号

15）「卒業研究は実際は650時間の２倍ぐらいかけているんです。卒業研究が始まりますと学生たちは帰らないん

ですよ、学校から、面白くなって。短大は８時から17時までなんですが帰らないんですよ、面白くなって。

設計とか製作も自分達でやるし、夢中になっちゃって。土曜、日曜の休日でも使わしてくれということで。だ

から、実際は650時間の倍ぐらいやっています。冬休みとか正月ぎりぎりまでやっていますし、つきあう先生

のほうが大変で、いい加減にしてほしいという気になるほどすごいですよ。そこだけは考えた以上にすごいで

すね｡」「(力が）つきますよ。なんていいますか、技術屋さんらしくなってくるといいますかね。受け身の教

育ではなくて、自分たちで考えてかなり苦労しますから、苦しみながら職場へ降ろしたり、……要するIこもの

作りの楽しさというか。３人でメカの部分と制御の部分とプログラミングの部分の３人で合作してやりますか

ら、足並みをそろえていかないと人の迷惑になるわけですね。チームワークですね｡」（93年６月関東自動車で

の話）

16）「やる気というのは、なぜそれを勉強しなくちゃいけないのかということがわかるか、わからないかですね。

だから我々が教育するときに、現場なら現場にいって何かを見せるわけですね、ここの部分の教育を。要する

に働く職場をまずあなたたちはこういうことをやることになりますと、要するにメカトロ機械装置を設計でき

るような技術が関わってきますと。そうすると例えばＣ言語ならＣ言語を教えますね、Ｃ言語はプログラミン

グをやるときに必要なわけですが、実際生産現場にいってＣ言語で動いているシステムを見せるわけです。そ
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してプログラミングが関わっていると、だからきちんと勉強しないといけないなあと。教育ニーズをちゃんと

わからせて、これをやらないと職場にいってもあなたは使いものにならないですよと、飯を食っていけません

よと、そういうことを教えてやると、それは勉強になります。ですから１回職場で仕事をして、短大に来る人

というのは教育ニーズを身にしみて感じているわけですね。高校を出て職場にいって仕事をやろうと思っても

自分の知識ではダメだと、もっと勉強しなくちゃいけないということで、やはり直接高校から来る人よりも勉

強の必要性は感じていますから、だから全然やる気が違ってきます｡」（93年６月関東自動車での話）

17）「個別な内容については指導要領轡というものをつくっているんですよ。教科書なら教科書が－冊あります

よね、そうすると１章から12章までありますよね。その12章のうちこの章は教えるけどこの章は教えないよ

という指導要領轡をつくっているんですよ。章の中に細かく１０項目ぐらい分かれているのですが、この章で

はこれとこれは教えるけど、これは教えないよというのを書いたものをつくっていまして。そういうものは教

科書ごとに全部あります｡」（93年６月関東自動車での話）

18）関東自動車工業「工科短大校を設置し自前の技術者教育を展開」「人材教育」日本能率協会マネジメントセ

ンター、1994年12月号

１９）前掲書「資料シリーズNo.38企業内における技能者の能力開発に関する実態分析一企業内職業能力開発短期

大学校の実態一」1994年６月、ｐ24

20）日産自動車「日産自動車社史1974～1983」1985年、ｐ356

21）「工業高校卒業の人間に、今までブラックボックスだったコントロールボックスのなかの制御盤がわかるか

とか、基板が読めるかといったら決してそうではないわけですよね。したがって、日産高等工業学校の時の３

年間の高校課程の中でそこまでいきつくかというと決してそうではなくて、そこはあくまでも高卒者と同等の

基礎的な知識を植え付ける部分までしかできないと思うんですよね｡」「なかなかその３年間（日産高等工業学

校）で、そういうところまでの教育というのはレベル的に到達できないだろうと思うんですね」（97年３月日

産テクニカルカレッジでの話）

22）「NISSANTECHNICALCOLLEGE-ハイテクノロジーとヒューマニティ－」日産テクニカルカレッジのパン

フレット

23）同上

24）「松下電工工科短期大学校」（冊子）ｐ3

25）同上、ｐ3

26）同上、ｐ3

27）同上、ｐ4

28）同上、ｐ4

29）同上、ｐ5

30）同上、ｐ5

31）同上、ｐ4

32）「松下電器工科短期大学校」（冊子）ｐ3

33）「メカトロニクステクノロジー」関東自動車工科短期大学校のパンフレット

34）同上
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第２章今日の公共職業訓練の位置と役割

第１節ポリテクセンターの展開と在職者訓練

1．ポリテクセンターと能開セミナー

(1)生涯職業能力開発体系に向けて

現在、事業団では「生涯職業能力開発体系」の構築に向けて、具体的なツールづくりが進められ

いる。その考え方は産業別にモデルとしての段階的な体系図を作成して、「事業主団体傘下の中小企

業労働者・事業主へ職業生活の全期間に亘る職業能力開発の道しるべを示す」')ことだとしている。

まずその基本的ツールが「生涯職業能力開発体系図」であり、産業、業種毎に「労働者の職業能

力開発を、職業生活の全期間にわたって総合的に展開する概要を示したもの」2)である。そこには

企業の職業能力開発の実態から「階層別教育訓練」「自己啓発」そして「職能別教育訓練」に区分

されて具体的な訓練内容等が提示されている。「職能別教育訓練」では当該業種の技能技術を構成

する部門として「製造」「設計」などが設定され、そして部門を構成する「職務」が上述のレベル

に応じて並んでいる。

第２のツールは「職務別能力開発体系」といい、職務を構成する要素をまとめ、「専門基礎」「専

門Ｉ」「専門Ⅱ」「先端」の各レベルに応じて段階的・体系的に示したものになっている。

第３のツールは、「職務別構成要素」といい、「職務を構成する要素を職務構成名ごとに配置した

もので、職務別能力開発体系の基を成すもの」３１である。

第４のツールは、「職務別能力開発体系で示した職業能力を取得するために、職務別構成要素を

基に具体的な能力開発セミナーを段階的・体系的に示したもの」イ)であり、「コース別能力開発体

系」と銘打っている。各ポリテクセンターではこの「コース別能力開発体系」を用意して労働者に

提示することになる。

第５のツールは「コース別構成要素」といい、「コース別能力開発体系」に示した能力開発セミ

ナーの主な構成要素を示したものである。

以上、生涯職業能力開発体系に向けた具体的なツールづくりが進んでいる。こうしたツールづく

りのなかで、産業、業種毎に必要なコースが設定されるのである。

一例として、図表Ⅱ－１はポリテクセンター関東の「コース別能力開発体系」の一部を示したも

のであるが、受講生はその中からいくつかのコースを選ぶことになる。その「コース別能力開発体

系」によると「設計」部門の場合、その下に「機械設計」と「自動化設計」の二つの職務に分かれ、

そしてそれぞれの職務ごとにいくつかのコースをもっている。例えば、「機械部品製造業」という

業種の「設計」部門の「機械設計」職務の「機械製図基礎」では「機械製図(1)」「機械製図(2)」

「トレース技法(1)」「テクニカルイラストレーシヨン(1)」「テクニカルイラストレーション(2)」

というコースがいずれも「専門基礎」レベルとして用意されている。同様に、「機械製図応用」で

は「機械製図（応用ｌ）」「機械製図（応用２）」がそれぞれ「専門Ｉ」として位置づいている。こ

うした中から受講者は希望するコースを選ぶことになる。
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図表Ⅱ－１コース別能力開発体系

出所）Ａポリテクセンター「能開セミナーのご案内」（平成９年度）より

(2)ポリテクセンターの役割区分と能開セミナー

能開セミナーとして行われるコースはレベルを設定しており、レベル１は「専門基礎｣、レベル

２は「専門Ｉ」、レベル３は「専門Ⅱ｣、レベル４と５は「先端」という表示をして、それぞれ難易

度を表わしている（図表Ⅱ－２参照)。専門基礎→専門Ｉ→専門Ⅱ→先端の順序に応じて高度なレ

ベルに達する。

こうしたなかでポリテクセンターは「専門基礎」「専門Ｉ」「専門Ⅱ」「先端」という難易度に応

じてレベル表示したコース（能開セミナー）をどれだけ用意するかによって、いくつかのタイプに

分類されている。①ハイテク型センター、②中核型センター、③都市型センター、④準都市型セン

ター、⑤地域密着型センター、がそれである。

ハイテク型に位置付けられている高度、中部、関西の各センターは「職業能力開発に関する技能

技術のレベル表示区分」によるレベル３以上の高度な「専門Ⅱ」と「先端」のセミナーを行う施設

とされている。地方ブロックの拠点としての北海道、宮城、関東、富山、広島、八幡の６つの各中

核センターは「レベル３以上を中心に行う」５)施設とされているように、「専門Ⅱ」を中心に「専

門Ｉ」や「先端」の教育訓練を行う。また'2カ所の都市型センター、そして24カ所の準都市型セ

ンターではいずれも「レベル２以上を当面70％以上行う」６)ということになっているように「専門

Ｉ」から「専門Ⅱ」にかけての訓練を行う。労働市場の挟院な21カ所の地域密着型センターは

｢レベル１以上を実施するが、できるだけレベル２以上を50％以上実施する」ア)という位置づけで、

｢専門基礎」「専門Ｉ」の訓練を行う。ただし、この役割分担は一応の目安であり、必ずしも厳密な

意味で実際の能開セミナーのコースが開設されているわけではない。例えば、地域密着型のポリテ

クセンター君津の場合、図表Ⅱ－３にみるように「専門基礎」レベルとはみなされない資格取得の

ためのコースや数は少ないにしてもやや高度な「専門Ⅱ」までも含んだ幅広いかたちで訓練が行わ
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図表Ⅱ－２職業能力開発に関する技能・技術のレベル表示

升唾モン６

FDO、ザ

、一周(７Ｂ２区照

出所）雇用労「第１６回雇用促進事業全国研究集会基鯛報告」1997年より

蕾
ポリテクセンター君津の職業訓練実施状況 れているからである。ちなみに、ポリテクセ

実施廷人員(人％）ンター関東の1997（平成９）年度に用意した

３ 

コース数は機械系133コース（内訳は機械加

工48、計測12、金型２、設計製図14、ＣＡＤに

よる設計36、制御16、保全５）、電気・電子

系178コース（内訳はパワーエレクトロニク

ス技術23、電子回路技術48、シーケンス制御

技術38、マイコン制御技術14、パソコン制御

技術25、アプリケーション17、ビジュアルシ

ーケンス制御技術13)、情報・通信系181コ~

アプリケーション開発技術82、ネットワーク利

り調査から作成

ス（内訳はＯＳ37、アプリケーション利用技術12、アプリケーション開発技術82、ネットワーク利

用技術41、ネットワークプログラミング９）、居住系135コース（内訳は建築基礎８，建築計画８，

建築施工18、建築構造12、建築設備21、CAD30、ビジュアルシュミレーション38)、ビジネス・そ

の他系84コース（内訳はアプリケーション48、品質管理１０、塗装技術８、ビジュアルデザイン１８入

以上トータル711コースにものぼっている。

2．能開セミナーの展開と教育内容

(1)高度ポリテクセンター

全国に３つあるハイテク型センターのひとつが高度ポリテクセンターであるｃハイテク型センタ

ーは技能レベルによる役割分担からすれば、「先端」レベルの訓練が中心を占める施設とされてい

るが、「専門Ⅱ」および「先端」レベルのコースが配置されている。ちなみに、高度ポリテクセン

ターにおける1997（平成９）年度開講の能開セミナーをレベル的にみるとレベル４，５に相当する
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レペル区分 表示 技能・技術のレベル領域 目標 対ｇＬ者

１ 専門基礎

･一般的に普及している技能・技術

の基礎・基本

(入門、初級、基礎、概要等）

･企業等で当該分野に槐わることができる

程度

･当咳分野を初めて受識

する者等

已 専門Ｉ

･専門分野における技能・技術の向

上及び拡大

･適切な判断、改善、提案能力が養われる

程度

･一般的な技能・技術の

経験を有する者等

Ｓ 専門Ⅱ

･専門分野における技能・技術の筒

度化

･他の分野との技能・技術の複合化

･問題解決能力が養われる程度

･技能・技術の高度化に対応した効率化、省

力が図れる程度

･当麟分野の応用領域（複合化した技能・技

術）において設計・製作等に換わることが
できる程度

･専門分野で相当の技能

･技術の経験を有する者

等

４ 

Ｓ 

先璃

・他の専門分野を含む複合・応用的

な高度な技能・技術であり、今後

本格的に中小企粟にも導入が予想

されるもの

･他の専門分野を含む複合・応用的

な高度な技能・技術であり、企菓

の一部で実用化されている先端技

術に関するもの

･高度領域（高度な機器及びシステム的な樋

器・装世、ソフトウエアを使用する領域）
において、股計・開発・生産等に槐わるこ

とができる程度

･先端技術の研究・開発・生産等に槐わるこ

とができる程度

･専門的な技能・技術の

経験を有する者等

･専門的な技能・技術の

経験を有するものまた

は高度な技能・技術を

有する者等

レベル 1995（平成7）年 1996（平成8）年 1997（平成9）年

レベル４ １０人0,4％

レベル３ 5６８１０，８ 3２０１１，２ 3２０１０，９ 

レベル２ 2２３７４２，４ 7６８２６．９ 8１０２７，５ 

レベル１ 1345２５，５ 1２０８４２０３ 1２３３４１０９ 

資格試験 1１２６２１，３ 550１９．３ 5８０１９，７ 

合計 5２７６１００，０ 2８５６１００００ 2９４３１００，０ 



｢先端」のコースが80％、レベル３に相当する「専門Ⅱ」のコースが20％配置されているという。

セミナーを大別すれば、機械設計・加工・評価技術、情報・通信・制御技術、建築・デザイン技

術、生産管理・流通システム技術、以上４つの技術関連分野に分かれる。１９９７（平成９）年度の計

画によれば、セミナー数は全体で962コースであった。内訳は図表Ⅱ－４のように機械設計・加

工・評価技術226コース、,情報・通信・制御技術449コース、建築・デザイン技術229コース、生産

管理・流通システム技術58コースである。４つの技術関連分野のうち情報・通信・制御技術が449

コース開設され、全体（962コース）の５割を占めて最も多い。情報・通信・制御技術449コース

のうち、多くはネットワーク技術88コース、ＦＡシステム制御技術59コースなど最先端技術の習得

を目指したコース配置となっている。なお、機械設計・加工・評価技術では設計技術が56コース、

建築・デザイン技術では建築設計技術が44コース、環境設計・計測技術が42コースというように

多くのコースが開講されている。こうした傾向はコンピュータ段階に達している今日の産業現場に

おいて、機械、コンピュータのメカニズムについての理解はいうに及ばず、データベースの中身に

まで立ち入ってのコンピュータや情報処理に関わる総合的な理解が必要とされるようになってきた

ことと無縁ではない。その意味では、高度ポリテクセンターにおける能開セミナーのコース配置は

コンピュータ段階に生じた新たな労働に対する社会的ニーズの高まりを反映しているといえる。

そのことに関わって、高度ポリテクセンターでは新しいコース開発を行うことが義務づけられて

図表Ⅱ－４高度ポリテクセンターにおける能開セミナー計画

1997（平成9）年度

注）新コース数は内数

出所）高度ボリテクセンター「97セミナーガイド」から作成

高度ポリテクセンターにおける内容別にみた

能開セミナーの実施コース数と受講者数

1997年１月末現在

図表Ⅱ－５

出所）高度ポリテクセンター「1996年度能力開発セミナー実施状況一覧」から

－４６－ 

H1械設計・加工・秤価

技術Ui連

門報・通価・制御

技術囲返

建築・デザイン

技術､U連

牛竃仔理・流通システム

技術関連

区分
コー

ス散

新コ

ース

故

区分
コー

ス位

新コ

ース

数

区分
コー

ス数

新コ

ース

数

区分
コー

ス欧

新コ

ース

敗

設計技術

ソフトウエア利用技術

システム管理技術

ＦＡ化技術

抽圧技術・空圧技術

CNC制御技術

ＮＣ加工技術

通性加工・金型股計技術

射出成形技帝

レーザー加工技術

接合ｍＴ技術

材料加エ技術

H9週技祈

輿境設計・計測技術

除断・維持・補修技編

６６８５ 
５ 

２ 

１ １ 

２１８ １Ｚ２ 
５９３ 

１ 

３２９８ 
１ ２０８８２００９６６０６００１ 

１ 

１ 

プログラミング

アプリケーション賂発

オペレーティングシステム

データベース

オブジェクト指向

グループウェァ

虹子回路技術

赴子計痴技術

コンピュータ技術

画像処理,侭号処理技帝

自動厨御技術．

インテリジェント刷御技術

ＦＡシステム厨御技箭

ネットワーク技術

通何技術

FA化技術

狸顔副咽鋼８ｎｍ皿
２０１ ４３２ 
９ ５ 

８８６ ８３１ 
６１２２４４２２６１０２５３ 

１ 

１ 

１５ 

２６ 

建築段計技術

ＣＧ技術

マネジメント技術

マルチメディア技術

構造技術

UU法・撞工按術

環境設計・叶脚技術

股傭技術

鯵断・維持・捕俵伎街

土木技祈

熔接加工技術 “旧躯旧露旧梍凶群２２ ３２５２０７７９９２０ 
２ 

２１ 

業務プロセス技術

システム化技術

中摩呑理技街

涜通システム技術

品質管理技術

経営全AＩ ６４５０４９ １１１ ５０００００ 

合計 ＺＺ５ 6８ 合『十 449 1３８ 合計 ２２９ 9６ 合計 5８ ５ 

実施コース数 愛撫者散

素材生産システム系 107２０％ 810人17％

傭報通信制御系 ２６０４８ 2４７１５３ 

趣設造形系 1１２２１ 7７９１７ 

生塵管理流通系 6７１２ 6３８１４ 

合計 5４６１００ 4６９８１００ 



いる。情報関連技術は日新月歩であるためセミナーを新たに起こしても数年間のうちに陳腐化する

ケースもまれではない。そのため、古くなったコースを廃止するとともに絶えず新たなコース開発

が要求されている。レベル４の高度なコースであっても時代とともに古くなりレベルｌ程度になる

と廃止されていく。なお、新しいコースの開発は運営委員会で決定される。１９９７（平成９）年度の

能開セミナー計画によれば、技術関連分野によって必ずしも一様ではないが、開講コースのうち約

３分の１（962コースのうち307コース）が新たに起こしたコースとなっている。

内容別に受講状況を分析しよう（図表Ⅱ－５参照)。1996（平成８）年度の能開セミナーは全体

で546コースが実施され、受講者は4698人であった。そのうち最も多かったのは情報通信制御系で

260コースが実施され、2471人が受講した。実施コース、受講者数ともに全体の50％程度を占めて

いる。

定員に対する受講者の割合を表わした受講率をみると、１９９６（平成８）年度の平均受講率は75％

である。１９９７（平成９）年１月末現在の系別受講率をみれば、素材生産システム系70％、情報通信

制御系80％、建設造形系62％、生産管理流通系80％のように、系によってかなり差を生じている。

情報通信制御系はコースによっては定員を越えているコースも多々見られるが、建設造形系や素材

生産システム系では定員を満たさないコースがでているので、全体で75％を示している。

高度ポリテクセンターはポリテクカレッジやポリテクセンターとは違って事業主団体方式を採用

してはいないが、「企業から来られている人が90％以上」（聴取り調査）だというように、個人と

しての受講生は少ない。図表Ⅱ－６によって高度ポリテクセンターの受講者を企業規模別にみると

１０００人以上の大企業従業員が約５割を占めて、最も多い。１９９５（平成７）年度以降になると100人

未満の小企業従業員も増加する。高度ポリテクセンター創設時からの動向をみると、１０００人以上の

大企業と100人未満の小企業の従業員が増える一方で、100人から999人レベルの中堅企業の従業員

の減少が目立つ。高度ポリテクセンターの受講者は小企業と大企業とに二極分化していることにな

る。これは高度ポリテクセンターの利用者を中小企業従業員においている事業団の本来の目的から

すれば必ずしも合致しているわけではない。しかし、従業員を派遣する余裕のない中小企業でも情

報系のコースを中心にベンチャー企業の従業員の受講が増えている。

さて、先端レベルの訓練を中心とする高度ポリテクセンターの能開セミナーの受講生は図表Ⅱ－

７のように30才未満の若い人が40％を占めて多い。特に、情報通信系の受講生は30才未満の若い

人が約５割と多い。セミナー受講生のアンケート結果によれば35才未満の受講生が65％を占めて

いた。ただし、生産管理系には企業の管理者の受講が多いため年齢は高くなる。

図表Ⅱ－６高度ポリテクセンターにおける能力開発セミナーの

企業規模別にみた受講者数の比率
(人％）

３０～9９100～299３００－０人～二３ｆ

人１０９石４１人１４０石】１８人４０３

１２１１８１７１２２１９７１２１１１8６１３２１２ 

１９９２２１０９７１９５９０３６０７８７０１２４９５８４`01２１０１００ 

，１２ｺ４９１９１２９６１１４２０９８１１０７７４１５２５９５１００ 

１２６５８５１８４５０６３１３３１００ 

?６７８７１９０４４０４２２９１００ 

９９８２２２３４７Ｊ４６９８１００ 

注）1996年度は４月から１月末まで

出所）高度ボリテクセンター「能力開発セミナー実施状況推移」から

－４７－ 

～29人 30～99人 100～299人 300～499人 500～999人 1000人～ 合Hｆ

1990年度 27人902％ 25人805％ 50人17,1％ 32人10,9％ 41人１４，０％ 】18人40,3％ 293人100％

1９９１ 1５２１１０８ 1５７１２０２ 197１５，２ 1１１８，６ 132１０，２ 543⑫'0 1292100 

1９９２ 210９，７ 1９５9,0 360１６，０ 1７７８，２ 270１２，４ 958“’1 2１７０１００ 

1９９３ 198７，６ 3２０１２，３ 495１９．１ 2９６１１４ 2098,1 1０７７４１，５ 2595100 

1９９４ 288９，２ 3５１１１．２ 377１２，０ 268８，６ 265８，５ 15晩５００６ 3133100 

1９９５ 5８７１３，９ 5５７１３．２ 496１１，７ 318７，５ 367８０７ 190匹１４５，０ ４２２９１００ 

1９９６ “８１３，８ 61713.1 489１０，４ 262５｡６ 459９０８ 222347.3 4698100 



次に、受講生の職種、

所属部門は生産部門とい

うよりも設計・研究

(３８％）、生産技術・管

理（１９％）さらには調

査・企画（３％）という

ように技術者としての職

務に従事している場合が

図表Ⅱ－７高度ポリテクセンターの年齢別受講状況

～39才４０～49才５０才～～ 

素材生産ゾステム系333人４１％3,4人38,6134人1７T９５

ＨＷ報通佃制御系1１５７４７５４

砿盟占彩子２３３

生産管理流通子１３４２１２５７４０１８３２

合肝１８５９４０１８２１３９７７，１６２４４５４F9８１００

注）1997年１月末現在勿力Y￣Ｍ[ニヂレ田ｖ･￣靭口〃￣

出所〕商度ボリテクセンター「1996年度能力開発セミナー実施状況一覧」から
多い。同時に、経験年数

をみると３年以上が

６９％を占めていることからすれば入社間もない新人ではなく、中堅的な技術者なのである。彼等の

受講理由をみると、そのほとんどは「業務に役立てるため」（62％）「技術・知識の先取り」（33％）

となっている。

こうしてみると能開セミナーのコース配置は、単に「仕事経験を整理し体系化する」８１ための受

講ということにとどまらず、新たな技術や高度な技術の習得の場として機能していることを意味す

る。つまり、高度ポリテクセンターでのコース受講は企業における業務遂行にとって付加的追加的

技術の習得の場ではなく、新たな企業戦略、商品開発にとって不可欠な先端技術の基礎基本の教育

の場として位置づいているのである。また同時に、そのことは、企業での職務遂行上必要な専門的

知識や最先端の技術の習得のために、「会社から勉強に行きなさいということで来ている人が多い」

（聴取り調査）と述べているように、いわば会社命令による派遣というケースが多いことにも関わ

る。高度ポリテクセンター受講者のアンケート結果によれば、「どのようにしてコースの存在をし

りましたか」という質問に対して、「上司・同僚」が51％と最も多く、次いで「コースガイド」が

３１％であった。このアンケート結果からも、個人としての受講というよりも「会社での社員教育の

一環」（聴取り調査）として事業所からの派遣という形がその大半を占めていることがわかる。

さて、事業所からの派遣によって受講した場合、その効果はいかなるものであろうか。まず、

「コースは貴方の期待に合うものでしたか」という期待度について、「合っていた」「どちらかとい

えば合っていた」両者で85％を占めており、ほぼ期待どおりの内容だったと受け止めている。次

に、受講生にとって、あるいは受講生を送り出している企業・事業所にとって最大の関心事である

作業業務の遂行のために、「コースの内容は貴方の業務に役立ちますか」という貢献度を尋ねてい

る。これについては「役立つ」が60％、「どちらかといえば役立つ」が33％とほとんどの受講生は

満足していることが伺える。さらに、「コースの内容を理解できましたか」という理解度について

も、「理解できた」「大体理解できた」両者で89％とほとんどの受講生が理解している。

以上のように、高度ポリテクセンターの行う教育訓練は企業との密接な連続性を有しながら展開

されているといえる。

(2)ポリテクセンター関東

全国で６つある中核型センターのひとつがポリテクセンター関東である。ポリテクセンター関東

の実施した能開セミナーのコース数および受講者数は1994（平成６）年度837コース（内訳は機械

系235、電気・電子系159、情報・通信系295、居住系48、ビジネス系24、デザインその他の系76)、

6500人、そして1995（平成７）年度794コース（内訳は機械系220、電気電子系121、情報通信系

－４８－ 

～29才 30～39才 40～49才 50才～

素材生産システム系 333人４１％ 304人３８％ 134人17％ 39人５％ 810人100％

箭報通伯制御系 1157４７ 9７５３９ 2５４１０ 8５３ 2471100 

建設造形系 2３５３０ 2８５３７ 2０３２６ 5６７ 7７９１００ 

生産管理流通系 1３４２１ 2５７４０ 1８３２９ 6４１０ 6３８１００ 

合計 1８５９４０ 1８２１３９ 7７４１６ 244５ 4６９８１００ 



196、居住系55、ビジネス系166、デザインその他の系36)、5560人にものぼる膨大な数に達してい

る。図表Ⅱ－８は1996（平成８）年度のいくつかの企業の受講状況をみたものである。受講生は新

入社員とか入社後３～４年の若い人が多いという。

ポリテクセンター関東を利用するケースのひとつは新入社員を派遣するパターンである。この事

例は松下通信工業、東京部品工業、日本エービーエスが相当する。松下通信工業の場合、４大工学

部卒の機構系エンジニアに対するｌ月間にわたる新入社員教育である。製図から始まって普通旋盤

やフライス盤による機械加工からマシニングセンターによる加工、測定法、そしてひとつの作品を

仕上げるといった一連のコースを受講する。基礎的な内容としての教育が行われている。

東京部品工業の場合、コースを立ち上げる際、具体的な教育要求にもとづいてセンター側との事

前の打ち合わせの結果、機械保全、機械加工応用技術というコース設定が行われた。このコースは

以下に述べるようにあくまで機械関連業務の遂行にあたっての基礎基本の習得におかれている。

「どのような要望かといいますと、機械系なんですけども新入社員教育としての組立の基礎

だとか、組立工具の正しい使い方とか、基本的な測定、それから図面の読み方ができるとか、

図表Ⅱ－８ポリテクセンター関東における受講状況
1996（平成8）年度

興戚…’3011

出所）聴取ﾄﾉ鯛査より作成

－４９－ 

企業名
受講

者数
日数 コース名

松下通信 ３２ ３１ 

機械設計製図（２）、機械設計製図（３） 旋盤加工技術（２）、フライス盤

加工技術（１）、測定法の知識と標準化、実践テクニカルイラストレーショ

ン、機械段計製図（４）、マシニングセンタ加工技術

東京部品工業 3０ 1０ 機械保全（槻械編）、機械加工応用技術

エス・シー。

リース・マシ

ナリー

9４ ３６ 

2種飽気工事±（筆妃）、２種愈気工事士（実技）、機械材料入門、機械設

計製図（２）、モーターと駆動技術、有接点シーケンス制御､電気油圧技術、

機械保全（機械・電気編）、車両系建設機械の検査、機械加工のための機械

材料

日本エービー

エス
7８ 9４ 

アナログ回路（トランジスタ綱）、アナログ回路技術（電子制御編）、アナ

ログ回路設計、電子回路応用騨座、センサー利用技術、MOS-DOS入門、

MS-DOS活用．ピジネスホーム作成】、パソコンデータ活用講座、Ｃ曾鰭初

級、Ｃ首略によるパソコン制御、有接点シーケンス制御、無接点シーケンス

制御１，F℃ラダー技術１，電気空気圧技術６マイコンソフト、マイコンハー

ド、マイクロマウス製作、マイクロマウス応用

トーソク 5２ 6４ 

機械の榊造、メカトロニクス股lｌｆ（機械設計の基礎）、メカトロニクス装置

の試作（装置の拭作）、電子回路基礎辮座（電子回路基礎）、ビジネスフォ

ーム文書作成、マイコン制御基礎臓座（マイコン制御基礎）、シーケンス制

御（シーケンス制御基礎）、油圧・空気圧技術

旭硝子 1３６ ６７ 

ＤＯＳ／Ｖ入門（導入・管理技術）、Wmdows3.l入門、Ｗｍｄｏｗｓ表計算

(Excel）利用技術､Excelによる業務アプリケーション開発､QulckBasic、

通信知識、シーケンサ通信、パソコン計測、以上はFAコース.機械仕上げ、
Ｗｍｄｏｗｓ（Ｗｏｒｄ／EXceD、機械設計製図（３） アーク溶接スキルテクニ

ツク、有接点シーケンス制御、電気空気圧技術、センサー、以上は保全コー
ス．

松下通信シス

テム建設
8５ 2４ 

第２穏飽気工事士（筆紀）、第２極電気工事士（技能）、第１種電気工事±(筆
記）、第１種電気工事士（技能）．

ハイテック 210 １１９ 

機械股叶製図（１）、機械設叶製図（機械要素編）、旋盤応用（１）、フラ

イス盤加工技術（１）、２次元機械CAD製図、機械保全（機械電気編）、機

械設計製図（２）、生産システムの自動化技術、以上機械系班．有接点シー

ケンス制御、無接点シーケンス制御、ＰＣラダー技術、デジタル回路股計、

アナログ回路（トランジスター編）、アナログ回路（勉子制御編）
路シミュレーション、以上は敵気電子系班．

電子回

ジャパンアウ

ﾄソーシング
6２ ２８ 

旋盤応用（１）、フライス盤加工技術（１） 機械設計製図（ii1械要素煽）

アナログ・デジタル回路、マイコンソフト、３次元CAD/CAM／CAE．



それから安全教育ですね｡」「整理、整頓、清掃まで含めてやってもらいたいという要望です。

これは機械保全という名称をつけましたけれども、セミナーを起こすために適当な名称がなか

ったものですから｡」「内容としてはスパナとか、ドライバーだとか、そういった工具の知識、

それからノギス、マイクロダイヤルゲージとかテスターの知識とそれから簡単な図面が読める

ということ、そういった作業をやるなかで整理整頓だとか、清掃だとかというふうなそういう

安全的なことも合わせてやってもらいたいと。なおかつ技能職場の常識的なこともやってもら

えないだろうかという要望なんですよね｡」（聴取り調査）

このように具体的な要望に基づいて教育訓練が行われたが、東京部品工業の場合、技術的な内容

のみならず、「学校生活と社会生活（企業人)」「話し方は明確か」「正しく確実に相手に伝わったか」

｢確認を怠らない」「性格が合わない人でも企業人としてうまく付き合える」といったような職業人

としての職場の常識についての教育ニーズがだされている。

日本エービーエスの場合をみると、６カ月に渡って１８コースが配置されている。４大工学部卒

および院卒の新規採用者を、出身学科にかかわらず電気電子関係のコースに受講させている。日本

エービーエスは「急ブレーキをかけてもスピンをしないで安定して止まる」’１ABS付きのブレーキ

を主な製品とする自動車部品メーカーである。ABSは半導体を組み込んだ高度な電子部品であるた

め生産設備の改善やメンテナンスには最新の知識が要求される。１８コースの最終目的は「マイクロ

マウス、いわゆるネズミロポットが迷路を歩いていくと、自分で壁を感知しながら迷路を自動的に

電気で走らせるというのが、最終の目的なんです」（聴取り調査）というように、そうした目的を

達成するために、基本的なアナログ回路、アナログ回路設計、センサー、ＭＳ－ＤＯＳ、ビジネスホ

ーム作成、Ｃ言語、有接点シーケンス、無接点シーケンス、ＰＣラダー、電気空気圧技術、マイコ

ンソフト、マイコンハードそしてマイクロマウスの製作へと次第に訓練内容・範囲の高まっていく

コース配置がされている。このように、新入社員教育としての利用は、「一般的には単発に何とか

コースというように受けるのが多いのですが、ひとつの形に段階的に教育していって総合的なもの

を理解する」（聴取り調査）というやり方が採用されている。したがって、この日本エービーエス

の事例のように新入社員教育用のコースであっても必ずしも内容的に低レベルなものだけではない

こともわかる。新入社員教育としての活用はコース数からいくと３～４割はあるという。

以上のように、新入社員教育としての活用というパターン以外に今ひとつは、部署のパワーアッ

プ研修としての活用である。このパターンの代表例は旭ガラス、トーソクの事例が相当する。

旭ガラスでは、派遣生をＦＡコース部門と保全コース部門とに分け、６月から11月にかけて受講

させている。表にあるようにＦＡコース部門ではDOS－Ｖ、ウインドウズ３．１の入門から表計算、

エクセルによる業務アプリケーション開発を勉強してクイックベーシック、その後に通信知識を習

得してシーケンサ通信、パソコン計測というように一連の流れに沿った組み方をしている。さらに、

保全コース部門においては､機械仕上げそれからウインドウズのワードやエクセルを習ったうえで、

機械設計製図、潤滑油の管理、アーク溶接、有接点シーケンス制御そして電気空気圧技術、センサ

ーを学ぶ。このように生産ラインの中で設計、コントロール、メンテナンスを行う上でのパソコン

がらみの内容と機械要素的な保全技術という形の組み方になっている。いずれのコースの受講者も

｢20代から30代ぐらいの若い人が多い」（聴取り調査）という。

次に、トーソクの場合をみていこう。トーソクは１年余にわたって受講生を８コースに派遣して

センターを活用している。コース内容はメカトロ関係を中心としたもので、機械の構造から機械設

計の基礎を学び、メカトロ装置の試作を行い、さらにマイコンで制御するためのマイコン制御基礎

－５０－ 



やシーケンス制御、油圧・空気圧技術を学ぶのである。コース名だけを見れば各コース間の順序性、

難易度などの関連性のないままバラバラに行われているかのように見受けられるが、具体的には

｢二軸ロボットをまず図面で描いて、それを機械でつくるわけですね。製作をして出来上がったも

のをマイコンで制御するわけですね、動かしてみるわけですね」（聴取り調査）というように、設

計→加工→製作→制御という生産工程におけるものづくりの流れに即して、一貫したコンセプトに

基づく実践的な教育訓練が行われているのである。旭ガラスと同様にトーソクも「(受講生は）２５

～30才ぐらいの年齢が多い」（聴取り調査）という。

中核型センターといえどもレベルｌの「専門基礎」のコースが配置されていないわけではない。

｢専門基礎」レベルに相当する技能資格の取得を目的として活用するタイプが第３のパターンであ

る。表によれば、電気工事士の筆記試験や技能試験のための準備教育として利用するエス・シー

リース・マシナリー、松下通信システム建設が相当する。

以上、３つのパターンによる能開セミナーの活用がおこなわれている。３つのパターンのうち、

第３のパターンは数的には少ないが、第１のパターンである新入社員教育として開設されるコース

は全体の２割程度、第２のパターンである部署のパワーアップ研修は７～８割ぐらいを占めるとい

う。パワーアップ研修の場合、レベル的には「専門Ⅱ」を中心にその下位レベルの「専門Ｉ」、上

位レベルの「先端」を含むコース配置が多い。

こうしてみると、ポリテクセンターにおける能開セミナーは１コースの訓練時間数は２～５日間

と短いものの、多くの企業では短いもので２．３カ月、長いもので半年から1年間の長期間に渡っ

ていくつかのコースを受講している。また、「専門Ⅱ」や「先端」レベルのコースを配置している

中核型センターや高度センターでは`情報関連技術のコースに対する教育ニーズが高く、ｌコース10

名程度の定員に受講者があふれていることも指摘した。さらに、これまで具体的なコースの内容に

まで詳細に立ち入って分析してきたように、単なる「理論を学ぶコース」'０１でもなかった。したが

ってそういう意味では、小池和男のいうように「OffJTは補足手段であり、仕事経験を整理し体系

化する」ｍということとは明白に異なっていたのである。換言すれば、ポリテクセンターにおける

教育訓練は企業内教育の単なる補完的な機能を担っているということではなくて、むしろ企業との

連続性をもちつつ基礎的な訓練部分をポリテクセンターが担っているといえよう。事業所の教育ニ

ーズに応えながら、企業とりわけ中小企業との緊密な関連`性のなかで教育訓練が行われている。

(3)ポリテクセンター君津

ポリテクセンター君津は地域密着型センターのひとつである。君津市内には新日鉄君津製鉄所を

擁しているため、センターの利用は必然的に製鉄所下請け企業および労働者が多数を占める。図表

Ⅱ－９は新日鉄君津製鉄所の下請け企業の能開セミナー受講状況をみたものである｡それによると、

受講の理由は大きく三つに分かれよう。第１は新入社員教育として受講することであり、第２は職

業資格の取得を目的とすることであり、第３は新たな技術技能の習得のための活用である。

受講理由はポリテクセンターを活用する企業、労働者にとってはそれぞれ分かち難く結び付いて

いる。新入社員教育の一貫として技能資格の取得を義務づけている企業も多かったり、また新技術

の習得とともに各種の技能資格の取得のために活用するケースもあるため、企業、労働者のポリテ

クセンター活用のパターンは実際、多様である。

受講理由によって選択するコース名には一定の特徴がある。①職業資格の取得のために受講して

いるコースは電気工事士、小型移動式クレーンの操作、床上操作式クレーンの操作、アーク溶接、

－５１－ 



図表Ⅱ－９ポリテクセンター君津における君津製鉄所下請け企業の受講状況

１９９６（平成8）年度

友和産業'４１４

Ⅱ｡’ 

|＝ 

１Ｊ 
出所）聡取り岡査から作成

注）受鯛者散は延べ人数

炭酸ガス溶接、低圧電気特別教育、車両系建設機械、フォークリフトの操作、玉掛け等、である。

いずれも労働安全衛生法上の特別教育あるいは就業制限として法規上技能資格の取得が義務づけら

れているものが多い。下請け企業にとって業務移管・転換による労働者の新たな技能追加や要員の

削減を前提とした多能工の推進は、複数の資格の取得を必須とするからである。

②新入社員教育として受講しているコースは前述の技能資格の取得のための特別教育や技能講習

が占めているが、それ以外にも新入社員の安全衛生をはじめとしてプラント配管図面の見方、鉄鋼

材料の基礎、鉄骨構造物図面の見方、製缶作業の基礎、機械図面の見方のようにリストラ、合理化

による配置転換に伴う新たな業務遂行に必要な基礎・基本的な内容が含まれている。

③新たな技術技能の習得のために受講しているコースは電子・情報関連が多い。一太郎6.3基礎

－５２－ 

企業名
受鱒

者数
日数 コース名

友和産業 ４ ４ 第２種電気工事筆妃、第２種電気工事技能

日鉄エレ

ツクス
7４ ５９ 

一太郎6.3（基礎縞）ＦＯＲWINDOWS3.1、チャレンジ.ザ.パソコン、表計算

LOTUS123の基礎と関数の使い方、Ｅｘｃｅｌ15.0（基本）、Excel15.0（基礎）

EXcell95（初級）

、

EXcell95（応用）、Excelマクロ檀、Word9５（初級）、図形

ソフト花子基本網、VlsualBASICによるWINDOWSプログラム2、WINDOWS3.1基

本操作．WINDOWS95初級編、電気趣子の基礎．第１種電気工事士筆記、第１顧愈気

工事士技能、第２種電気工事士筆記、第２種電気工事土技能、やさしい電子回路、シ

－ケンス制御（制御機器の取扱いと基本） シーケンス制御（リレーによる電動機

運転）、シーケンス制御PLCの取扱いと回路作成（OMRON）、シーケンス制御PI｣Ｃ

の取扱いと回路作成（三菱）、RS-232Cとパソコン通信インターフェースの基礎.小

型移動式クレーンの操作．

太平工業 ４６ 3５ 

アーク溶接基本,愈気実務（電灯・動力）、チャレンジ.ザ.パソコン、やさしい電気回

路、ＮＣ旋盤プログラミング入門、シーケンス制御（制御機器の取扱と基本回路）

表計算ロータス123の基礎と関数の使い方、低圧電気特別教育（新入社員の教育）

旋盤（１） 旋盤（２）、ＮＣ旋盤、以上線材課．V1sualBASIOlO（１）、Vlsual

BASIC1.0（２） 以上技術課．Excel5.0基本編、建設部．

、

峰製作所 1０ ２１ 
第２種電気工事士実技、小型移動式クレーンの操作、アーク溶接の基本（アーク溶接

特別教育）、自由研削砥石作業、EXCEL5.0（基本）

君津ピジ

ネスサー

ビス

1４ 1０ 
Ｗｏｒｄ９５（初級編） EXcel95（応用網）、ACCESS９５（初級綱）

産機エン

ジニアリ

ング

７ ８ 
EXcel95（初級編）、EXcel95（応用編）、一太郎6.3（基礎）fbrWindows3､１

ACCESS９５（初級綱）

新日鉄情

報通信シ

ステム

９ 1２ 
、[celマクロ編、V1sualBASIC1.0（１）、VIsualBASIC1.0（２）、Ｃ曾贈（１）

C言語（２） C言語（３）

浜田璽工 1７５ ７１ 

車両系建設機械（駐地の操作）、フォークリフトの操作、車両系建設機械（解体の

操作）、床上操作式クレーンの操作、小型移動式クレーンの操作、玉掛け作業、ガ
ス溶接の基本、低圧電気特別教育．

三島光産 1７ 1４ 
機械図面の見方、製缶作業の基礎、板金展開法、TIG溶接基本､低温溶接(ロウ付け)、
ＮＣ旋盤プログラミング入門．

東亜外業 1８ 1６ 

炭酸ガス溶接基本、JIS検定炭酸ガス溶接（学科） 炭酸ガス溶接（技能網）

定アーク溶接（学科）、図【ceI95初級編、、[cel95活用縞、Ｗｏｒｄ7.0基本編、
Windows95． 

JIS検

吉川工業 6７ 

車両系建設機械の操作、小型移動式クレーンの操作、一太郎6.3基礎編fbrWIndows

3.1、EXcel95初級編、EXcel95応用縞、図形ソフト花子基礎編、ACCESS９５初

級編、Ｗｏｒｄ９５初級綱、Ｗｏｒｄ９５応用編、WINDOWS９５初級編､電気実務(電燈.

動力）



図表Ⅱ－１０ポリテクセンター君津で新入社員教育としての活用したコース名

５ ２７ 

出所）聡取り調査から作成

編forWindows3.1、チャレンジ・ザ・パソコン表計算ロータス123の基礎と関数の使い方、Excel９５

(初級編、応用編)、Word9５（初級編、応用編)、ACCESS95、VisualBASlC40（１）(2)、Ｃ言語（１）

(2)(3)、シーケンス制御、シーケンス制御PLCの取扱いと回路作成、RS-232Cとパソコン通信

インターフェースの基礎、ＮＣ旋盤プログラミング、などである。このようにパソコンのソフト関

連からシーケンス制御、ＮＣ旋盤プログラミング入門まで多様なコースを受講していることがわか

る。下請け企業、労働者にとって新たな技術技能の習得による職場や業務の拡大に向けた積極的な

業務展開は生き残りをかけた熾烈な戦いなのである。

また、ポリテクセンターを活用している企業別の特徴をみると、浜田重工、日鉄エレックス、吉

川工業では、新たな技術技能の習得を主なる目的にしながらも、新規の資格取得をも目指して数多

くの受講生を送り込んでいる。その一方で、友和産業や峰製作所や君津エンジニアサービス、産機

エンジニアリング等では、先端技術技能の習得あるいは技能資格の取得かのいずれかを目的にして

いる。その場合、受講生はそれほど多くはない。とはいえ、そのことは技能資格取得や新入社員教

育としてのポリテクセンターセンター利用パターンが重要性を低めているということを意味してい

るわけではもちろんない。

以上は新日鉄君津製鉄所の下請け企業における受講状況を見てきたが、ポリテクセンター君津全

体では新入社員教育のための利用パターンが多くを占めるという。図表n-lOは1997（平成９）

年度新入社員教育として能開セミナーを利用した実績を見たものである。内容的には特別教育、技

能講習など労働安全衛生法上の技能資格の取得や機械、鉄骨構造物、プラント配管図面の見方など

基礎基本的なものが含まれている。

3．ポリテクセンターの位置と機能一ポリテクセンターの活用例一

以下では、企業サイドからみたポリテクセンターの位置付けをみていこう。企業内教育におけるポ

リテクセンターの位置、職場配置、処遇などについて検討を加えることは、公共職業訓練の役割機能

の分析にとって欠かせないからである。企業がポリテクセンターを活用する場合、①その背景、要因

は何なのか、②企業内教育のどの部分をゆだねているのか、③それは何を意味するのか、探ることに

したい

1）中堅社員に対する教育一トーソクの事例~

このケースは１年間にわたってポリテクセンター関東の能開セミナーを活用しているケースであ

－５３－ 

企業名
受講

者数
日数 コース名

浜田軍下 ３２ 1２ ガス溶接技能禰習、砥石特別教育、アーク溶接特別教育、床上操作式クレーン技
能講習、玉掛け特別教育．

東亜外業 ５ ２７ 

新人社員の安全衛生、低圧電気特別教育、砥石・粉塵特別教育、プラント配管図

面の見方、鉄鋼材料の基礎、アーク溶接特別教育、ガス溶接技能講習、ガス切断

応用、鉄骨構造物図面の見方、製缶作業の基礎、床上操作式クレーン技能、玉掛
け特別教育．

フジコー ５ 1６ 
ガス溶接と砥石教育、アーク溶接特別教育、ガス溶接・切断応用、アーク溶接中
級、炭酸ガス溶接、機械図面の見方．



ろ。自動車部品である電磁弁の生産量が７割、計測機器、半導体製造装置の生産が残り３割を占め

ているトーソクの事例である。1991（平成３）年１０月に、創立以来の社名である東京測範株式会社

を現行社名のトーソク（株）に変更した。もともと日産自動車の系列会社であったが、９７年日産自

動車の経営悪化のため日本電産の傘下に入っている。

日本電産はパソコンのハードディスク用の駆動モーター等に実績をもつ高収益の企業として、も

っぱら海外展開している会社である。日本電産は、計測機器やゲージ等の精密加工を得意とするト

ーソクの優れた技術力に目をつけた。日本電産グループに入ったとはいえ、生産量の自動車精密部

品に占める比率は高く、日産自動車とは依然として強いつながりをもっている。

トーソクの教育体系をみると階層別教育と専門技術教育とに大別できる。階層別教育は新入社員

をはじめとして、高卒３年目、大卒者、中堅社員に対して行うものである。専門技術教育はいわば

職種別の専門教育として行われる。ここで取り上げるトーソクカレッジはそうした専門技術教育の

ひとつとして1991（平成３）年に開設された。専門技術教育として他に日産テクニカルカレッジの

専門コースへの参加など、外部の教育機関を積極的に活用している。

トーソクカレッジ設立の中心人物であった人材開発室課長は開設の理由を次のように語ってい

る。自動車部品部門、精密機器部門においても最近のメカトロニクス技術の必要度は飛躍的に増大

し、「製造現場の工作機械が検査設備のどれ一つとってもメカトロの理解なくしては使いこなすこ

とが難しくなってj21いるなかで、「現業部門の人達も単なるオペレーター（作業員）からテクニ

シャン（高度技能者）へとレベルアップ・育成が急務となって来」’3)た。さらに、高卒３年目ぐら

いから仕事にたいする“慣れ”から退職傾向が強まり、「マンネリ感や足踏み感を脱するには、

OJTやＱＣサークル活動とは違った“何か'，を求めている」Ｍ》という判断のもとに、技術技能のレ

ベルアップと若手社員の定着率向上をめざしてトーソクカレッジは開始されたのである。ここには、

労働過程の高度化のなかで、ＯＪＴで勉強することにはもはや一定の限界があるという思いが語られ

ていることに注目しておきたい。

トーソクではポリテクセンターで開講しているレディーメードのコースを利用するのではなく、

あらかじめポリテクセンターと相談の上、トーソク側の教育要求を反映したオーダーメードのコー

スを受講する。そうしたコースにトーソクは毎年、１０名程度会社で選抜して、受講させるのである。

１年間に渡る教育期間が設定されているが、ポリテクセンターへは１月のうち1週間通い、残り３

週間は会社に勤務する形態をとる。社内的にはこれをトーソクカレッジと称している。

例えば、第９期のトーソクカレッジの場合、「若手社員のレベルアップと活性化」を目的に７月

から２月にかけて57日間、７つのコースを受講している。したがって、ポリテクセンター関東で

はあらかじめトーソクと打ち合わせの上、必要なコースを開講している。

トーソクは従業員数800名、うち技術員180名、事務営業170名、技能者450名という中堅企業で

ある。比較的技術員の占める比率（23％）は高い。定員枠は10名であるが、受講者の内訳をみる

と１期〈1991年）７名、２期（1992年）年９名、３期（1993年）７名、４期（1994年）７名、５期

(1995年）７名、６期（1996年）６名、７期（1997年）７名、８期（1998年）８名であった。

トーソクカレッジの性格を良く表わしていることのひとつに受講者の選定基準がある。それによ

ると、①高校卒業以上、②受講時入社３年目以上、③所属長の推薦を得られる人、以上の３点が条

件となっている。この選定基準それ自体は一般的なものであるが、運用に特徴がある。トーソクで

は職場のエリートといわれる企業貢献度の高い人､モラールの高い人のみが選ばれるわけではない。

どちらかといえば、むしろ、ノンエリートに近い人さえ対象としていることである。

－５４－ 



「将来当社を「背負って立つ」人が望まれるわけですが、必ずしもそうしたエリートばかり

選んでいるわけではありません。潜在能力はあるが現在はまだ発揮していない人、技量はある

がややリーダーシップに欠ける人、今一歩足踏みしている人、現状を飽き足りなく感じている

人など、この研修に参加することにより、俗に言う「一皮むける」だろう、あるいはむけて欲

しい人など、所属長の願いも込めた人選となります。……優越感や劣等感を持たないような十

分配慮しているつもりで

図表Ⅱ-11(1)トーソクカレッジ受講者す｡」'5》

（人）こうした選定のもとに

受講生が選ばれるが、図

表Ⅱ＿11(1)のように９９

年６月時点で受講条件を

満たしている者（受講対

象者）が87名、そのう

ちこれまでの受講者は２７

名（31％）を数えてい

る。高度な仕事をする自

動車部品製造部の｢設計、

生技､品証」職場や精密

機器事業部からの受講者

が比較的多いが、機械、

組立といった量産職場か

罐|山梨工鰹週

鑿::識”■ロロ■■ 
注1）受講対象者は高卒で入社3～10年目の正規社員数。

注2）受講対象者数及び受綱者数は99年６月時点における人数．

出所）聡取り調査から作成。

図表Ⅱ-11(2)トーソクカレツジの出身学科
(人）

出所）聡取り調査から作成

図表Ⅱ-11(3)トーソクカレッジ入学者の出身職場(第１～8期） らの受講生も一定の割合を占めている

ところにトーソクカレッジのひろがり

を見ることができる（図表Ⅱ－１１(2)、

図表Ⅱ-11(3)参照)。トーソクは企業外

部のポリテクセンターを企業内のOffJT

として全面的に活用しているのである。

図表Ⅱ－１２は第８期のトーソクカレ

ッジの内容を示したものである。それ

によると「機械の構造」では「実際に

機械（例えば工作機械）を分解し、ま

た、組み立ててみて、歯車、軸受け、

リンク、潤滑などの機械を構成してい

る部品が、その機械の中でどのような

動きを分担しているかを見ることによ

り、メカニズム（機構）についての基

礎知識を学ぶ｣。

「メカトロニクス設計」では「正確に

図形が描け、寸法記入ができる」こと

や「製作図が描ける」ことを目標に、
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自動車部品製造部

設llf、生技、品証 山梨工糊 製造部
輔密機器事業部 電子機器駆業部 合Hｆ

受鱒対象者数 １９ 1２ 4０ 1２ ４ 8７ 

受鱒者数 ９ ５ ６ ６ １ 2７ 

工業高校

機械 愈気 自動血 電子機械

普通高校

普通

職業訓練校

情報 工粟技術 金型技術 樋械 工業
計

人数 ３７ ７ ３ ２ ４ 1 １ ２ １ １ ５９ 

所属 人数 異動状況

TQC推進Ｇ １ 退職

実験Ｇ ５ 1名は第１設ilfGへ、１名はaf測Ｇへ

加工技術Ｇ １ 

工務Ｇ ４ 1名は退職

T弩rＥｓＧ ２ 

組立Ｇ ９ 1名は退職、２名は機械Gへ

機械Ｇ 1６ 1名は退職、1名は機械加工Ｇへ

改善Ｇ ４ 3名は機械Gへ、１名は組立Ｇへ

品証Ｇ（山梨工場） ２ 1名は品征Ｇへ

製造Ｇ（山梨工場） ３ 

機械加工Ｇ ３ 

計測機器Ｇ ４ 

BゲージＧ ２ 2名は機械加工Ｇへ

技術組立Ｇ １ 

加工ＲＳＣＧ 1 

東側コーエー 1 槻械Gへ

合計 5９ 



｢ステッピングモータ、リバーシプルモータ、ポールねじ、レール式玉球転がり案内、フオトセン

サ、リミットスイッチなどで構成するＸＹＺテーブルの、組立図および部品図を作成する｣。「メカ
トロニクス設計」で作成した組立図、部品図をもとに、「メカトロニクス装置の試作」ではフライ

ス盤、マシニングセンターを使って「加工工程（治具、取付具、加工順序、切削工具の材質および

選定方法、切削条件の決定方法等）を検討しながら部品を作成し、装置の組立・調整を行う」ので

ある。

さらに、「電子回路基礎講座」では「ダイオード、トランジスタ、SCR、ＩＣ、センサ等各種半導

体素子の基本特性と使用法および電子回路・制御回路の動作原理を習得する｣。

「ビジネスフォーム文書作成」では、「パソコン電源の入れ方からＭＳ－ＤＯＳ（－部）やソフト

(ワープロ・表計算等）の活用の仕方まで学ぶ｣。「マイコン制御基礎講座」では各々「マイクロコ

ンピュータ（Ｚ80）を駆使して、機械語によるプログラムの作成、インターフェースからのセンサ

ーやモーター等の制御方法などマイコン制御の基礎を習得する」のであり、「シーケンス制御基礎」

では「リレーおよびプログラマブルコントローラを使用して、シーケンス制御の基本から簡単な応

用および盤制作の基本を習得する｣。「油・空圧技術」では「油・空圧部品の構造、作動原理、記号、

回路の読み方およびシーケンスの組み方について学ぶ｣。

以上のように、コースの内容を詳細に分析すれば、いずれもステップアップに必要な基礎．基本

を中心として構成されていることがわかる。この基礎・基本の習得こそが視野の拡がりによる作業

改善を可能にして、様々なトラブルに対する問題解決能力の向上につながる。こうしたことはＯＪＴ、

ローテーションなどでは学び得ないものであり、一定の時間、日頃の職場を離れたOffJTとして行

われることが効果的なのである。

このことはトーソクカレッジの受講後の感想文にも明瞭に現れている。「普段の仕事では経験で

きないことをやれて良かった。特に一枚の図面の重要性（どれだけ多くの事を表現できるか等）を

図表Ⅱ－１２第８期トーソクカレツジ研修内容（平成10年度）

土・日・祭は体調注）授業時間は９：００～１６：

出所）トーソク提供資料

5６ 

1日座名 日融 実施日程 研修内容

Ｍ１，祖H1の１，週＊ ５ 4／６～４/1０ 英隔に楓械（例えばエ作掴械）を分解し,崖た，組み立て、みて，凹車，軸受け．リンク，潤滑などの箇械

を楓成している部品力(，その樋械の中でどのような、白を分担しているかを見ることにより．メカニズム

(楓旧）についての甚醐知1,を学ぶ．

Ⅵ２．メカトロニクスＵｔｌｆ １， 6／８～６/1０ 曰）正FEに図形が描け‘寸磁１２入ができることを目Ｎｌとする．

ｂ）9N作図が描けることを自侭とする。

上肥に加え

ステッピングモータ．リバーシブルモータ，ポールねじ，レール式五球転がり案内,フォトセンサ．リミッ

トスイヮチなどで１N成すろＸＹＺテーブルの０胡ウ函および部品図を作成する．なお．研修生のレベルIこ．

応じ組立図を与え部品図を作嵐１座たは部品図を与え写させる専配虫する．作成させたuUウ配または部品図

は！「Ｍ３，望汪の賦作」で使用でＧＩるものとする．

V１３．メカトロニクス裳■の戯作 ９ 7／７～Ｔ/1７ 主として．フライス盤，マシニソグセンターを利用して．Ｉ､楓uUfの基Bｉ（Ｍ２）で作成した組

を苔に加エエ胆（治具‘取付且．mエ爪序．切Hリエ其の材質および、定方法･初､１糸件の決定方

吋しながら部品を作成し、裟矼の組み立て・■益を行う．（マシニングセンタープロゲワミング

血図．部品

去等）そ検

を含む）

Ｅ１．瓦千四88缶磁瓜座 １０ 8/31～９/1１ ダイオード．トランジスタ．ＳＣＲ・ＩＣＯセンサＷ名、半導体素子の韮本１０性と使用法および互干回路．

b１脚囲胞の助作原理を習刑Iする．

Ｅ２．ビジネスフォーム文谷作成 ５ 10/10～10/2３ パソコン■潮の入れ方からＭＳ－ＤＯＳ（－部）やソフト（ワープロ・表叶耳等）の活用の仕方俵で学ぶ．

Ｅ３、マイコン8ﾘ御碁砥ｉｎ座 ＩＤ １１／９～11/2０ マイクロコンピュータ（Ｚ８０）をHg位して０樋械111によるプログラムの作成，インターフェー嵐からのセ

ソサーやモーター部の創御方法などマイコン制御の基H1を召IDする．また装丘を助かしてみる．

Ｅ４．シーケンス郷l御基田 ９ 1ハ1～１/2２

（１/15体耐）

リレーおよびプログラマブルコントローラを使用して，シーケンス別御の基本から簡単な応用および盤制作

の基本を召IDする．また装伍を助かしてみる。

Ｍ４．油・空lE陵Wｉ ５ 2/22～２/2６ 油・空圧部品の桐迫･作助､R理，ＩＢ号，回路の碗み方およびシーケンスの組み方にづいて学ぶ６



教えてもらい大変役に立った｡」（第６期生第２製造課出身Ｏ氏)、「ＭＣプログラム等非常に興味が

あった。機械の構造等今後の組立課の仕事や自主保全に活かせる。このような知識や経験を積み重

ね仕事の幅を拡げて行きたい｡」（第６期生組立課出身Ｙ氏)、「仕事の様に数量や品質だ時間だと追

いまくられる事なく、じっくり機械の分解や組立という普段経験出来ないことをやれて面白かった。

後で役立つと思う｡」（第４期生第１製造課出身Ｈ氏)、「電気屋なので歯車がピンと来なかったが、

後で実物をいろいろいじったのでわかるようになった。ＭＣの組立なんかやらせて貰えるようにな

った時この体験は生きてくると思う｡」（第４期生計測機器課出身Ｏ氏）

以上のようにポリテクセンターで行われている教育訓練は企業内教育の単なる補完物ではありえ

ない。

第２に、トーソクカレッジは多能工化のためにも位置づいているということである。

「当社のように多角経営をしておりますと、経済情勢などによりある部門が極端に忙しく、

ある部門はヒマになるといった生産のアンバランスが生じます。……こうした事態には手すき

の部門から応援隊が駆けつけられるようでなければなりません。そうした時に「これしか出来

ません」という技術者や技能者ばかりでは企業として立ち行かなくなります。したがって何で

も出来る技術者・技能者づくりの一環として『トーソクカレッジ」を位置づけることも出来ま

す｡」'`）

経験的技能はＯＪＴによって修得することが一般的であるが、ここではOffJTによっても位置づけ

ていることに注目しておきたい。

さて、図表Ⅱ-13はトーソクカレッジ４期生の受講後の感想をみたものである。1994年度第４

期生の場合、１学期では「機械の構造」「機械設計の基礎」「装置の試作（含む工程設計)」を、Ⅱ

図表Ⅱ－１３トーソクカレツジ第４期生受講後の感想

Ｅ■ 

}氏

注）第４期生は1994（平成6）年度

出所）「トーソクカレッジREPORTI集約」「トーソクカレッジREPORTⅡ災約」（いずれも人材開発課）から作成．

－５７－ 

氏名 １学期修了後の感想 Ⅱ学期修了後の感想

Ｕ氏
M／Cプログラムやフライス加工など良い勉強にな

った、保全が仕事なので役立つ事が多かった．

ここまで基礎的な勉強をしたことがなかったので、かなり

得るものがあったと思う．これを仕事に活かして行きたい．

F氏

仕駆を畷れて高校時代に学んだ事の復習をやるの

は、自分には良い刺激になった．初めはぎこちな

かった皆も「装極の試作」の頃はそれぞれきちん

と仕事をこなしていた．

高校時代の復習のような感じで思い出す事ができた.ただ、

自分の職場ではプログラミングやここでやったような配線

はやらないので忘れてしまいそうだ．これを擾会にパソコ

ンでも買ってプログラミングしたり機械の本でも銃んでみ
たい

Ｈ氏

3購座共普段の作業で使われている率が多く良かつ

た．今後の仕頭にも役立てたい．Ｍ／Cの新任の鈴

木先生も面白くて良かった．

普段職場では使わない百葉や図式が多く苦労した．「油圧・

空圧」では普段気にしないで見ていた物も、カヅトモデル

で中身も分かり勉強になった．

S氏

自分運が作る物を設計や製図したのでずいぶん理

解できた｡またＭ／Ｃプログラムを理解できたので、

ＮＣ旋盤の段取りや時間短縮を考えるのに役立つと

思う。

シーケンス制御と油圧が一番ためになった。ＮＣ旋盤の段

取りや油圧部のメンテナンスに学んだ事を活かし、もつと

仕事の出来る人間になりたい．

T氏

あまりやったことのない廟を色々体験出来てため

に成ったと思う．

普段仕事では体験できない事を体験できて良かった．仕事
との両立はきつかった．今まで学んだものを仕事に活かし
ていきたい．

】氏
製図のとき同じ注意を何回か受けたので（今後）

物ごとを小さな事でも忘れないようにしたい。

多くの講座を受講したが、（自分の職場では）後で活かせ
るものはほとんどないのではと思った．

O氏

製図版に向かって図面を描くと画う頭はこれから

は無いと思うので負亜な体験だ．専門学校に通っ

ている学生のような感覚で基本的なことから質問

出来るので楽しい．

学校時代わからなかったUZが出来てうれしかった.特に｢電

子回路基礎」は良かった．また、「抽圧・空圧」は応援先

の先輩の会鱈が分かるようになった.参加できて良かった．



学期では「パソコン基礎」「マイコン制御基礎」「シーケンス制御基礎」「油・空圧基礎」をそれぞ

れ受講しているが、ほとんどの受講生はコース（講座）で習った内容について「役立つことが多か

った」「理解した」「勉強になった」「ためになった」と答えている。さらに、自らの仕事との関わ

りで「先輩の会話が分かるようになった」「仕事に活かして行きたい」「もっと仕事のできる人間に

なりたい」など知識・技能の向上に対する意欲は高いものがある。彼等はポリテクセンターで受講

した基礎的な訓練や知識、実践的な能力をベースにして、トーソク内部での自己啓発やＯＪＴ、

OffJTを通じた「仕事の幅の拡大」「高度な仕事」「新技術の導入」へのさらなるレベルアップがは

かられるのである。その結果として、かれらの現在の職場における活躍をみることができる。１９９１

(平成３）年に創設されたカレッジの修了生は1999年で59名を数えるが、そのうち第１期生の３名

は既に監督者に登用されている。また、３名がベトナム、フィリピンへ海外派遣として選ばれて活

躍中である。さらには国家技能検定の２級技能士の取得者が８名（機械保全３名、機械検査1名、

金属熱処理１名、機械加工３名）にのぼっている。しかし、トーソクカレッジを修了したからとい

って、社長から修了証書は渡されるものの、特典はない。もちろん、修了によって特定の資格を取

得したり、昇進・昇格・昇給することはない。「結果的に実力があって職場でリーダークラスにな

って監督者に登用される」（聴取り調査）のであり、「技能士の試験もどんどんとっていく」（聴取

り調査）ようになるということである。

(2)大卒新入社員に対する教育（その１）－日本エービーエスの事例一

日本エービーエスでは、４年制大学理工系学部卒者に対する新入社員教育のためにポリテクセン

ターを利用している。図表Ⅱ-14はスケジュールを見たものである。４月１日から９日まで導入

教育が行われ、その後８月６日までの約５カ月間に渡って、ポリテクセンター関東におけるコース

の受講が始まる。そのコースの設定は日本エービーエス側から要望を出した上でポリテクセンター

側との調整が行われ、決定される。その意味ではオーダーメードの教育訓練だといえる。ただし、

ｌコースの定員は10名程度なので、受講生が少ない場合は他企業からの受講生と合同になるケー

スはしばしば起こりうる。「うち（日本エービーエス）のほうで依頼して、それでつくってもらっ

ているコースなんです。だから５名以上いないとだめだということで、今年は（1999年）５名しか

新入社員はいなくて、仕方なく一般から募集してうち（日本エーピーエス）の５名の他に他の人も

入っています」（聴取り調査）という。５カ月間にわたる研修とはいっても毎日ではない。ｌコー

ス２～５日の教育期間の受講スケジュールはあらかじめ決まっているので、受講日ではない日は会

社出勤となる。ポリテクセンターの受講が終わると各職場に配属される。エーピーエスでは、新規

大卒者を技術職の仕事を遂行するうえで必要な基礎基本の習得のために派遣している。

ところで、日本エービーエスはなぜセンターを活用しているのだろうか。日本エービーエスにと

ってポリテクセンターの活用はいかなる意味合いを有しているのだろうか。

「技術がそのまま社名」、になっている日本エービーエスでは、ＡＢＳ（アンチロック・ブレーキ

システム)、ＶDＣ（ヴィークル・ダイナミック・コントロール）を主力商品とする従業員959名の

自動車関連企業である。クルマをとりまく環境のうち安全性に目が向けられ、アクティブ・セイフ

ティーの代表格であるABSは自動車業界を挙げて標準装備化が急がれている。現在、日本国内の

新車登録台数の40％近くまで達し、数年後には100％に到達すると言われている。ＡＢＳとは「電子

制御技術と油圧技術を組み合わせたシステムにより車輪に適度な回転状況を与えるようにブレーキ

ングをコントロールする」'8)システムであり、要は車輪のロックを防ぎ、操舵を可能にしてクルマ

－５８－ 



図表Ⅱ－１４１９９年度電気・電子研修日程表

注LjLjiil）rLは体調日

出所）日本エーピーエス提供資料

を確実に減速・停止させることが出来るブレーキなのである。「1秒間に１０回以上ポンピングブレ

ーキを行い、人間にはほぼ不可能な究極のプレーキング」’，)を可能にしたのは言うまでもなくエレ

クトロニクスの発展であった。「車の電子化」と言われるゆえんである。ABSは半導体を組み込ん

だ高度な電子部品である「スピードセンサー」「エレクトロニックユニット」「ハイドロニックユニ

ット」から成り立っている。日本エービーエスでは最近、エレクトロニックユニットをハイドロリ

ックユニットに差し込み一体型にしたアタッチドイーシーユーを新たに開発し製品化に成功してい

る。これらは最先端技術の粋を結集した超精密な機械によって生み出されている。したがって、日

本エーピーエスは自動車部品メーカーではあるが、職場は半導体工場のイメージに近い。このよう

な超精密な装置の運転、稼働にとってプログラム知識の精通は欠かせない。

「機械はどんどん進歩しているので、追い付いていくためには勉強していかないと、動かす

ことができなくなっちゃうんです。機械の進歩があまりにも早かったために、特にプログラム

の勉強をしとかないと、見てるだけじゃ動かないですから、機械は。だから、そういう方向に
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時代がなってきているということでしょうね。昔だったら適当に触って直すだけのことでした

が、今は触って直せるような機械はないですからね。それにはどうしてもプログラムを勉強し

てもらわないと仕事にならないんですね｡」「うち（日本エービーエス）の場合のマシーンは、

例えばこの表面実装だったら、今一番最先端のマシーンですから相当なプログラム解析能力が

ないと動かし切れない状態ですよね。このくらい（一昔のABS）の時代のマシーンだったら簡

単なんですよ。そんなにたいしたプログラムの言語ではないんですよ。しかしこうなってくる

と（最新のABS)、もう、はるかに違うんです。……今大学で教わっている基礎のプログラム

なんていうのはおそらくこれよりも以下の、ほんの……勉強で。それよりもｌ～２年で基礎を

教わっても、２～３年したら忘れちゃってるんですよね。だから世の中の時代の進歩に、大学

の勉強が追い付いて行けないという状況ではないですかね。それだけ早く進んでいるという気

がしますけどね｡」「電気、電子、プログラムを覚えて下さいと、そうしないとうちに入っても

仕事ができませんよということになるんです｡」（聴取り調査）

ここには、プログラム知識の習得が技術者の業務の遂行にとっての基礎基本になっていることが

述べられている。ところが「OJTでできない部分というのは、やはりこういうプログラムの基礎で

しょうね。機械を動かすのに今全部、人間が操縦するんではなくてコンピュータが電気で入力して

いきますから｡」（聴取り調査）というようにプログラム知識の習得にはＯＪＴはなじまない。日常的

な業務の遂行を通して技術技能を取得するＯＪＴでは、ひとつの連続した体系的なプログラムの基本

の習得はできないからである。このようにプログラムに関する基本的知識の習得に適合的なやり方

はOffJTである。ここにOffJTの拡がりをみることができる。これがポリテクセンター利用のひと

つの意味合いであろう。

第２に、OffJT、ポリテクセンターを活用することの意味合いは、大卒新入社員のレベルの統一

である。

「レベルが一定化されるんですよ。バラバラにいろんな大学から来た連中が、そこに（ポリ

テクセンター）４カ月間入ると、一定のレベルに育って来るんです全員が。だから足並みが早

くできるわけですね。これがたとえばあっちの大学、こっちの大学とバラバラに来たのを会社

でやると、レベル差がもう大変なんです｡」（聴取り調査）

日本エービーエスに入社する大卒者は「機械系にしても機械が扱えない」し「機械系（の学生）

はアナログとか回路はやらないんですから。やったとしても１年か２年の時の基礎編ぐらいで、ま

るっきり使い物にならない」（聴取り調査）という。かつて大卒新入社員のレベルが不統一であっ

たために１台数千万円もする高価な設備機械が壊された経緯をもっている。

これまで、大卒エンジニアに対する教育は、大学で高度な理論を学んできたことを前提にしても

っぱら企業内のＯＪＴによって実際の生産工程と結合させ、戦力としての技術者が養成されていたｃ

しかし、生産工程の高度化はこうした従来のやり方に機能不全をもたらしている。次の聴取りに述

べるようにＯＪＴが効果を発揮するのは専門的な基礎知識の習得が前提となっていなければならな

い。

「(ポリテクセンターを利用した基礎基本の教育をやらないと、ＯＪＴも）効果的にできない

んです。例えていえば、小学校で習う読み、書きがこれ（OffJT）ですよ。そしてベテランが

ＯＪＴをやるにしても読み書きまで教えてられないというわけですよ。だからまとめてどこかで

基礎を勉強させてくれと、それで少しわかってくれば、何とかしっかり仕上げられると、その

基礎が何にもないと箸にも棒にもかからないというわけですよね。だからベテランが教えて話
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をしたって何の話をしているのかわからないわけですよ、聞いているほうは。向こうの人も話

にならないというわけです。だから話になれるレベルまで上げてくださいというのがやはり基

礎でしょうね。世の中はだんだんそういう時代になってきて、昔の技能工だとか養成工の時代

は親方のやり方を盗んで見て、自分でできたけれども、今こういうプログラムのような時代に

なると、盗みようがないんですよね、自分で勉強しないと｡」（聴取り調査）

ここにはＯＪＴとOffJTの関連性が見事に捉えられている。ＯＪＴは基礎がわかってはじめて効果的

となる。これまでの技術進歩の状況では、仮に基礎部分の習得が不十分であっても、ＯＪＴによって

職務の遂行に支障のないレベルに到達していた状況にあったが、今日的情勢のもとでは、もはやそ

うしたやり方には限界を生じている。OffJTによって習得すべき基礎基本部分の高レベル化、肥大

化が進展していることに関わる。すなわち、労働過程の質的発展の中でコンピュータを組み込んだ

設備機械の運転、稼働にとってプログラム知識の精通は欠かせなくなったからである。このように

みれば、ＯＪＴ本来の機能を発揮するためには専門的な基礎知識の習得にとって欠かせないポリテク

センターの活用（OffJT）は企業にとってことのほか重視されることになる。このことはOffJTの

拡がりを意味しているといえよう

第３に、エービーエスが外部の教育機関を利用するようになったのは社内講師をつける時間がな

いこと、採用者数の減少によって技術進歩に応じた訓練用の設備を持つことがコスト的に合わなく

なってきたことである。一般的には、不景気になるとコスト削減のために金のかかるOffJTから金

のかからないＯＪＴ重視へといういわゆるＯＪＴへの回帰現象が起きるといわれているが２０１、このケー

スの場合は逆に外部の教育機関とりわけポリテクセンターの活用度合をより一層強めているのであ

る。

第４に、センターを活用すると他企業の受講生との接触によって視野が拡がり、触発されること

が多いという。

「うち（日本エービーエス）から５名が出ていますけれども、ポリテクセンターでは枠を拡

げて11名でやってますから。他の社員や新入社員も入ったりしています。たまにうち（日本

エービーエス）の社員がもぐったりしていることもあるらしいんですよね、そういうのを聞く

と、やはり自分の知識、これだけもっている知識だけではダメなんだなと、やはり先輩はすご

いなとか、他の会社の人たちはすごいということで、まわりに視野が拡がるんですよね。だけ

どうち（日本エービーエス）だけでやっているとあんまりわからなくても、まあ質問などのレ

ベルが低くてサアーッ終わってしまうということになるんですけど、他の人が入るとやっぱり

違いますからね｡」（聴取I)調査）

ｌコースは２～５日間という短期間ではあるが、数カ月に渡って活用することの意味は極めて重

要な意味を持っているというべきであろう。そういう意味でもポリテクセンターの能開セミナーは

日本エーピーエスにとって単なる補完物ではない

(3)大卒新入社員に対する教育（その２）－松下通信工業の事例~

松下通信工業は、松下電器産業の事業部から発展・分離して独立法人の形態となった「分社」で

ある。別会社としての形態をとっているが、実質的には事業部と同じ位置づけで、待遇、労働組合、

人事制度は同一である。したがって、松下通信工業の教育は基本的に松下電器産業グループの一員

として、大阪枚方にある同グループの研修センターで行われている各種研修にその多くを委ねてい

る。
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松下通信工業がポリテクセンターを利用するのは96年以降で、新規大卒及び高専卒の機構系エ

ンジニアに対する研修として開始するが、新規大卒及び高専卒の機構系エンジニアに対する研修そ

れ自体は92年から始まっている。松下通信工業の従業員数は98年３月末時点で7921人、職種別人

員構成をみると「技術」が最も多く４３％、次いで「製造」の35％となる。こうした技術者の占め

る割合の高い企業は情報通信関連企業には多くみられるが、なかでもこの松下通信工業は上位に位

置する。技術者の職種は機構系、電気系、ソフト系に分かれる。これらすべての新規大卒者がポリ

テクセンターを利用しているわけではなく、そのうち新規大卒機構系エンジニアの教育のためにポ

リテクセンターが利用されている。もっとも、９２年の研修開始当初、社内にまだ加工工場が配置さ

れていたため旋盤、フライス盤などの工作機械が配備されており、機械加工の基本実習が実施され

ていたが、新たな商品開発にともなう事業転換によって加工工場は閉鎖され.、現在基礎的な教育を

する条件を消失している。それにしても大企業である松下通信工業が新規大卒機構系エンジニアの

教育のためにグループ内の研修施設ではなく、ポリテクセンターを利用するのは何故なのだろう

か。

はじめてポリテクセンターを利用した最初の年の96年には５名、９７年には５名、９８年には24名

の受講生を数えている。研修内容、時間数など基本的にはほとんど変わりないので、９８年の機構系

技術者研修のカリキュラムを図表Ⅱ－１５として掲げておこう。期間は98年度の場合、１０月下旬か

ら翌年の１月いっぱいの約３カ月にわたる研修であった。時間数にして97年度の場合54日、１日

８時間とすれば432時間に相当する。９８年度ではほぼ60日、480時間であった。研修時間全体に占

めるポリテクセンターの利用時間をみると97年度49％、９８年度44％という長時間を占めている。

時間数だけみても松下通信工業はポリテクセンターにかなりな程度依存していることわかる。その

意味で松下通信工業にとってポリテクセンターの果たしている役割は決して少なくはない。

図表Ⅱ－１５１９８年度機構系技術者新人研修カリキュラム24名
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次に研修内容に立ち入ってみよう。内容的には「機械製図」「加工実習」「要素技術の習得」

｢CAD操作法」に大別できる。そのうちポリテクセンターを活用するのは「機械製図」と「加工実

習」である。それは、カリキュラム全体からみれば明らかなように設計業務にとって最も基本にあ

たる部分を構成している｡

まず「機械製図」では製図の基礎である製図通則を理解し、読図能力を養成するために「線、公

差、ハメアイ等の考え方を習得」するとともに「立体製図基礎知識の習得と応用力の養成、部品図、

立体分解図の作成、演習」が行われる。現場の設計業務はＣＡＤが主流をなすが、ここではあえて

ドラフターが使われる。ドラフターを使うことによって、「外形は必ず太い線でコンマ２とか、コ

ンマ４以上にしなさいとか。細線とか隠れ線は波線で描きなさいと力､というきまり」（聴取り調査）

である製図の基礎としての「製図通則」を理解するのである。さらに読図能力の向上にとってドラ

フターを使っての製図学習は欠かせない。ＣＡＤを使いこなすためにはドラフターによる基本的な

図面の書き方の習得は不可欠だからである。

次に「加工実習」については１４日、112時間分が組み込まれている。「機構技術者としての必要

最低限の加工法を理解する」「技術者として物造りとその知識の重要性を理解する」ことを目的に、

旋盤やフライス盤、ＮＣによる機械加工の基礎、寸法誤差、さらには寸法公差や加工精度とコスト

の関係についても研修が行われる。この「加工実習」によって加工の基本を理解するのであるが、

設計技術者が図面化する際のポイントは加工をはじめとする物造りの基本の理解度に大きく関わ

る。機構系の設計技術者が棚やボックスなどの外枠の設計業務を行う際には、いかなる機械でどの

ような加工をするのかという作業方法、さらには作業手順等をあらかじめ思い描かないと図面はか

けないのである。そしてなによりも、加工法の理解はいうまでもなく、加工精度そして表面アラサ

を意味する寸法公差といったものづくりの基本の理解が企業にとってのいわば「生命線」であるコ

スト削減に大きく左右する。すなわち、ものづくりの基本の理解なくしては寸法公差、加工精度と

コストの関連を意識した設計製作業務の遂行はおぼつかないことになる。

このように設計業務にとって加工の基礎基本の理解は極めて重要であることがわかる。ただし、

機構系の設計技術者に対して、製造社員に要求されている技能検定２級レベルの技能が求められて

いるのではない。彼等に要求されているのはあくまでも「旋盤加工というのはどういうことができ

るのか」「どのくらいの公差までできるのか」「フライス盤はどういうことができるのか」という設

計業務にとっての基礎基本なのである。

一方、「要素技術の習得」と「CAD操作法」は生産技術部が管轄し、企業内部で教育が行われて

いる。「要素技術の習得」の７つの研修項目のうち「コスト」「田口メソッド」「新組立性評価」「機

構系､A」については松下式考え方を色濃く反映した内容であるため、今のところ“企業内特殊技

術”として内部化されたままであるが、しかし「樹脂材料」「プレス加工」については“企業内特

殊技術，，という性格のものではないので外部の教育機関（ポリテクセンター）に委ねられる可能性

はある。したがって、「要素技術の習得」の教育期間はトータル11日、そのうち５日分がさらに外

部化される可能性をはらんでいることになる。また、「CAD操作法」にしてもポリテクセンターと

の使用ソフトの違いが外部化できいないひとつの理由になっている。

こうしてみると、ポリテクセンターに委ねている教育訓練は、今後社内のＯＪＴやOffJTを通じて

設計技術者として育成されていく際のベースとして、相当しているのである。このように松下通信

工業では、設計技術者にとって最も基本的な構成部分をポリテクセンターに委ねているのである。

松下通信工業がポリテクセンターを活用しているのは、「大学を出てきても仕事になりませんか
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ら、はっきり言ってね。だから再教育をしないとできないんです」（聴取り調査）というように、

大学工学部卒でさえ「設計ができない」という状況のなかで、社内で訓練設備を整えて教育を行う

よりも、外部の教育機関を利用することがコスト的に見合うと判断したからにほかならない。しか

し、重要なことはそうした直接的な理由だけではなく、外部の教育機関を活用せざるをえない背景、

要因をさぐることである。換言すればその持つ意味である。それはＯＪＴとOffJTの関係から解明出

来よう。松下通信工業では機構系技術者新人研修（＝OffJT）とＯＪＴの関係について次のように述

べている。

「これは（機構系技術者新人研修）基礎だからです。これを（機構系技術者新人研修）やら

ないとＯＪＴが始まらないからです。……松下通信工業では事業部制をひいてますけれども、全

く同じことをやらないといけなんです、ＯＪＴだったらね。ＯＪＴをやろうとしたら、教える人が

ばらばらになって時間を取られると。ＯＪＴということは仕事の中で教えますから｡」「基本的に

はＯＪＴです。しかし、これは（機構系技術者新人研修）ＯＪＴ以前の問題です。だからOffJTで

やる必要がありますというのがひとつです。もうひとつはこれは（機構系技術者新人研修）共

通な要素なんで、事業部がバラバラでOJTでやってもいいんだけども、そうするとロスになる

んですね。だったら１カ所に共通な要素だけをやったほうが会社として効率的だということが

２点目です。そういうことでOffJTでやっているということです｡」（聴取り調査）

このように、人材育成の基本としてのＯＪＴがそれなりに機能を果たすためにはOffJTによって業

務の遂行に必要な知識をあらかじめ修得しておくことが不可欠となる。機構系技術者新人研修は言

うまでもなくOffJTに相当する。効率的なＯＪＴのためには、OffJT＝新入社員研修を行うことによ

って統一されたレベルに引き上げることが必要とされるからである。これが今日のＯＪＴとOffJTの

関係である｡企業内のＯＪＴが人材育成の基本になっていることは現在でも基本的にはそうであるが、

肝要なことはOffJTの比重が相対的に高まっているということである。松下通信工業のような大企

業の場合、外部の教育機関を利用することなく松下電器グループの研修施設の活用によって自らの

企業に必要な知識、技術の教育をすることは十分可能であろう。にもかかわらず、企業外部の教育

(＝ポリテクセンター）をカリキュラムの一環として位置づけ、利用していることはコスト的に有

利なことがそうさせているのであるが、それでもなお外部の教育機関活用の相対的高まりに注目し

なければならない。以上のことは外部の教育機関としてのOffJTを活用する条件がますます広範囲

に拡大していくことを意味している。

第２節ポリテクカレッジの展開とテクニシャン養成

1．ポリテクカレッジの学科構成と入校状況

(1)学科構成

現在、能開短大は国立及び公立含めて33校設立されている。そこに設置されている学科は国立

の場合、生産技術科、制御技術科、産業機械科、電気技術科、電子技術科、航空機整備科、染職技

術科、住居環境科、建築科、インテリア科、環境化学科、産業化学科、原子力科、産業デザイン科、

ビジネスマネジメント科、港湾流通科、物流情報科､情報技術科、情報処理科、以上１９科、定員

数は3110名である。しかし、1999年４月より国立能開短大は地方ブロックの拠点校を４年制の能

開大へと転換を進めている。例えば九州地区の場合、北九州短大を４年制の九州能開大へ移行する
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とともに、鹿児島の111内短大を九州能開大の分校として再編している。北九ﾅﾄl短大は九州能開大へ

と名称変更を行い、１９９９（平成11）年４月から従来の専門課程に加えて、さらなるステップアップ

を目的に２年間の応用課程を併設している。応用課程では専門課程を卒業した者にとどまらず、外

部の一般企業の在職者をも対象にして、２プラス２の考え方で生産技術・生産管理部門のリーダー

育成を目指している。応用課程には生産機械システム技術科、生産電子システム技術科、生産情報

システム技術科、建築施工システム技術科、以上４学科あり、定員各20名である。

一方、公立の能開短大は1999年12月現在、生産技術科、産業機械科、メカトロニクス科、制御

技術科、電子技術科、情報技術科、情報処理科、建築科、住居環境科、産業デザイン科、観光ビジ

ネス科、国際経営科、以上12科、定員数は1400名である。

設置学科名及び設置学科数は各短大によって必ずしも同じではない。通常５，６学科設置する能

開短大が多いが、少ないところで２学科、多いところでは９学科も設置しているところもある。そ

のため設置学科も多様であり、航空機整備科、染織技術科、原子力科など地域の特徴を表わす学科

構成をとっている短大もあるが、詳細にみれば能開短大に設置されている学科の種類には一定の傾

向があるように思われる。国立の能開短大の場合、多く設置されているのは生産技術科（定員520

名、以下同じ)、制御技術科（390名）という機械系であり、電子技術科（520名）という電気・電

子系、さらには情報技術科（360名)、情報処理科（310名）という情報系である。機械系、電気電

子系、情報系の３系で全体（定員3110名）の約７割を占めている。ここには今日のＭＥ技術革新に

ともなう職場の変化、労働過程の高度化といった社会的要因にねざす「実践技術者」に対するニー

ズを読み取ることができる。その一方で、居住系の住居環境科やデザイン系の産業デザイン科など

多様な学科を設置している。

能開短大は、先端技術をはじめとする高度な職業訓練を目的としている。訓練課程は長期訓練課

程（原則２年、総訓練時間2880時間以上）と短期訓練課程（１２時間以上、６カ月以下）があるが、

主たるものは高卒者を対象とする長期訓練課程である。長期訓練課程の学科数は上述のように全部

で19あり、各短大はそれぞれの特徴をいかした学科を構成している。いずれの学科においても

｢実践技術者の育成」を目標に揚げている。ここに言う「実践技術者」は労働省の規定によれば、

｢理論と技能、技術を兼ね備えたテクニシャン・エンジニア」Ｚｎのことをさしており、テクニシャ

ン養成とは、生産に必要な技能（腕）と科学的・技術的知識（頭）を兼ね備えた「実践技術者」の

養成を意味している。日本ではテクニシャンなる職種あるいは階層は社会的な位置付けのもとに存

在しているわけではないが、８０年代以降のＭＥ化の進展にともなって新たなタイプの労働の出現と

ともに、能開短大ではそうしたテクニシャン養成をターゲットにした目標が設定されたのである。

(2)入校状況

国立の能開短大の場合、平成９年度の短大応募者は約7000人であったが、実際の入学者は3591

人であった。定員が3110人であるから、応募者の約５割が入学していることになる。そのうち、

一般入試による選抜が1638人、推薦選抜が1953人というように推薦による入学者のほうが多い。

もともと一般入試による応募者、受験者、合格者が多いのだが、入学手続きを済ます入学希望者に

なると激減するからである｡入学者の大部分は普通高校出身者である。イメージ的には工業高校出

身者に適合的な教育機関であると思われがちだが、現実にはそうではない。北九州短大における専

門高校出身者の割合は96年度で265名のうち13名５％にすぎない。もっとも、応募者に占める比率

は10％程度になる。入学のためには一般入試と推薦入試があるが、そのうち東京短大では「なる
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べく（工業高校卒を）推薦入試で採るようにしている」（東京短大への聴取り調査）という。全国

的にみても専門高校出身者は推薦選抜によって入学するケースが多いと思われるが、それでも年々

減少傾向にあり、北九州短大では96年度で推薦選抜入学者70名のうち専門高校出身者は10名14％

にすぎない。工業高校卒を推薦入試で採りたいのは「入ってきて最初はダメでも、出るまで伸びと

いうのは非常にいい」（北九州短大への聴取り調査）からだという。一方、公立の能開短大では推

薦入試を工業系に優先しているところも多く、入学者の３割強を占めている短大もある。

2．ポリテクカレッジのカリキュラムと教育内容

(1)豊富な内容

図表Ⅱ-16は熊本短大の生産技術科のカリキュラムを示したものである。それによると授業科

目は「一般教養科目」「系基礎科目」及び「専門科目」に区分されている。「一般教養科目」は専門

に移行していくに当たっての基礎となる「数学」「物理学」「情報リテラシー」など、さらには社会

人としての教養を学ぶことになる。生産技術科及び産業機械科を総称して機械系と呼び、電子技術

科と情報技術科を総称して電子・情報系と呼んでいるが、それぞれの系ごとに用意されているのが

｢系基礎科目」であり、それは「学科」と実験・実習を行う「実技」からなる。「専門科目」は「学

科」および「実技」からなる。

開講授業科目は156単位分開講しているが、そのうち卒業の要件は必修科目114単位を含め、合

計125単位以上を取得していることである。ただし、開講されている授業はすべて履修することが

義務づけられており、この点は大学で行われているいわゆる選択制とはことなる。さらに、授業は

100分を1コマとし、半年間で18コマ実施される。労働省の規定には標準的な時間数と科目名が記

されている。単位数に換算する場合、２時間の授業単位時間（実際は100分）を１コマとし、１８コ

マの授業で２単位としてい

図表Ⅱ－１６Ｋ短大の生産技術科のカリキュラム る。例えば、２年間で学ぶ

総単位数156単位を時間に

換算すると、２時間×18コ

マ×156／２単位＝2808時

間となる。４年制大学工学

部で履修される時間数に匹

敵する内容をわずか２年間

で行っている計算になり、

極めて密度の濃い中身とな

っている。

短大で開講する科目名、

時間数の設定については上

述のように労働省の訓練基

準が存在するが、文部省の

指導要領と違ってあくまで

標準的なものにすぎない。

卜|、

注１）「合計」の数値と授業科目の（）内は単位数を表す。綜年ｍｗｊ５ｂｖハー，ごぱいｃ

注２）☆は集中実習を示す。
した力薗って、時間数や科目

出所〉Ｋ短大ｒ学生便覧」１９９９〈平成11〕年度、pllから作成。
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1年

的期（基礎） 後期（基礎）

2年

帥期（専門） 後期（応用）

收養

怯学田碕（２）

地HRD里済菌（☆2）

数学（２）

英田Ｉ（２）

物理学（２）

情狙リテラシー（２）

保健体育（２）

英Igu（２）

保健体育（２）

現代コミュニケーション険(2)

系基eＱ

情佃工学厩鈴（２） 工巣数学（２）

工典力学（２）

情佃処理実日（２）

安全衛生工学（２） 牛鹿管理（２）

品質管理（２）

材料工学

材料工学（２） 材料力学Ｉ（２）

応用力学（２）

材料力学Ⅱ（２）

恨械工学典故１（４）

機械工学実收、（２）

段IUf■図

基巴坦図（２）

樋械運動学（２）

樋械甚但（２）

NlIMiHHtUf製図

CAD実目（４）

Ｉ（２） 鰹戦睡Hf製図Ⅱ（２）

金型股Hf基礎（２）

金型股､f製作（４）

､l程ｍＴ

ｐ牡、工学（２）

楓械加工夷圃（２）

栩密測定学（２）

泊店開定実固（２）

胆ＩＨＩ加工実uＲ（４）

敗伍胴御（４）

数価朋６F加工実習（２）

粗密加工学（２）

､0匹加工英日（６）

ＣＡＤ・ＣＡＭ実圃（４）

金型加工システム（４）

ＣＡＤ・ＣＡＭ応用実習(4)

システム

と制御

面気工学概防（２）

電気工学基礎実uｈ（２）

油圧･空圧､Ｉ御（２）

電子回醗垂唖実吐(☆2）

制御工学実習【（２）

シーケンス制御（２）

制御工学実習Ⅱ（４）

コンピュータ制御（２）

IHI御工学筬笛（２）

生直システム工学（２）

合計

学科

実技

2８（☆2） 

1２ 

学科

実技

2０ 

1８（☆2） 

+企巣実習４

学科

翼伎

1４ 

２０ 

＋卒只研究４１

学科

実技

1， 

１２ 

＋卒栗研究1４



名にしても短大独自で設定可能な自由度が保証されている。時間数にして約４割程度は短大の位置

する地域の労働市場によってフレキシブルな対応が可能となっている。ちなみに公立の岩手短大の

場合、基準時間数と基準外時間数の比率をみるとメカトロニクス科68％：３２％、電子技術科

64％：３６％、建築科70％：３０％、産業デザイン科69％：３１％、情報技術科52％：４８％のように

学科の特質を反映した時間配分を示している。基準外時間数の比率の高い情報技術科や反対に低い

建築科のようにバラエティーに富んではいるが、総じて基準時間数と基準外時間数の比率はほぼ

60％：４０％となっているように、地元の産業・産業ニーズに即した教育内容を取り入れる体制づ

くりが行われている。

(2)実技の重視

一般教養科目（20単位)、系基礎科目（35単位)、専門科目（100単位）それぞれ単位数の比率は

13％、２３％、６４％となり専門科目の占める比重が当然のことながら高い。ただ、この場合におい

ても一般教養科目が20単位13％を占めていることは短大教育の目的である幅広い人材の育成目標

を体現していると言えよう。それにも増して、より特徴的なことは学科と実技の比率に現れている。

一般教養科目を学科に含めると学科が76単位、実技が80単位で、学科と実技の比率はほぼ半々に

なる。大分短大の場合、学科によってやや異なるものの実技の比率は55％程度になり、実験・実

習を含む実技がことのほか重視されていることを示している。これは技術と技能の両方をわかるこ

とが必要とされるテクニシャン養成にとって大きな特徴である。

(3)卒業研究

卒業研究は18単位も占めており、カリキュラム上重視されていることである。卒業研究は単な

る論文作成にとどまらず、設計、製作、評価までも含むいわゆる卒業製作研究的な性格が強い。

(4)企業実習

熊本短大の場合、企業実習が必修として組み込まれていた。１９９８（平成10）年度後期の企業実習

は40企業を対象に５日間にわたって行われた。ｌ企業当たり５名の実習生を受け入れている企業

もあるが、２～３名程度受け入れているところが多い。実習企業先の選定は自宅からの通勤時間を

考慮しているため必ずしも希望職種に合致しないケースもないわけではないが､各人が雇用の条件、

労働基準法上の会社の労働規則、会社の組織などのテーマを持って参加し、実習修了後、レポート

を作成し発表会を行うという形で、学生の職業観の形成や意識の啓発を促すという意味において大

きなウエイトを占めている。

3．ポリテクカレッジ修了生の職場配置と技能形成

最後に、以上の教育内容を通して養成される「実践技術者」＝テクニシャンは、当初の目標を達成

しているのか、能開短大修了生の職場配置の状況そして企業内における技能形成のあり方を分析する

なかでポリテクカレッジの位置、役割を検討しよう。
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(1)野毛電気エ業の事例

ｌ）概要

野毛電気工業は1950（昭和25）年横浜市で創業され、もともとノゲランプとしてランプの製作

を噴矢とする。ランプの真空技術とガラス加工及びフィラメントの製作に独自性があった。当初

からＮＥＣをはじめとする大手電機メーカーとの取り引き関係にあり、電機産業の成長とともに

半導体材料の加工と表面処理を主力とする金、銀、パラジウム、白金などの貴金属メッキが売り

上げを伸ばし、現在60％を占めている。高度な伸線技術を駆使したボンディング製作の売り上

げが残り４割を占めている。1998年（平成10）年度の売り上げは昨年比25％低下の約35億円で

ある。

野毛電気の従業員160名の内訳を所属別にみると、技術開発課10名、そのうち５名は技術者、

残りは事務職である。間接部門60名の内訳はメンテナンス製作部門のＦＡ課に１０名、残りは排水

処理や品質管理を行う部門、さらには経理、総務の事務職である。直接部門70名には技能職６０

名と１０名の管理職を含む。そして嘱託を含むパートが20名となっている。こうした人員構成の

なかに、現在、職能短大卒は10名いる。その内訳は、ＦＡ課（メンテナンス製作課）に２名、環

境技術課に２名、製造部門に６名という職場配置となっている。

２）採用状況

過去３カ年の採用状況を見ると、１９９７（平成９）年度は９名、１９９８（平成１０）年度は13名とい

うように増加傾向にあったが、１９９９（平成11）年度になると一転して４名へと減少している。学

歴別には1997（平成９）年度には高卒６名（男子１名、女子５名)、能開短大卒１名（男子)、大

卒２名（男子）の合計９名、１９９８（平成10）年度には高卒７名（男子２名、女子５名)、能開短

大卒３名（男子２名、女子１名)、大卒３名（男子）の合計13名、１９９９（平成11）年度には高卒

３名（女子)、能開短大卒１名（女子）の合計４名であった。全体の採用者数が減少しているな

かで、能開短大卒は一定数占めていることがわかる。聴取り調査によると定着率の高さをその理

由に挙げている。能開短大では「科学的・技術的な知識をマスターするとともに、実験・実習に

重点をおいた教育」認》を行っているために、「製品の加工生産ができる「腕｣」及び「設計製図か

ら生産計画の設定、生産工程の管理改善、保守管理などにも対応できる応用力のある『頭脳｣」画）

の育成が可能となり、このことが定着率の高さに反映しているということであろう。

３）生産工程

まず、生産工程から見ていこう。メッキが行われるためには、①素材のセット→②脱脂→③酸

洗い→④下地メッキ→⑤本メッキ→⑥剥離工程→⑦乾燥、以上の各生産工程をとおる。まず、素

材であるリードフレームをセッティングすることから始まり、次々に流れてくるリードフレーム

の表面上に付着している汚れ、オペレータの手の脂やプレス機の脂をクレンジングクリームで取

り除くのが脱脂工程である。そのうちのひとつが最終的に酸洗いの工程となる。以上はメッキを

行う準備的な工程である。準備が整った段階でいよいよメッキの作業工程にはいるが、まず銅、

ニッケルなどの下地メッキが行われ、それから金、銀、プラチナなどの本メッキが行われること

になる。以上の工程で終わったことにはならないのであって、通常不要なところに無駄なメッキ

がつく場合が多い。それを取り除くのが剥離工程である。最終的な仕上げは水洗い作業を行った

後の乾燥である。こうした、一連の工程を経て半導体材料の加工及び表面処理された製品が出来
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上がる。

４）職場で必要とされる技能

ここでは技術者や技能者との関わりでテクニシャンの作業内容、作業範囲、必要とされる知識

や技能について分析することで、いかなる職場構造を作り上げているのか見ていこう。彼等の職

場における位置づけをみていく。

①直接部門に配置された場合

（イ）作業内容と作業範囲

上述の生産工程の流れのなかで技能者は機械のオペレーションと工程管理を行っている。ま

ず、機械のオペレーションから見ていこう。全自動の機械であるため、技能者はメッキを手作

業で行うわけではもちろんない。全自動になっているが、スタートポタンを押したり、機械に

材料をセットするのはあくまでも技能者が行う。その際、製品別によって準備すべき内容が異

なり、製品の切り替えに応じて「マガジン」という入れ物を替えなければならない。また、

300ｍから500ｍのコイル状になっているフープ製品の場合には、機械を停止させることなく連

続的に稼働運転させるためには、メッキの終わったコイルと次のコイルを繋ぐ作業をすること

が不可欠となり、そういう作業を彼等が行うである。もっともこうした作業は単純な作業に属

すことはいうまでもない。

次に工程管理を行うことも技能者の重要な作業になっている。機械のオペレーションという

単純な作業のみを行っているならば、それはアルバイト、パートに置き換わっていくであろう

が、野毛電気の場合、工程管理を行うことが技能者の重要な仕事として位置付けられているの

である。工程管理には液管理、温度管理、濃度管理、交換頻度、出来栄え管理が含まれる。工

程管理を行うことが技能者のスキルのひとつであり、一人前の技能者にとって不可欠な作業と

いうことになる。

例えば、液管理とは如何なる仕事なのであろうか。材料を洗う時に使用する塩酸、脱脂の液

さらには下地のメッキ液、銀メッキ、不用物を取り除く液など、様々な液を使用する際の濃度

及び温度管理をしなければならない。もっとも、液の条件設定それ自体は技術者の仕事に属す

ることは言うまでもないが、そうした液を一定の条件の範囲内にいつも設定管理することがオ

ペレータの仕事なのである。野毛電気の技能者は、機械のオペレーションのみならず、出来栄

え管理と液管理を内容とする工程管理を行うことが求められているのである。

以上、野毛電気の技能者の作業内容を見てきたが、１０名の能開短大卒のうち６名が直接部門

に所属し、技能者として働いているのである。これまでみてきたとおり、技能者の仕事は明ら

かに高度な技能者の仕事である。機械のオペレーションという単なる監視労働ではなく、管理

的要素が多分に入りこんだ技術者的労働であった。したがって、ここには能開短大における養

成目的であるテクニシャンに適合的である。

（ロ）必要とされる技能

技術者との関わりでいかなる能力が求められているのか、必要とされる知識、技術について

見ていこう。

技術者の主なる仕事は製品開発であることはいうまでもない。メッキの場合、開発するとい

うことは新たな作業工程をつくることを意味する。その場合、新製品に最適な条件を設定する

こと、つまり管理幅を決めることが彼等の仕事になる。例えば、前処理液やメッキ液の温度、
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濃度さらには電極の大きさ、位置、形、電流を流す時間等々一定の幅を指定することである。

以上のように、管理の幅を決定することはあくまで技術者の仕事である。そうした内容はいわ

ばソフトウエアに相当する。技能者はそれに基づいて技術者の指定した管理幅の中にいかにコ

ントロールするのかということが技能者の仕事の内容となる。言い換えれば、技能者は機械

（メッキ装置）のオペレーションと工程管理を行うことであり、中心的な業務は技術者の指定

したスペックを維持し、管理し、コントロールすることが技能者の作業内容となる。技術者と

技能者の作業範囲及び作業内容の分担関係からすると、技能者は技術者の指定した管理幅にい

かにコントロールするのかが技能者に求められる能力ということになる。より具体的に言えば、

化学的な知識をはじめとして、電気的な素養が欠かせないのである。

以上は野毛電気の生産工程であり、そこにおける技能者の労働内容をみてきた。そこでは材

料をセットして、スタートポタンを押すといった単なるメッキ装置のオペレーションのみにと

どまらず､むしろ技能者にとって大切な仕事は前処理液やメッキ液の濃度、温度、そして交換

頻度等に関わる液管理なのであり、製品の良、不良の判断能力が試される出来栄え管理であっ

た。そうした一連の工程管理ともいうべき作業内容がかれらの仕事であり、技術者から「降り

てきた」スペックにもとづいて、一定の管理幅に維持、コントロールすることが技能者にとっ

ての一人前なのである。

したがってここには機械装置に関するメカニカルな知識、技術はいうまでもなく、薬品、そ

の調合などに関するケミカル的な素養、そして電極、電流等の電気に関する基本的な知識が求

められるのである。そうして、それによって技術者の指定したスペックの範囲内で管理が可能

となる。そういう意味で技術者の指定した「スペック」を理解すること、それにもとづいて一

定の条件内にコントロールしていくこと、言い換えれば技術（頭）と技能（手）の両方がわか

ってはじめて業務が遂行できることになる。「技術と技能の橋渡し」これが野毛電気の技能者

なのであり、これが労働省のいうテクニシャンエンジニアに相当する。こうしてみると、野毛

電気の技能者は単なる技能者ではあるまい。彼等は機械のオペレーションだけではなく、工程

管理をも行っていることからすれば、いわゆる技能者と技術者の橋渡し的な業務を担っている

のである。

②間接部門に配置された場合

さて、能開短大修了生は前述したように直接部門である製造部門に配属されているだけではな

い。これまで採用した能開短大修了生は10名を数えるが、前述したように６名は直接部門とし

ての製造部門に配属されているｃ残り４名が間接部門に配属されており、メンテナンス製作課と

環境技術課にそれぞれ２名づつ配属されているの。以下では間接部門に配置されている状況をみ

ていこう。

（イ）環境技術課

環境技術課には事務職と技術職としてそれぞれ５人づつ働いている。５人の技術職のうち２

名は能開短大卒である。ちなみにその他は大卒が２名、工業高校卒が１名という構成になって

いる。彼等は「男がほとんどで機械系、化学系のいわゆる設備系」（聴取り調査）出身だとい

う。開能短大卒は排水処理や液の分析業務に従事している。そうした業務の遂行のためにはイ

オンクロマトグラフィーや文光分析機器など一連の分析機器を使いこなすための知識なり技術

が要求される。

「分析（の仕事）もいろんな機械がありますからね。イオンクロマトグラフィーとか、分
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光分析機器とか、そういう機械を使えなければだめですから。ＳＥＭという5000倍の顕微鏡

とか、そういうものを使いこなさなければいけないですから。たまたま、学校でそういうこ

とを習っていれば別ですけども。やはり、ゼロからとは言わないですけど、ｌから覚えるん

でしょうね。ある程度のレベルがないと、ここらへんは（排水処理、液の分析などの機器、

装置）使えないですね｡」（聴取り調査）

(ロ）メンテナンス製作課

メンテナンス製作課には10名中２名が能開短大卒で、大卒が３名、工業高校卒が５名であ

る。メンテナンス製作課の仕事は機械の設計・製作、メンテナンスということであるが、具体

的にはCADCAMによる図面の製作、旋盤作業、電気の配線図の作成、さらにはメンテナンス

など幅広い作業をこなさなければならない。

「メンテナンス製作課の仕事の内容は、機械の設計・製作、メンテナンスです。ですから

広いですよ。CADCAMを使っている人もいれば、旋盤を回している人間もいれば、電気の

配線図を書いている人もいれば、そういうようなことですよ。それからメンテナンスをやっ

ている人もいますよね、ドライバーとペンチをもってね｡」（聴取り調査）

５）技能形成

以上のようにかなり高度な内容の能力が求められているのであるが、そうした能力はいかに形

成されているのだろうか。野毛電気工業の教育訓練計画によると、1998（平成１０）年度教育目標

として「体系的教育の定着」「社内教育の推進」「ISOl4001教育の開始｣、以上の３つが掲げられ

ている。教育訓練は野毛電気工業内部で行う「社内教育訓練」と企業外部の教育機関を利用する

｢社外教育訓練」に大別されている。「公的資格取得教育」はいうまでもなく、「階層別教育」「職

能別教育」「品質管理教育」については社内教育のみにとどまらず、企業外の教育機関をも活用

している。このことは企業外部の教育機関の活用が次第に広がりつつあることを意味しているだ

ろう。

新入社員教育は１年間にも及び、用意周到にも４段階に渡って計画的に実施されている。まず

①入社前の入社前教育を皮切りに、②入社時の第１次研修、③６カ月後の仮配属時に行われる第

２次研修、④そしてＱＣ教育を内容とする本配属後に行われる第３次研修というように実に計画

的なスケジュールが組まれている。さらに、特筆すべきは各労働者別に「社内教育訓練」と「社

外教育訓練」を区別した教育・訓練履歴表を作成してキャリア管理が行われていることである。

上記の能力付加はこうした新入社員教育で行われるが、もちろんこれで十分に対応できるはず

はなく、例えばリードフレーム課の場合には品質管理的な要素の強いISO教育、メッキ技能者の

ための特殊工程作業者教育、工程管理のための工程検査者教育、拾い検査作業者教育が主として

OJTで行われる。

しかし、こうした新入社員教育及び各課レベルで行われるＯＪＴによる能力アップは能開短大で

習得した実践的な知識、技能がベースになっていることを指摘しておかなければならない。その

結果、２６にものぼる公的資格を延べ人数199人が取得しているのである。資格それ自体は法律上

定められた取扱作業者の資格であるため会社にとっては所得者を置かざるをえないのではある

が。取得者の多い資格は有機溶剤作業主任者37人、特定化学物質作業主任者34人、フォークリ

フト運転作業者23人、毒劇物取扱者15人、クレーン運転者12人、危険物取扱（乙種）１１人、ガ

ス溶接技能者11人と続く。能開短大の教育はこれらの公的資格の取得にとって有利に作用する
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ことはいうまでもない。

(2)日機装リューキテクノの事例

ｌ）概要

日機装リューキテクノは親会社である日機装の製作するポンプ、コンプレッサーの試運転及び

メンテナンスを主なる業務内容として1985（昭和63）年10月に設立された企業であり、いわゆ

るメンテナンス会社ということになる。９９年３月現在の従業員数は65名を数える。９７年69名、

９８年67名というように昨今の景気動向を反映して、従業員数が減少傾向にあるが、売り上げ高

は11億２千万円と11億円を維持している。ＯＢを専属員として雇用しており（97年８名、９８年８

名99年７名>、その割合は従業員全体の約１割を占める。

部課係編成は社長を頂点に総務部と技術部がある。技術部は現場で生じたトラブルや解決不可

能な状況に対して技術的な援助を行ったり、技術資料の整備、さらには教育などの後方支援を行

う部署である。従来、小田原から東を東地区、浜岡から西を西地区として日本全体を二つの地区

に分けていたが、1998年２月１日より全国を６つのブロックに再編している。各支店の基本的な

組織編成はテクニカルチームとメンテナンス業務課という二つの遂行部隊からなっている。テク

ニカルチームはメンテナンス、修理の仕事がメインであるため、顧客先での出張作業となる。一

方、メンテナンス業務課は本来事務職ではあるが、テクニカルチームの不在時や繁忙期、さらに

は突発的な呼びだし、クレームの対応には彼等も顧客先に駆けこむのである。

２）採用状況

ここ２，３年の採用状況は平成９年に専門学校卒２名、能開短大卒１名、そして平成10年に

は専修学校卒１名、平成11年に女子１名を採用している。女子の１名は事務職である。専修学

校卒が比較的多い。リューキテクノの従業員を学歴別にみると専修学校60％、工業高校30％そ

して残り１０％が大卒あるいは能開短大卒であるという。この場合の専修学校卒は航空専門学校

の整備科の出身者が多く、「はっきり言って機械をいじっている連中」（聴取り調査）だという。

そして能開短大卒は機械科出身者が多い。平成元年に設立された当初、人出不足のため中途採用

者を多く採用したが、７年ぐらい前から新卒に切り替えている。中途採用の場合は必ずしも工業

高校卒に限定することなく、普通高校をはじめとして農業、商業と様々である

このように新卒者を採用するようになったがために専修学校卒者が増えている。従業員に占め

る割合は専修学校卒ほどではないが、能開短大卒も一定の比率を占めている。能開短大卒に対す

る評価は高いものがある。

「一番良いところは、私どもの場合だと（能開短大の）機械科を採るわけなんですけども。

その時に機械いじりが好きだというのが、選んで行ってますので学校を。ですからここ（リ

ューキテクノ）に来ても機械をいじることは苦にならないということです｡」（聴取り調査）

同様の評価は以下の聴取りに具体的に述べられている。

「卒業研究でエンジンをやった人間が何人かいるんですね、私どもの会社に。卒業研究で

ギャップが違うと効率が落ちるという実証みたいなことをやったみたいなんです。……同じ

学科を出ている先輩後輩がいるわけですから、俺もやった、俺もやったと言ってましたが、

そういったことは目で見て理解することですよね、その辺は違うかなという気はしますね。

理論だけではなくて実地でやっているということですよね。……ですから同じ機械ものです
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から、エンジンであれ、ポンプであれ、機械効率がありますから、そういうことの理解は自

分たちが目で見てやってきているわけですから、実に理解しやすいと。概念ではなくて実物

で考えることができるというのはメリットだと思います｡」

「機械の中で機械的に動かなければいけないものが存在するわけなんですよ、熱膨張で何

ミリぐらい伸びるとか。そういうことをシムというもので調整するんですけども。そのシム

の調整の話をしていた時に、「これはエンジンといっしょなんですよね」って言う話を聞い

て、僕はエンジンと言われてもわかりませんので、「ああそうなの」と言ったら、「そうなん

ですよ、卒論でやった」と、そのときに「ギャップが違うと、違うんですよね」とかそうい

う話になっていったんです。だから現実的に私が話をしていることをエンジンというもので

理解してくれるという面は多分にあると思います｡」「イメージできる人間、違うものにも例

えてでも理解するというのは全然ちがいますので｡」「他のものに関して自分で理解すること

ができると、ですからポンプに当てはめることができるということですから、これは強いこ

とだと思います｡」「やはり会社ですから、技能、技術というのが－番ですからね、表現力も

必要ですし、指導力も……。技術がないのには何も伴いませんので、そういう意味では非常

によろしいと思います｡」（聴取り調査）

能開短大の教育内容はテクニシャン養成を目的に行われているため、理論と実地による理解は

ことのほか重視されている。このことが油にまみれることを嫌がらない、呑み込みが早い、ひい

ては定着率が良い、といった能開短大卒に対する積極的な評価につながっているのである。「ポ

リテクを出ているのは優秀ですよね、総じて。やはり優秀ですよ、いろんなところを見てても、

呑み込みは早いしね｡」（聴取り調査）

３）職場配置と必要とされる技能一テクニカルチームの場合

①作業内容

リューキテクノで取り扱う製品は親会社の日機装で製作されるコンプレッサー、原子力施設用

大型ノンシールポンプなど各種ポンプ類であり、その据え付け、試運転、修理などを行う。メイ

ンはアメリカのサンドスランド社からライセンス生産しているサンダインというポンプである。

親企業である日機装の製作するポンプが電力会社や石油会社に納入され､使用されているために、

テクニカルチームの作業現場はそういう電力、ガスの供給産業であることが多い。

テクニカルチームの仕事は大別すると据え付け業務とメンテナンス業務に分かれる。比率的に

はｌ：９の割合でメンテナンス業務が圧倒的な作業量を占める。メンテナンス作業とはまずポン

プ、コンプレッサーなどの分解、必要な部品の交換、組立そして最後に試運転という一連の作業

を行う。メンテナンスの作業をさらに細かく見ると、突発的なトラブルに対する対応業務よりは

定期点検作業が多く、その割合は８割を占めている。

ところで、仕事量全体の１割程度にすぎない据え付け業務は、テクニカルチーム自体が実際に

行うのではない。ポンプを購入したプラントメーカーは専属の構内業者を雇い入れているのが一

般的であるため、テクニカルチームは現地の構内業者の据え付け作業に立ち合い、場合によって

は指導することが求められる。そういう意味では以下の聴取り調査にあるように据え付け業務と

いうよりは、据え付け業務指導、試運転指導とも言うべきものである。

②必要とされる技能

さて、以上のような作業内容を行うテクニカルチームは今日の電子化された流体機械のコンビ
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ユータ管理の中でどのような変化に直面しているのだろうか。さらに、如何なる知識技能、技術

が要請されているのだろうか。

まず第１に、従来、メンテナンスといえば１００％機械的なトラブルに対する対応であったため

に故障箇所の部品の交換等によって対処可能であったが、今日ではポンプに制御装置が付加され

たことから、制御方法のコンピュータ化によって電子関係の知識が求められている。そういう意

味では、「電子関係の知識がなければ（メンテナンスの仕事が）できなくなってきているという

こと」（聴取り調査）になる。流量を自動的に制御するための装置が電気メーカーによってつく

られており、それに精通することが自社製品の所定の性能発揮に欠かせないのであり、その意味

で制御関係の知識が新たに必要になってきた。従って、そういう要求に対応していくには「電気

とか、コンピュータの基礎的な知識なんかが今必要になっています。今の若い人はみんなコンピ

ュータをさわっていますので、その程度は処理はしてもらっているんですけども｡」（聴取り調査）

という。

こうした変化の中で、メンテナンスに要求される知識、能力、技術は如何なるものなのか。確

かに、コンピュータの基礎的な知識が必要になってきているとはいえ、単なるパソコンの扱い方

を知っているだけでは不十分なのであり、やはり制御をするためにはポンプの流れ、電流、波形、

周波数特性、トルク特性等についての理論的基礎的な知識が不可欠になる。さらには、数学をは

じめとして、物理、化学そして機械、電気それに国語、英語だという。それは数学がわからない

と工業力学、物理関係が理解できないからである．

「必要な知識といいますと、まず数学ができないと話になりませんので、数学、物理、化

学、それと機械、電気、それと文章をたくさん書きますので国語ですね、それと海外出張が

多いですから英語ぐらいは、人並み以上とは申し上げませんが、人並みぐらいのところは必

要ではないでしょうか｡」「例えば物理がわかってませんと、今自分が扱っているものに対し

てよくわからないわけなんです、物理的なもので。……お客様にご説明できないということ

になるんですよ。結局、お客様のほうで、ただこうやって動いているとか、こうやって動い

ているから液体が移動していくというふうに申し上げても通用しないので、なぜそうなるの

かと言われると物理も必要だということです。化学に関しては取り扱っている液体がほとん

ど化学プラントが多いものですから、その時に温度ですとか、圧力ですとか、他の液体と融

合してしまった場合にどうなるのかと、分離するのか、危険物化するのかとかね。重合する

とかということが必要なので……｡」（聴取|)調査）

機械に関しては材料力学的な知識が必要とされるし、「電気関係は……制御するための電気機

器、電子機器がくっついているものですから、それなりに知識が必要になります｡」（聴取り調査）

国語については言うまでもなく、故障の説明、納入時には「報告書という形で提出しますので」

(聴取り調査）文章力が問われることになる。

以上のような知識がないとサービスエンジニア的な業務を行うテクニカルチームとしての職務

が遂行できないのある。

４）技能形成

日機装リューキテクノの教育はＡ教育からＤ教育にわたって行われている。入社時に行われる

のがＡ教育であり、Ｂｌ教育は入社半年後に、そして１年後にはＢ２教育、Ｃ教育が３年後、Ｄ

教育が５年後というように計画的に実施されている。教育期間はＡ教育が１ヶ月程度に対して、
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図表Ⅱ－１７日機装リユーキテクノの教育内容

の① の

－
「
⑬
Ｉ

出所）曰樋装リユーキテクノ提供資料から作成

Ａ教育

１.サービスマン教育カリキュ
ラム……NRT-E-OOl

２Ａ教育プログラム
………NRT-E-OO5 

３.サーピスマン必携書
…サービス工事委員会編集

４新入者安全衛生テキスト
中央労働災害防止協会発行

５.保全の重要性

６.ポンプの魑類と特徴
………NSM-T-201 

７.開講アンケート

８.ビデオｌ復習資料
(理解度チェック(､j）

９.ビデオ２復習資料
(理解度チェック付）

10.ミルフローポンプ分解組立
要領誉……NSM-M-501

11.ノンシールポンプ分解組立
要領書……NSM-C-501

Ｂｌ教育

１ 学力業工

１１１１１１ ■■■巳 １２３５ 
力の合成
モーメント

力のつりあい
速度・相対速度・加
速度

､１１仕事･動力
１４摩擦

２.材料力学

５ 

２．１応力

２．２ひずみとポアソン比
２．３弾性係数（フックの

２２２水５５５
■●ぃ

法則）
４熱応力
５許容応力と安全係数
６弾性エネルギー

学力

●■■ １２５ 
液中圧力計
圧力

ベルヌーイの定理・
連続の式･ベンチュ
リ管

５７直管路の損失水頭

理解度チェック
1）各章の例題が解けること
２）１．３の例題２が解けること
３）１．１４の例題２が解けること

４）２．１の例題２が解けること
５）５．５の例題２が解けること

Ｂ２教育

工ｌ１ｌｌ１１ＬＬＬＬＬｌ材２２２２２機３３３３３３３３３水５５５５５５
１ 

２ 

３ 

５ 

力業

４６７８９ 

川旧旧旧肥Ｆ脇科
７８９ 

ＦⅢ械

学
璽心

落下運動
放物運動

角速度・角加速度・円運動
運動量・力積
運動通保存の法則・衝突
エネルギー
回転体の仕事・動力・エネルギー
滑車・輪軸
斜面
慣性モーメント
振動

学力

璽受反荷をのり屈撃圧りじ衝内はね塵
素要

ね溶軸グー２３４

旧略Ⅳ旧四力
３４６８９ 
０ １ 

と筒円肉薄る

け力

設計
じ

溶接継手の強度計算
軸

クラッチ
Ｖベルト伝動
ローラチェーン伝動
ブレーキ
ばねの計算

筒円肉厚

圧力容器（薄肉円筒・薄肉球）

学
壁面に作用する力
流囲測定（せき）
ピトー管・オリフイス
管路の損失水頭
噴流と衝撃力
水撃

６.熱力学
6」温度と熱遍
6２熱力学の第一法則
6３内部エネルギー・エンタルピ
6.12伝熱

理解度チェック:各章の例題が解け
ること

Ｃ教育

２.材料力学

３６ ●■ 

２１０集中荷重を受ける繭端支持ばり
のせん断力と曲げモーメント

２Ⅱ等分布荷重を受ける両端支持ば
りのせん断力と曲げモーメント

２１２集中荷重を受ける片持ばりのせ
ん断力と曲げモーメント

２．１３等分布荷重を受ける片持ばりの

Ⅱ旧川Ⅲ川蛎５６７８９Ⅱ川旧ⅢⅡ蝉４５６７８９ⅡⅢⅢ２２２２２機３３３３３３３３３３熱６６６６６６６６６
せん断力と曲げモーメント
曲げ応力（断面係数と断面２次
モーメント）

はりのたわみ

平等強さのはり
組合せ応力（その１）
組合せ応力（その２）

素設計
ジャーナルの設計
ころがり軸受の寿命
標準平歯車
切下げ限界歯数
転位歯車の設計

歯車列・遊星歯車の設計
平歯車の設計
はすぱ歯車

すぐばかさ歯車
ウオームギアの寸法計算式

完全ガス（理論気体）
完全ガスの状態変化
熱力学の第二法則
蒸気
燃焼・空気量
ボイラの性能
内燃機関のサイクルと効率
内燃機関の性能
空気調和

理解度チェック
１）各章の例題が解けること



BCDの各教育は２泊３日の短期間にすぎない。「２泊３日で、完全な教育になってしまいますの

で、缶詰で｡」「実機を使いながら、いろんなことを説明していくということで完全に２泊３日で

す｡」（聴取り調査）というようにいずれもOffJTによって行われる。

Ａ教育、Ｂｌ及びＢ２そしてＣ教育の具体的な内容は図表Ⅱ-17に示す如くである。例えば、

Ａ教育では中途採用も含めた新入社員に対して会社の組織やポンプの構造など基本的な事項につ

いての知識が与えられる。もっとも、上記のようにOffJTのみが行われているわけではない。

OJTなくしてメンテナンス能力の向上はおぼつかないからである。通常OJTによって普段の教育

は行われているのであるが、新入社員の場合、定期点検やメンテナンス作業の際には半年間１人

のサービスマンに対して１人のＯＪＴトレーナーがつきそって現場まわりをするなかで、「手取り

足取り教えられ」（聴取り調査）ることになる。このトレーナー付きのＯＪＴは１年間といっても、

実質的には半年程度行われるにすぎない。半年過ぎればいわゆる通常のＯＪＴが待っていることに

なる。

入社半年後には、「工業力学」「材料力学」「水力学」といったポンプのメンテナンス作業にと

って欠かせない基礎的な内容を含むＢｌ教育、１年後にはさらにそれに「機械要素設計」「熱力

学」を追加したＢ２教育が行われる。そして３年後になると「材料力学」「機械要素設計」「熱力

学」を内容とするＣ教育が行われる。一応Ｃ教育レベルがサービスマンとしての一人前だとされ

ている。したがって、Ｂｌ教育からはじまってＢ２教育、そしてＣ教育という具合に次第に高度

なレベルに教育内容が構成されている。例えば、同じ「材料力学」でもＢｌ教育、Ｂ２教育、Ｃ

教育で教育される項目はレベルアップが図られているのである。「工業力学」「水力学」「機械要

素設計」「熱力学」においても同様である。

「分解して、組み立てて、試運転できる」（聴取り調査）という一人前になるまで通常３年はか

かるという。もっとも、定期的な修理やメンテナンスの場合、それほどまでにはかからないが、

原因不明のトラブルの際の分解方法や手順にも熟達しておくことが必要となるからである。３年

すれば分解作業はマニュアルを見なくても、「全機種なんとかできるかなという状態」（聴取り調

査）になる。

５年以降になるとＤ教育が行われるが、「Ｄ教育は完全な専門なもんですから。個別に「振動」

ですとか、「システム」ですとか、「電気」ですとかそういう教育なんですよ。ですから完全にこ

ういう形態ではないんです。何日間かの缶詰の状態で、決められたものをやっていくということ

です｡」（聴取り調査）Ｄ教育はＢｌ、Ｂ２及びＣ教育のように一律に行われるのでなく専門に特

化した内容を個別に受講するのである。例えば、電気関係は５年後に学ぶいわゆる特殊技能とし

て位置づけされている。

こうして、故障の発見やトラブル発生の解析及び顧客に対する説明ができるようになるには５

年以上の経験､知識を必要とする。何故５年以上の経験なり知識なりが要求されるのであろうか。

故障や異常が発生すると、異常事態を示す数値なり波形が流量計、電流計、圧力計、温度計、軸

振動計などによってその兆候がアウトプットされるため容易にわかるようにポンプの構造上、各

種測定機器が設備され据え付けられている。したがって、事後保全が主流であれば、そうしたト

ラブル、異常の発見は至って簡単であるにちがいない。ところが壊れる前に取り替えるという予

防保全の考え方が一般的となっているし、さらにバブル以降の史上最悪の経済状況から、設備投

資は最小限にとどめたいとする経営側の意向も反映して、設備の交換を極力控えるとともに稼働

設備の限度いっぱいの使用が要請される。そうしたなかにあってのメンテナンスは高度な判断力

－７６－ 



が求められる。その上、異常事態の発見に気付いたとしても、問題は計器に示される数値や波計

の意味や現象の説明が説得的になしうるかということである。聴取り調査によれば、トラブル発

生の説明や原因究明の追究には機械、電気、材料、化学、物理等の知識が欠かせないという。そ

のことの説明ができるようになるには５年以上はかかるのである。

かくして、企業内において様々なＯＪＴやOffJTが行われることによって一人前のサービスマン

に成長するのであるが、肝要なことはそのための基本的な素養が２年間のポリテクカレッジで修

得したことがベースになっているということである。換言すれば、ポリテクカレッジは企業内教

育に対して相対的に独立したかたちで機能しているとともに、ポリテクカレッジにおける教育と

の連続性を有しながら位置づいているといえよう。

小括

以上見てきたように、それぞれのポリテクカレッジそしてポリテクセンター毎に教育訓練の展開状

況について立ち入って分析を試みた。さらに、企業におけるポリテクカレッジ修了生の職場配置状況

の分析とともに、企業はポリテクセンターを企業内教育のなかでどのように位置づけているのかにつ

いても検討を加えた。

公共職業訓練は中小企業（中堅企業を含む）の教育訓練と密接な連続性をもちながら、そして企業

内教育の単なる補完的な位置づけではなく、むしろ企業内教育を積極的にリードしていく形で機能し

ていた。ポリテクセンターの活用は電子、情報を中心とした新技術や先端技術の基本の修得のために

受講するのであって、これまでに獲得している知識、技術の付加的追加のためではない。ポリテクセ

ンターの行う教育訓練それ自体がOJTを補完するものではなく、受講後に企業内部で行われるであろ

うＯＪＴやOffJTのベースになっているということである。そのことは中堅社員のための教育や大卒新

入社員のための教育としてポリテクセンターを活用していた事例からも理解できるだろう。労働過程

の質的発展のなかで、コンピュータを組み込んだ設備機械の運転、稼働にとってＯＪＴでは不十分にし

か獲得できないプログラム知識が欠かせない。OffJTによって修得すべき基礎基本部分の高レベル、

肥大化が進展しているなかで、コンピュータ関連技術、知識の修得のコースに企業ニーズが高いのは

そういう理由からである。OffJTになじみやすいプログラム知識の修得のために、ポリテクセンター

の活用はことのほか重視されることになる。

いずれにせよ、小池和男の言うように、ポリテクセンター（企業外のOffJT）はＯＪＴの単なる「補

足手段」ではないし、ましてや「仕事経験を整理し体系化する」ための教育機関でもなかった。ｌコ

ース２～５日間という短い期間ではあるが、いくつかのコースを数カ月にわたって受講することは大

きな意味合いをもつ。そういう意味では、ポリテクセンターの活用をはじめとする企業内から独立し

た企業外部の教育機関の活用そしてその拡大は企業内に囲い込まれない、労働者の自立を促す契機を

はらんでいるといえる｡同時に外部労働市場を志向する教育機関として機能する可能性をもっている。

しかし、ポリテクセンターが企業との連続`性を強めていることは個人を対象とする教育訓練が豊富に

用意ざれ重視されていることを意味しない。いずれのレベルのポリテクセンターにおいても企業派遣

による受講生が個人の受講生をはるかに上回っているからである。事業主団体方式の採用、人材高度

化支援事業によって団体指定を受けた事業所、事業主に対して教育訓練についての様々な能力開発の

ための支援がポリテクセンター主導のもとに行われる。そのため、個人を対象とする教育訓練が軽視

され、個人の受講生が激減している現状が一方では存在している。このことは公的職業訓練の果たす

－７７－ 



役割にとって重大な問題点を含むけれども、企業内教育（OJT）の突出した日本の熟練形成システム

の中で、公的職業訓練をはじめとする企業外部の教育機関の拡大が確実に進展しつつあり、そしてそ

のことのもつ可能性もまた拡がっているということに注目したい。

注）

ｌ）雇用促進事業団労働組合「第16回雇用促進事業全国研究集会基調報告」1997年９月、ｐ9３

２）同上書、ｐ9４

３）同上書、ｐ9４

４）同上書、ｐ９４

５）雇用促進事業団労働組合「第15回雇用促進事業全国研究集会基調報告」1995年11月、ｐ9５

６）同上書、ｐ９５

７）同上書、ｐ9５

８）小池和男「日本企業の人材形成」中公新書、1997年８月、ｐ８６

９）日本エービーエス「会社案内」冊子

10）前掲書「日本企業の人材形成」ｐ86

11）同上書、ｐ８６

１２）近藤拓「トーソクカレツジについて」労働省「労働時報」1993年５月、ｐ38

13）同上書、ｐ38

14）同上書、ｐ３８

１５）同上書、ｐ４１

１６）同上書、ｐ４３

１７）日本エービーエス「会社案内」冊子

18）同上書

19）同上書

20）佐口和郎「｢雇用問題」の転換-70年代における構図」栗田健編著「現代日本の労使関係』20）佐口和郎「｢雇用問題」の転換-70年代における構図」栗田健編著「現代日本の労使関係」労働科学研究所

出版部、1992年８月、ｐ83～99参照

21）雇用促進事業団「ポリテクカレッジ」冊子、1997年版、ｐ4

22）同上書、ｐ4

23）同上書、ｐ４

－７８－ 



第３章社立学校の展開と今日的特徴

第１節自動車産業における教育訓練一Ａ社の事例

１．Ａ学園の教育訓練

Ａ学園は自動車産業における日本のトップメーカーであるＡ社の企業内教育訓練施設である。職業

能力開発促進法に基づく労働省の認定を受けている。Ａ社は1938年、自動車製造のための技能者養

成を自動織機製作所内で開始し、翌年工場事業場技能者養成令による技能者養成所を発足させた。高

度経済成長期を迎え、高校進学率の高まりと同時に高学歴化への対応もあって、６７年Ａ社は技能者養

成所と高卒資格の取得可能な通信制科学技術学園高等学校との連携教育をスタートさせるに至った。

その後、７０，８０年代に入り、ロポツトイヒ、ＭＥ技術革新の急激な展開のなかで、Ａ社の生産技術の発

展はめざましく、Ａ学園では90年にメカトロニクス分野の教育の充実のために高卒1年課程の専門

部を新設し、それに伴い従来の中卒３年間の技能者養成を高等部とした。したがって、Ａ学園は全日

制の教育機関で中卒３年課程の高等部と高卒1年課程の専門部に分かれる。

２．Ａ学園高等部における教育訓練

(1)入学状況と教育目標

Ａ学園高等部の基本理念は「常に「よい品よい老』に徹し、先人の伝統を受け継ぎ、生産活動の

中核として精励するすぐれた技能者を養成する血)ことにある。この基本理念を受けて教育目標は

「企業内訓練校としての特色を生かした教育を実施する」Z)ことが設定されている。企業内の学校

として「特色を生かした教育」とは具体的には「ｌ、職務遂行に必要な専門知識・技能を持ち、改

善に取り組むことの出来る人の育成。２、正しい勤労観を持ち、会社発展を通じて自己の生活を向

上していこうと努める人の育成ｃ３、社会人としての良識と思いやりの心を持ち、人間性豊かな人

の育成。４，強健な身体を持ち、意欲に満ちた人の育成｡」３１だという。ここにはトヨタ生産方式

に代表される改善業務が重視されていること、そして会社に対するロイヤルテイが求められている

ことが読みとれよう。Ａ学園高等部ではあくまで技能者養成を目指し、将来的には職場の中核とし

ての監督者養成を目的としていることがわかる。

図表Ⅲ－１は89年以降の高等部入学状況を見たものである。それによると入学者数は90年まで

200人で推移していたが、９４年に129人まで減少するものの、９５年以降現在まで130人程度をなんと

か維持している。次に入学者の出身地域（1997～1999年修了者403名）を見ると、言うまでもなく

中部地区209名（52％）が約半数を占め、最も多い。次いで九州地区の75名（19％)、以下近畿・

中国・四国地区の44名（11％)、北海道37名（９％)、関東21名（５％)、東北17名（４％）と続

く。このように、中部地区が多いものの、日本全国各地から集まっている状況がわかる。この背景

にはＡ社というネームバリューによるところが大きいだけではなく、日本全国６カ所に配置されて

いる駐在員の募集活動を無視することはでき図表Ⅲ－１Ａ学園高等部入学者数
（人）

ないけれども、Ａ社は優秀な中卒者を惹きつ

ける強力な吸引力を有しているといえる。

「(応募は）全国ですｃなぜかといい

年８９９０９１９２９３９４９５９６９７９８９９

名２０３２０７１７０１７１１６２１２９１３０１３３１３３】3８１３２

出所）Ａ学園「学園要覧」Ｐ１より

－７９－ 

年 8９ 9０ 9１ 9２ 9３ 9４ 9５ 9６ 9７ 9８ 9９ 

名 203 207 170 171 162 129 130 133 133 138 132 



図表Ⅲ－２Ａ学園生の生徒手当と特別手当ますと、現場に入って働く高校卒の人が

全国から来ています。駐在員をおいてい

るんです、うちは（Ａ社）全国６カ所を

中心にして。そういう人たちが高校生の

人を採用に行きながら、専門部の人とか、

中学校をまわって中卒の人なんかをいっ

しょに集めてくれています｡」（Ａ学園聴

取り調査）

しかし、それでも何故、今なお、Ａ社は優

秀な中卒者を集めることのできる強い力をも

■、

■､Ｉ 

ＨｒＩ 

（－年生の坦合）
っているのかという疑問を拭い去ることＩ土で

出所）Ａ学園パンフより

きない。けれども、そうした疑問は以下の事

実によってある程度解消されよう。一つは、学園生は卒業後、全員がＡ社の正社員になることが可

能であること。二つには、所定の80単位を取得すれば高卒の資格が取れるだけではなく、成績優

秀な生徒はさらにＡ工大への進学が可能であることである。そのため進学援助として補習授業も行

われている。かつて多い年には１０名もいたが、最近は少なくなって４～５名を数えるに過ぎない。

もっとも、今日、Ａ工大への進学者は高等部卒者から後述する専門部卒者へと移っている状況では

あるが。三つには、学年に応じて学園生には月１０～13万円の生徒手当と夏と冬の特別手当が支給

されていることである。図表Ⅲ－２によれば、年間１年生で145万円、２年生で164万円、３年生

になると198万２千円にものぼる。もっとも、この中から寮費、食費、教材費等の支払いをするた

め生徒自身の手元に残る額は月当たり４～５万円程度にすぎない。そうはいっても、学びながら収

入を得ることの魅力は少なくはないだろう。

以上の要因がインセンテイブとなって、Ａ学園は中卒者を今なお惹きつけることを可能にしてい

るといえる。

(2)教育課程と教育内容

高等部に開設されている専門技能コースは、機械加工科（切削、研削による部品加工、組付け、

検査、機械の組付け)、精密加工科（プレス型及び鋳造鍛造用金型の製作、修理、製品検査)、鋳造

科（エンジン、アクセルなどの鋳造部品の製作及び製品検査、試験評価)、塑性加工科（板金プレス、

部品製作、組付け、溶接、歪み取り、製品検査)、金属塗装科（ボデーの静電塗装、吹きつけ塗装、

シーラー塗布と製品検査)、自動車製造科（車両の組付け、樹脂部品製作、製品検査)、自動車整備

科（車両の分解、組付け、点検、検査、計測器による各種実験測定)、木型科（鋳物用木型の製作)、

プレハブ建築科（プレハブ住宅の製造、施工）の９科である。なお、プレハブ建築科は自動車関係

とは無縁であるが、関連会社であるＡホームの従業員の養成をも担っているからである。

高等部の教育課程を図表Ⅲ－３に示す。第１にいずれのコースも３年間でトータル5664時間と

いう長時間に渡って教育が行われており、その内訳は学科（普通科目と専門科目）２８％、実習（基

礎実習、専攻実習）４４％、心身教育（導入セミナー、合宿オリエンテーション、Ａウオッチング、

御岳豊山、Ａ記念館の見学、以上は１年生。琵琶湖遠泳、産業技術記念館見学、合宿研修、以上２

年生。オーストラリア研修旅行、Ａ記念館の見学、社会人セミナー、合宿研修、以上３年生。Ａ訓

練生総合競技大会、強歩訓練、冬季マラソン、以上全学年）２８％の割合になっている。このように

－８０－ 



実習が極めて重視されていることがわか

る。

しかし、その一方で各種訓練・行事を

含む心身教育にも相当な比重が置かれて

いることも見逃すことはできない。この

点が第２の特徴といえる。具体的には、

ｌ年次の「合宿オリエンテーション」で

は団体規律訓練、共同炊飯、追跡ハイク

を行うことが計画され、それらの合宿を

通して「生徒同士の連帯感および強固な

団結力｣、「厳正な規律および基本的な態

度｣、「協力する心」４）の養成をねらいと

している。さらに、２年次の「琵琶湖遠

泳」では「泳力を向上させ、自己の安全

を守る能力」の養成のみならず、「協調

性・責任感・奉仕の気持ちを養う」５）こ

とが期待されている。42.195キロのマラソ

ンレースの距離をグループ毎に歩くとい

う１，２，３年の全学年を対象とする

｢強歩訓練」のねらいは「（１）仲間どうし

互いに助け合い・励まし合い・協力する

ことで、チームワーク作り、及び他を思

いやる心を育てる。（２）完歩を目指すこと

で、体力・精神力を養い、集団性・自立

性を育て自信をつけさせる｡」６'ことが設；

図表Ⅲ－３Ａ学園高等部教育課程

|￣ '１ 
出所）Ａ学園「学園要覧」Ｐ４より

性を育て自信をつけさせる｡」６'ことが設定されている。こうした各種行事を巻き込んだ心身教育

は企業人意識や愛社精神の高揚にとって極めて有効だからである。

第３に、総時間数の44％を占めている実習がどのように行われているのか、より詳細に検討し

ていこう。図表Ⅲ－４は組立ラインで働くことを想定した自動車製造科のケースをみたものである。

まず、実習には大別すると基礎実習と専攻実習がある。基礎実習は資格教育・改善教育と基本実技

からなる。前者は資格取得のための教育、改善活動を進めるための教育をいい３年次に行われる。

基本実技は１，２，３年次に渡って行われ、仕上げ、機械、溶接といった自動車製造のための基本

技能から、車両、ユニット部品の構造・機能理解、さらには設備保全に関わる基礎技能の修得に向

けて行われるものである。専攻実習は２年次から行われ、自シヨップエ程の要素作業を修得するた

めの自工程実習と車づくり全般を理解するための前後工程実習からなる。さらには、学園卒業後に

は品質や生産準備業務を理解するための関連部署実習も予定されている。

まず、ｌ年次の実習は基本実技としての仕上げ、機械、溶接が５週間行われるに過ぎない。従っ

て’年次に学ぶ内容は普通科目や専門科目といったいわゆる学科が中心となる。Ａ学園は広域通信

制高校との連携教育を実施しているため、学園生は通信制高校の生徒でもあり、世界史Ａ、現代社

会、日本史、英語（オーラルＢ)、生活一般などの普通科目は連携先の高校による指導が行われて

いる。また、専門科目のうち機械設計、電気基礎、工業管理技術、自動車工学、工業数理の各科目

－８１－ 

分類
鵬

1年

ｉ間(Ｈ）

2年 ３年
教科内容

学科

l1598H 

(28％） 

958 350 290 普通科目国語Ｉ，数学１．１１，物

理１Ａ，保健，体育

通信科目世界史Ａ，現代社会，日

木史，英語(オーラルＢ),生活一般

選択科目芸術（音楽・美術・瞥道

から選択）

専門科目工業基礎，製図Ⅲ情報技

術基礎，機械工作

(連携科目）機械設計,電気基礎，

工業管理技術，自動車工

学工業数理

実習

2,468Ｈ 

(44％） 

105 1,164 1,199 基礎実技・I年：仕上げ,機械,溶接

･２年：シーケンス，ＮＣ

機械要素，ロボット

専攻学科・２年次から３年次にかけ

て行う実習先で必要な技

能に係わる専攻科単位の

知識教育

専攻実技・ショップとして必要な専

攻科単位の基本技能実習

･作業に携わりながら実習

職場単位の実践的実習

心身

1,598Ｈ 

(28％） 

833 430 335 オリエンテーション，特別活動，完

歩大会，御岳豊山，琵琶湖遠泳’

体育大会リ研修旅行，冬季マラソン，

社会人セミナーⅢ社会人教育，等

計

5,664Ｈ 

1,896 1,944 1,824 



図表Ⅲ－４Ａ学園高等部自動車製造科育成プラン □は,w醤表す紘枠部:新設実習綱掛け部:鮒ｾﾝﾀｰ(道場)の実習

⑬
画

出所）Ａ学園「テクニカルスキルカード」Ｐ３より
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'よ連携科目として認定されているため、Ａ学園内で行われるそれらの授業は高校卒業に必要な修得

単位数にカウントされる。図表Ⅲ－５、図表Ⅲ－６はそのうち工業管理技術と自動車工学の教育内

容を示したものである。工業管理技術では「生産方式（Ａ生産方式）・作業改善を学び活用できる」

7にと、「Qcの歴史、企業での必要性、当社での活動内容を理解できる」８)ことなどが目標とされ、

そのために「統計の基礎」「統計的手法「QCの７つの道具』」９)などが教えられる。「自動車工学」

では自動車を構成する各装置の構造と機能について基本的な原理を理解するために、動力の発生原

理から伝達装置、排気・排ガスなど自動車全般にわたる基本事項から内容構成されている。このよ

うに1967年１０月の連携制度の拡大によるメリットをＡ学園は最大限活用しているといえる。総時

間数5,664時間のうち1,598時間（28％）をしめる学科は1年958時間、２年350時間、３年290時間数5,664時間のうち1,598時間（28％）

間というように、ｌ年次に集中的に行わ

れている。したがって、ｌ年次の実習は

基本実技としての仕上げ、機械、溶接が

５週間行われるに過ぎない。

２年次になると学習の中心は学科から

実習へと大きくシフトする。同時に、自

図表Ⅲ－６Ａ学園高等部専門科目「自動車工学」

の教育目標と教育内容

図表Ⅲ－５Ａ学園高等部専門科目「エ業管理技術」

の教育目標と教育内容

出所）Ａ学園高等部「平成１１年度教授要綱」Ｐ１６より出所）Ａ学園高等部「平成１１年度教授要綱」Ｐ１４より

－８３－ 

科目名 】年次前期40時間後期４０時間
自動車工学２年次前期２時間/週後期２時間／週

３年次iii期３時間／週

教育目標

･自動車の歴史，概要，社会とのかかわりを理解させる。

･自動車および自動車を構成する各装置の構造と機能

について，基本的な原理をふまえて理解することが

できる。

・自動車エンジンとして利用されているガソリンエン

ジンとディーゼルエンジンについて理解させる。

･自動車を走らせたり，止めたりするための装置とし

くみについて理解させる。

･自動車から排出される有害ガス，及び排ガス対策に

ついて理解させる。

･走行抵抗を理解させ，走行性能線図を読みとれるよ

うにする。

教科盛：自動車工学１．１１（実数出版）

主な項目

･自動車の歴史的事実

･自動車の概要，定義，諸元，種類

･自動車の原理，パスカル原理，動力の発生（出力と

トルク，排気量，圧縮比）
・ガソリンエンジン

エンジン本体，シリンダーヘット ピストン コネ

クティングロット]パルプ装置，燃料装置，潤滑装

霞，冷却装置，排気装置，点火装置

･動力伝達装置

クラッチ トランスミッション，ＡＴ，ブレーキ装

置，駆動装置

走行装置とステアリング，ホイルとタイヤ，ボデー

とフレームと懸架装置,

･ディーゼルエンジン

ディーゼルエンジンとガソリンエンジンの比較

ディーゼルエンジン燃焼，エンジン本体，電気装置

と過吸機,燃料噴射装置

･排気装置Ⅲ排ガス対策

･その他エンジン，ロータリーエンジンロハイブリッ

ドエンジン

･走行抵抗と駆動力，走行性能線図

科目名 1年次前期時間／週後期時間／週

工業管理技術２年次前期２時間/週後期２時間/週
3年次前期３時間／週

教育目標

１．生産方式（トヨタ生産方式)･作業改善を学び活

用できる。

２．Ｑｃの歴史、企業での必要性、当社での活動内
容を理解出来る。

３．統計の基礎を理解でき計算出来る。

４．統計手法「ＱＣ７つ道具」を全て理解でき問題

解決を作成出来る。

５．作業改善でき資料作成．まとめ・発表ができる

教科書：作業改善テキスト・Ｑｃテキスト

主な項目

1．トヨタ生産方式・作業改善

２．Ｑｃの歴史及び企業での必要性

３．品質と品質管理

４．統計の基礎①品質特性

②計数値と計量値

③平均値

④メジアン

⑤範囲Ｒ
⑥標準偏差

５．統計的手法「ＱＣの７つ道具」

①チェックシート
②特性要因図
③ヒストグラム

④散布図・層別

⑤パレート図

⑥グラフ

⑦管理図
６．各職場での改善及び成果発表

２年生

３年生



動車製造科、自動車整備科といった学科の所属が決まる。この場合、学科が決定すると、課レベル

とはいかないまでも部レベルの配属先まではほとんど確定したことになる。組立ラインで働くこと

を想定した自動車製造科の場合、２年次になると自動車製造にとっての基本知識、基礎技能にあた

る「材料・図面」「基本作業」「懸架・走行」「ボディー・操舵」を学園内の実習場で学ぶ。その後、

実際の生産職場である元町工場に出向き、「現場で、ラインの廻っているところ、ものを作ってい

るところ」（Ａ学園聴取り調査）の雰囲気を膚で感じながら「前ぎ装」「足廻り」「後ぎ装」「物流」

といった要素作業を各々１週間ずつ体験しつつ学ぶ。そして、再び学園内の実習場に戻る。そこで

は「動力伝達」「エンジン附属装置」「EFIディーゼル」「機械」「ボディー」「塗装」について、自

動車部品の基礎、機能・構造を修得するために実技が行われる。そうした基本実技が終わると、

再々度工場現場に赴き、今度は自ショップ工程である組立工程ではなく、隣接職場にあたる機械、

プレスやボディの車体場、さらには塗装、成形といった工程全般に渡って車づくりの全体像を掴む

ための実習が行われる。これは「前後工程実習」と言われているが、学園内の実習場と生産現場を

｢行ったり、来たりしながら技能を獲得している」（Ａ学園聴取り調査)。ここには将来の現場の核

となる管理監督者養成の育成を目指す行き届いた技能形成方式をみることができる。

「｢自工程実習」だけではなくて、前後工程を勉強させましょうというので機械場ですとか、

プレスやボディの車体場とか、塗装や成形の工程を勉強させましょうと。そして将来、いわゆ

る現場の核となって働く人ですね。一般の高卒の人たちはいつぺん組立に入ったらなかなかこ

ういうチャンスがないものですから、そういう幅広い勉強をさせましょうということです｡」

（Ａ学園聴取り調査）

３年次になると２年次同様に自工程実習、前後工程実習がスパイラル的に行われることには変わ

りはないが､質的量的にレベルアップしたものになっている。そのひとつは実務実習の導入であり、

今ひとつは品質管理、検査の付加である。実務実習では６時30分から15時15分までの－直、16時

15分から０時30分までの２直を10月１１月の８週間に渡って体験するとともに、一般従業員と同様

に工程、職場を任される。その間、一人前の労働者扱いとされ、能率の計算にカウントされる。即

戦力が期待されるゆえんである。

「３年生になりますと、「実務実習」があります。８週間ある「実務実習」は現場の中の一

般の従業員と同じようにその工程をまかされて、社内的には、言い方は悪いのですが、いわゆ

る能率の計算に入っているんです、ここは。卒業して一人前扱いされる８週間が最後の３年生

の１０月、１１月なんですが、そこで実際に現場の中で働く訓練をすると。そして６時半から３

時15分までの－直と、４時15分から夜の12時半までの二直の経験をするというふうに、一般

の従業員と全く同じような作業をすると、訓練も含めてですね｡」（Ａ学園聴取り調査）

こうした技能重視の養成が、高等部修了時点で技能専修制度のｃ級に相当するレベルまで能力達

成できる要因なのであろう。

第４に、以上のような技能教育の流れに基づいて実習項目毎の知識や技能の到達レベルが設定さ

れている技能教育基準が作成されていることである。この基準をベースに具体的な技能教育の内容

が展開されている。図表Ⅲ－７はその一例を示したものである。

第５に、テクニカルスキルカードを利用することによって学園生一人ひとりのスキル管理が行わ

れ、計画的な多能工化教育が追究されていることである。テクニカルスキルカードの一例を図表

Ⅲ－８に示す。知識面、技能面について到達レベルが設定されている。

－８４－ 



図表Ⅲ－７Ａ学園高等部「自動車製造科」技能教育基準

特徴：組立ショップにおける基礎技能（かん合一締結・配策・貼付・塗布・調整・法人）及びモノの流れを理解すると共に、製造知識の幅を広げるため、組立の前後

工程（品質管理・機械・車体・成形・組立保全）に重点を置いた教育になっている。

… 
「在るべき姿」の到迎レベル内容

知識投脂

ＡＢＣＤＥＦＣＨＩＪＫ 

［ … Ⅱｍｌｏｌｌ 
llclllllllⅡ 

[上

鐘
、

材料

｜’ 
甚本作業

》
離
一

「
１
１

出所）Ａ学園提供資料

実習項目

｢在るべき姿」の到連レベル内容

知識 技能

Ａ Ｂ Ｃ 、 Ｅ Ｆ ０ Ｈ Ｉ 』 Ｋ 

｢自動車製造科」実習のねらい 学科内容 実技内容
担当部署

(エ程）

対象

1年生 2年生 3年生

⑥主■■■士

■百J房JFA

基鬮実習 資格教育

改讐教育

基本実技

闘格教育

改善

仕上げ

溶接

機械

材料

図面

甚本作業

懸粟･走行

ボデー．

I是碇

’○ 

’○一○’

’○’’○ 
’○ 

’○一○’

一○’○

○ 9資格を取得

(ＨＬＹ２，Ｆ１，Ｕ１，s１，Ｊ１ 

Ｑ、Ｇ危）

改善活動の流れを理解する。

レポート作成・改善発表実施

自動車製造における共通の

基礎知織・技法を習得

資格取得の目的と各資格の宏

全ポイント

刷立のﾖI【3H」とは何かを知る。
改善方法と効果確認

｢組立の治具・工具改善」に
必要な加工方法･測定器の使

い方･HM定方法･図面及び安全

作梁のポイントを理解する。

自動車材料の概要蓮習得する

作業・品質・安全の改善がで

きために「図面の見方』「図
面の描き方」を習得する。

｡｢阻立作業に必要な基本的

と工具」を知る。

自動車の基本鱈造

(走る.止まる．曲がる）を

学び,組織作業の特性を知る。

各資格業務の特性

工程の改善と品質改善の概要

｢品質・量・コスト・安全」

oやすりの種類

ｃ弓鋸の名称,刃の種類と切断俵

。卓上ポール盤の基本操作法

ｏタップの穂類

.。コンパス・ポンチの使用法

□スケール・ノギスの測定法

。溶接方法と種類

、安全装置

o旋盤の各部名称

、切削謂元

｡鉄の分類ｓ炭素糸と合金鋼

こ･材料試験ｇ材料記号の見方

｡熱処理方法

｡鋼板の種類と用途

コプラスチヅクとセラミックス

。寸法，記号，図面の読み方，

描き方

･つ品質の知識Ｃ組厳の知識

二・ボルト・ナヅトの知識

」エアー工具の知識

｡作業機器の取扱

ｏ自転車の概要

Ｑサスペンションの役割，各

部品の機能

Ｑホイールアライメントの役目

当ホイールとタイヤ

ごリステアリングの基本的構造

と機能

'うボデー部品の概婆

ホイスト…Ｅ/Ｇ搭敏

リフト…物流

危険物…

有機溶剤…

エ程の組替へ部品配圃

手噸要領工見の見直し

ｏやすり作業ｃけがき作業

。弓鋸作業･測定作菜

◎ポール盤作東

･ねじ立て作業

ごガス溶接Ｓアーク溶接

ご圧力旧整器の取扱い

ｃ基本切削ｏ穴あけ

Ｃ突切り９曲面加工

二引喪試験

＝硬さ試験

こ衝撃試験

急熱処理

二焼入れ，焼きもどし

□図面から立体図を描く

ご立体図から図面を描く

Ｃ改善部品の製作図面竃描く

ごインパクトレンチの構造と

締付け

こ品質保証工具の取扱い

巳サスペンションの分解・紐付

ニアライメントiil定

易ホイールバランスilM定

ステアリングプラム脱着

ニステアリングギヤポックス

分解題付

sボデー部品の脱蔚

ドア部品脱着

学科：学園

実技：職場

職場

人材開発部

人材開発部

人材開発部

人材開発部

人材開発部

人材開発部

人材開発部

ﾉ､村開発部

4０ 

4０ 

4０ 

2０ 

2０ 

4０ 

4０ 

`10 

8０ 

8０ 

160 

120 

480 



(3)高等部修了生の職場配置と位置づけ

前述したように、２年次になる段階で

専攻学科と職場配置が決定すると、基本的

に卒業後まで継続される。1998年度に高等

部を修了した100名の配属先をみると、機

械部、車体部、成形部、組立部、鋳鍛造部、

塗装部といったクルマをつくる工場部門に

78名と最も多く、次いで技術部門の９名、

工場の設備機械を製作している工機部門に

５名、生産ラインの構築、改善を行う生産

技術部門に５名、さらに住宅部門２名、ク

ルマの品質をチェックする品質保証部門に

１名と続く（図表Ⅲ－９参照)。言い換え

れば、８割がライン部門、残り２割は技術

部門をはじめ、工機部門、生産技術部門、

品質保証部門といったいわゆる間接部門に

配置されている。彼らは生産技術部門に配

属された場合でも、技術者としての業務を

担うわけではない。技術者の下で機械設備

の製作、ラインの組立、塗装、プレス、鍛

造、さらには品質検査などに従事している

のである。

「(生産技術部門は生産設備を）

工場に入れる前の準備をするところ

で、そこに当然技能系の人がいます。

機械を作ったり、廻したりする人が

必要ですから、そういうところに配

属されます。……例えば、第１生産

技術部というのがありますが、そこ

は機械工場のラインを設置するとこ

ろなんです。新しい車種の生産ライ

ンを立ち上げる時に、スムースにも

のが流れるかとか、うまく削れる力、

とか検討する生産準備部門があるん

です。そこでＯＫになったものが実

際に工場の中でラインとして組み立

てられるんです。（そうしないと生

産設備を）入れてからものすごくト

ラプつちやうんです。だから、それ

を先にやるところが生産技術部で、

図表Ⅲ－８Ａ学園高等部自動車製造科のテクニカル

スキルカードの一例

囑霊11厩i臺墓1117濡讓］

図表Ⅲ－９Ａ学園専門部入学者数の推移（人）
国、、■祠■河、丘面丘向■別

ＢＲ用、■、■田、

出所）Ａ学園「学園要覧」Ｐ１より

－８６－ 

No. 
実習
内容

修得項目 確認 コメント 確認印

１ 

材料・図画 ノ

40Ｈ 

技能一知識
材料の磨き

材料の硬さ測定

鋼の簡易焼入れ

図面の作成

金属材料について

非金属材料について

材料試験，熱処理について

図面の規格
生徒一指導者

指導者

幹蛎

担任

２ 

基本作業 Ｉ 

ｌ０Ｈ 

技能一知識
一般工具,トルクﾚﾝﾁの正しい取捌Ｉ

手工具,インパクト'二よる宮塵繍付け

ｶﾞﾚｰｼﾞジャッキ，２柱ﾘﾌﾄの､【扱い

サイクルタイム内での標準|ｲ鱗

倒立の知識(生産システム,かんlfん）

品質の知識

ボルト・ナットの知識,自動車のidl膳

自動車の概要 生徒一指導者
指導者

幹取

担任

３ 

懸架・走行 Ｉ 

40Ｈ 

技能一知識
フロントサスペンション組付け

リヤサスペンション組付け

ホイールアライメント測定

タイヤバランス調整

サスペンションの檎造と機能

ホイールアライメントの役目

タイル・ホイールの概要

タィャバランスの概要 生徒一指導者
指導者

幹事

担任

４ 

ボデー・操舵 Ｉ 

40Ｈ 

技能一
知

識

ｽﾃｱﾘﾝｸﾞコラム･ホイールの1A付け

エアバックの正しい取り扱い

ボデー部品俎付けと連付け調整

ドア部品組付けと連付け調整

ステア.リングの構造と機能

ｴｱバックの構造と､【り扱い時の注意

ボデー部品の構成と役割

ドア部品の構成と役割 生徒一指導者
指導者

幹事

担任

５ 

ＴＰＳ・物流 Ｉ 

40Ｈ 

技能一知識
ソーダーとＢＣＲ

受入れと呼び出し

引き取りと供給

手順と分析

かんばんの運用

運搬の考え方

部品の流れと方式

物流改善
生徒一指導者

指導者

幹事

担任

年 9０ 9１ 9２ 9３ 9４ 9５ 9６ 9７ 9８ 9９ 

名 1０２ １４２ 154 149 133 137 7６ 8８ 8９ 9０ 



組立もありますし、塗装もありますし、プレスもありますし、鍛造とかそういうのもあります｡」

(Ａ学園聴取り調査）

３．Ａ学園専門部における教育訓練

(1)入学状況と教育目的

Ａ学園専門部は90年に、メカトロ・エレクトロニクス分野関係の教育充実のために高卒１年課

程のコースとして開設された。生産工程上、ＮＣ工作機械や各種のロボットの導入によるメンテナ

ンス業務の遂行にともなって、技能員にとって新たな電気・電子知識の必要性が増大したことが専

門部開設の背景になっている。

「もともと専門部をつくった経緯は、職場のほうにＮＣマシーンがダーツと入って、もちろ

んロボットも入ったんだけども、その時にメンテナンスができないと、それから従来の電気屋

さんではとても歯がたたないということで、何らかの形で電子の知識をもった技能員がいると

いうことで、その教育を立ち上げたということです。平成２年から始めたんですが、昭和５７

年ぐらいのときにそういった教育をしなければいけないと思っていましたが、それで立ち上げ

たということです｡」（Ａ学園聴取り調査）

従って、専門部の教育目的は「実習を主体とした実践的な基礎教育により、メカトロニクス分野

の中堅技能者の育成を行う」鱒'ことにある。具体的には「生産用メカトロ設備の製作及び整備要員

の育成」、)であり、「電子機器の設計、製作及び操作要員の育成」１２１を目指している。

表９は専門部の入学者数を見たものである。専門部の定員は130名であるが、応募者の減少に伴

って採用者数を減らしている。９６年度以降、遂に１００名を割り込む状況が続いている。彼らの出身

学科は1999（平成11）年４月入校状況によると、電気系40名（44％)、機械系32名（36％)、自動

車系10名（11％)、普通他８名（９％）であり、入校者の大半は工業高校の機械科や電気科出身で

ある。出身地域は近畿・中国・四国28名（31％)、九州23名（26％)、中部22名（24％)、北海道

８名（９％)、東北５名（６％)、関東・甲信越４名（４％）というように、全国から集まっている。

なお入社後、生徒には高等部同様に毎月の生徒手当及び夏・冬の特別手当が支給されることになっ

ている。

(2)教育課程と教育内容

図表Ⅲ－１０は専門部のカリキュラムを示したものである。それによると保全系と技術系に分か

れており、時間数は1768時間である。保全系は学科447Ｈ（25％)、実習996Ｈ（56％)、心身325

Ｈ（18％）であり、技術系は学科399Ｈ（23％)、実習lO44H（59％)、心身325Ｈ（１８％）である。

保全系の教育内容は工場保全や工機部門への職場配置を、そして技術系の教育内容は技術部や品質

保証部門への配属を想定したものとなっている。第２に、保全系、技術系いずれも実習の比率は全

体の６割近くを占めているように、卒業研究や応用実習を重視したカリキュラム構成となっている

ことである。その一方で、図表ｍ－ｌｌの教育体系図によって詳細な科目構成を分析すれば、機械、

電気・電子、情報の各分野を網羅した内容であり、その意味で高等部とは異なって、メカトロニク

スの基礎と実習を重視したカリキュラム構成になっている。生産工程のＭＥ化と同時に車の電子化

の進展が専門部修了生に新たな教育ニーズを引き起こしているからである。

「設備保全部門では電気とか電子についてはさけて通れませんので、専門部で教育やってい

－８７－ 



図表Ⅲ－１０Ａ学園専門部のカリキュラムます゜現業部門で働く人たちには車

をつくるところに入りますので、電

気、電子のことがわからなくてもす

むということで、高等部ではそこま

で立ち入っていません｡」（Ａ学園聴

取り調査）

かくして、専門部ではテクニシャン養

成を目指していることがわかる。

「テクニシャンを養成していくと

いうような言い方をしていますよ。

核づくりともうひとつはテクニカル

スキルを高めるという意味ではテク

ニシャンという言葉を使っているん

です。オーソライズされた言葉では

ないですが、我々は使っています｡」

（Ａ学園聴取り調）

(3)配属職場と位置

以上のような教育内容を学んで卒業し

た者の配属実績（1999年３月卒業）は保

全系52名（５９％）、工機・生技系１８名

(20％)、技術系15名（17％)、その他３名

(３％）である。

６割が配属されている保全部門とは工

場の設備・機械のメンテナンスや調整・

修理を行う部門であり、特に操業中の調

整・修理では迅速に対応する能力が求め

られる。この保全業務には急なトラブル

に対応する突発修理や定期点検などの定

期保全をはじめ、故障を防ぐ予防保全な

ど幅広い内容を含んでいる。そうした保

爵’

＊１：卒業研究は，職場で役立つテーマⅢ興味あるテー
マを選択して実施

＊２：特別教育は安全教育’資格教育，電気電子教育
＊３：応用実習は仮配属職場での実習

出所）Ａ学園専門部「平成１１年度教授要綱」Ｐ１より

全部門に配属された修了生は従事している業務内容について次のように述べている。

「僕の仕事は、工場での加工ラインや組付ラインの保全。その内容は、突発修理・予防保

全．定期保全という３つに分かれます。生産ラインに直結する部門なので、生産ラインスタ！全・定期保全という３つに分かれます。生産ラインに直結する部門なので、生産ラインスタッ

フと同じく連続２交替で勤務。どうしたら機械やロボットがスムーズに動くかを常に考え、自

分なりの工夫をこらせるところが魅力ですね｡」（Ｔさん、Ａ学園専門部パンフ）

「僕が担当しているのは排水処理設備などの保全・運転管理｡工場から出される水を検査し、

クリーンな状態かどうかをチェックする大切な仕事です。高校は機械科だったのですが、実習

のおかげでPH検査とかもスムーズにこなしています｡」（Ｆさん、Ａ学園専門部パンフ）

また、２０％が配属されている工機・生技系の工機部門とは工場で使われる生産設備を設計・製造

－８８－ 

分類 時間(H） 内訳

学科 保全系
447Ｈ 

技術系
399Ｈ 

<－段科目〉

・工業数理・英語

〈専門科目〉

･電気電子基礎・電子工学・電気ji（器･電気工学
･機械力学・材料工学・製図・改善・品質管理
･パソコン・卒業研究

＊Ｉ 
･安全Ｉ

<保全系選択科目〉

・安全II・保全概論・特別教育

〈技術系選択科目〉
･自動車工学

<定期テスト〉

＊２ 

実習 保全系
996Ｈ 

技術系
l044H 

<共通科目〉

･電子基礎Ｉ・電子基礎11．溶接・一般技能
･シーケンス・自動車構造・マイコン・電気工事
･機械構造Ｉ・モータ制御・指名業務.Ｃ言語
基礎

･応用実習
＊３ 

<保全系選択科目〉

･油圧・シーケンス応用・シーケンス実践

・機械構造,，、ロボット．ＮＣ・卒業研究＊
技能照査・指名業務・材料
・トラブルシューティング

<技術系選択科目〉
･エンジン・シャシーＩ.シ･･シ－１１．ＴＣＣＳ

エンジン

．ＴCCSシャシー・車､iエレクトロニクスＩ

．Ｃ言語応用・電子機器実装Ｉ・電子機器実装1１

･卒業研究*’・技能照査

心身

など

325Ｈ ･導入セミナー・合宿オリエンテーション

･事業内体育大会・オールトヨタ体育大会・強
歩大会

･水泳大会・研修旅行・冬季マラソン・社会人
セミナ

,ボランティア・STR・体育（水泳）

その他

合計 保全系
1768Ｈ 

技術系
1768Ｈ 



図表Ⅲ－１１Ａ学園専門部教育体系図

□共通科目○技術系科目（ｉ保全系科目 99.4.1 

、
①

出所）Ａ学園専門部「平成１１年度教授要綱」Ｐ５より

学科 実習 卒業研究

自動車工学(16）

英語(27）

工業理数(20）

電気電子基礎(56）
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する部門をいう。工機部門での彼らの作業内容を以下に示す。

「クルマをつくる設備や機械を製造している工機部門。そこでシーケンス回路の調整をして、

機械が思い通りに動くようにプログラミングするのが僕の仕事です。ここでつくられる設備す

べてがＡ自動車のオリジナルです。うまく動かすのが困難なケースも少なくありません。電気

の基礎知識を専門部で学んでおいてホント良かつた｡」（Ｏさん、Ａ学園専門部パンフ）

さらに、車載電子機器の試作・評価や電気計測機器の製作・検査・修理を行う技術部門にも一定

程度（17％）配属されている。

「電子技術部は車載電子機器の試作・評価等をおこなう部署。僕が取り組んでいるのは、カ

ーオーデイオやカーナビがエンジンから影響を受けて発生するノイズの検査および対策です｡」

（Ｍさん、Ａ学園専門部パンフ）

もっとも、技術部への配属とはいえ、彼らは大卒が多数しめているであろう１０年や20年先の燃

料電池とか水素電池や水素エンジンなどの研究開発業務に携わるのではなく、より身近な「４年後

に出てくるクラウンはこれでいくから、どんなことをしていきましょうかというような」（Ａ学園

聴取り調査）いわゆる身近な商品開発業務に制約されることは言うまでもない。そういう意味で、

テクニカルセンターへは行くが、研究所には行かないという。

このように、設備のメンテナンスや調整を行う保全部門、生産設備の製作を行う工機部門、各種

機器の試作や検査を行う技術部門にほとんどの卒業生が配属されているように、専門部の教育目的

に即した職場配置が行われていると同時に、学園で修得した技術、技能が活かされていることがわ

かる。専門部卒はライン部門で働く人はいないのである。

第２節電機産業における教育訓練一Ｂ社の事例

１．Ｂ専修学校における技能者養成

Ｂ社の技能教育は①各事業グループの事業所（工場）の高等職業訓練枝で行うもの、②Ｂ専修学校

で行うもの、③Ｂ生産技能研修所で行うものがある。①は各事業所レベルに設置されている労働省認

定のいわゆる学校であり、高卒者を対象とする1年間の職業訓練が行われる。②は全社レベルで設置

されている文部科学省管轄の学校であり、中卒者を対象に３年間にわたる教育が行われる。③ではＢ

従業員を対象に全社レベルの技能向上教育が行われる。したがって、①②はいずれも新規高卒者、中

卒者に対する養成訓練として行うものであるが、③はほとんど在職技能者の向上訓練、監督者の教育

訓練として行っている。以下では、全社レベルに設置されている中卒３年間のＢ専修学校を取り上げ

て、技能教育の諸側面を明らかにしてみよう。

(1)入校状況と教育目標

Ｂ専修学校は文部省認可の中卒３年間の高等専修学校で技能者養成を行う教育機関である。Ｂ社

の技能者養成は1910年Ｂ社の創業と同時に開所された徒弟養成所の訓練から始まる。戦後まもな

く４８年には各種学校として認可を受けている。その後、７８年には専修学校としての認可を受ける

に至った。そして、その間64年には通信制の科学技術学園高校との連携教育がスタートして、高

校卒の資格取得が可能となった。現在の社立学校の多くが労働省管轄の教育訓練施設に認定されて

－９０－ 



いるなかで、専修学校という形で文部省管轄の教育施設として認定されている数少ない社立学校の

一つである。技能者の養成という育成目的ではあるが、労働省管轄の企業内学校と違って文部省管

轄に属すため、第１節で述べたＡ学園とは異なり、Ｂ専修学校の教育目的をみると学校教育により

接近した育成像が設定されている。

「本校（Ｂ専修学校）は、教育基本法および学校教育法の趣旨にのっとり、工業高等課程教

育としての一般教養および幅広い基礎技能を習得せしめ、高度化・多様化する工業生産活動の

将来を担うにふさわしい指導的技能職要員を育成することを目的とする｡」１３）

また、求人にもその違いが見られる。前者の労働省管轄の場合あくまで職業安定所経由の採用募

集なのに対して、後者の文部省管轄では直接中学校を訪問して生徒募集、求人が可能となるからで

ある。

Ｂ専修学校は３年制で､学科は電気科(エレクトロニクスを含む電気全般についての理論と技術)、

電子科（電子機器の理論及び製作法)、機械科（機械加工技術の理論や技術)、溶接科（溶接に関す

る理論や技術）からなる。入試方法は推薦入試（数学、作文、適性検査）と一般入試（国語、数学、

英語、適性検査）がある。2000年１月現在、１年生135名、２年生110名、３年生109名、合計354

名が在籍している。

卒業後は高校卒の資格を得る。図表ｍ－ｌ２のように、最近530～540人程度の応募者のうち130人

が入学している。生徒の確保を狙って97年から推薦入試制度を導入しているため、入学者の約半

数は推薦入試によって占められている。聴取り調査によればもっと推薦を増やしたいという。彼ら

の出身地は、茨城県（63％)、福島県（11％)、青森県（７％）にみるように、Ｂ専修学校所在地

のＢ市内および茨城県内をはじめとする東北地方が圧倒的多い（図表Ⅲ-13参照)。Ｂ専修学校に

入学すると準社員扱いとなる。彼らには毎月奨学金（１年生87,500円、２年生91,500円、３年生

95,000円）と特別奨学金（６月、12月）年額28万５千円～38万９千円が支払われるため、１年生

は133万５千円、２年生は146万７千円、３年生は152万９千円の収入を得ている（図表Ⅲ-14参照)。

この中から、社会保険料をはじめ教科書や実習用具に関わる費用、毎月の寮費や食費などが差し引

かれるが、「保護者にたよらず、自立した生活がおくれる」鍋)ことが調い文句になっている。その

ため健康保険の適用はいうまでもなく、入学後の３年間は勤続年数にカウントされるし、その上奨

学金の支給を受けていても修了後必ずしもＢ社に就職する必要はなく、Ｂ社以外への就職も認めら

れている。その際返済の義務は何ら生じないという。

彼らは入学時点で３年後の就職先事業所が決定されている。Ｂ社では３年間にわたる経費（奨学

図表Ⅲ－１２Ｂ専修学校応募者数と入学者数の推移
（人）

図表ｍ－１３Ｂ専修学校地域別入学者比率
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注)地域別入学者比率は過去5年間の平均

出所〉Ｂ専修学校「学校概要」Ｐ６より
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出所）Ｂ専修学校「学校概要」Ｐ６より
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図表Ⅲ－１４Ｂ専修学校生の奨学金

（平成11年度例）
金）は事業所側の負担となる。もちろん、

事業所内の具体的な配属先の決定は３年

次修了の半年前に告知されるのではある

が。３年間の教育期間であるために、各

事業所は予め３年後に必要な採用者数を

学校側に伝えておく必要がある。Ｂ専修

学校ではＢ社および関連会社から出きれ

出所）Ｂ専修学校募集案内より

た３年後の採用者総数に基づいて教育が行われているのである。ここに３年間のタイムラグが生ず

るゆえんがある。時代変革の荒波が予期せずして押し寄せている今日的経営状況下をみれば、現場

レベルの教育ニーズとの鮒鶴が杷憂される。事実、高卒採用は各事業所にまかされているため、各

事業所では一般高卒者を独自に採用して高卒１年の職業訓練を行っているところも多い。従って、

個別事業所レベルで見ると好況期になると一般高卒者の比率が増える傾向にあるが、逆に不況期に

はＢ専修学校卒者のそれが増加する傾向にあるのはそのためである'5)。

(2)カリキュラムと教育内容

Ｂ専修学校では前述の「指導的技能職要員」の育成を調った教育目的に即して、「多様性に対応

するために必要な基礎知識と基礎技能を修得」１６)し、「心身を鍛練し、強靱な意志力と責任感を体

得」1mし、「礼節を重んじる豊かな人間性を身につけ」'８１ることが重点目標とされた。しかし、現

実の教育は定められた目的・目標に沿って具体化されたカリキュラム通りに展開されていくわけで

はない。労働過程の技術的変革や労働市場要因によって大きくその影響を受けざるを得ない。した

がって、ここではまず第１に具体的なカリキュラムの内容の特徴を考察するとともに、第２にその

ことは現実の職場レベルの教育ニーズといかなる対応関係になっているのか、言い換えれば現実の

矛盾関係の中でいかなる教育が展開されたのかを見てみよう。

ｌ年次では機械科と電気科の２学科に分かれて教育が行われる。２年次になると機械科､溶接科、

電気科、電子科へと４学科に細分化される。ｌ年月は各科共通の科目、２年目以降は各科専門科目

と実習、３年目後半になると工場実習として配属予定の工場・職場で実習が行われる。

まず図表Ⅲ-15は教科別の年間総時間数を見たものであり、図表Ⅲ-16はその比率を示してい

る。それによって科目と実技の比率をみると科目（特別活動を含む）の占める比率は総時間数4300

時間のうち電気科と電子科で66％、機械科と溶接科で62％というように、科目に多くの時間が割

かれている。さらに、普通科目と専門科目の時間数比率は３：２の割合で普通科目が重視されてい

ることがわかる。このことは労働過程の技術的変革にともなって生産工程のＭＥ・IT化が進み、電

子化、コンピュータ化による知識的な側面の理解を不可欠とする今日的な状況を反映していると思

われる。また、普通科目ではとりわけ数学、英語が重視され、実用英語検定３級の取得を目標にし

ている。芒らに、谷学牛１Ⅱ守憤]の不イアイゾスビーカーによる｜尖会司IIi」を上体とした授業かｲ丁わ

れている。Ｂ社では他社にはあまり見られないが、昇格、昇進の一つの要件としてこの英会話能力

が問われているからである。このように、学科の時間数が多い理由は、高卒資格の取得のためだけ

ではなく、事前に行われている工場ニーズ調査にもとづいて基礎基本を学ぶことの重要性が認識さ

れているからでもある。

「まず、基礎基本をキチンとやります。たとえば10台のうち７台から８台はＮＣになってい

るところもあります。そういうことに対応するために、機械の生徒が電気のほうをやったり、

－９２－ 

奨学金（毎月末） 特別奨学金(6.12月）

1年生 87,500円／月 約285,000円／年

２年生 91,500円／月 約369,000円／年

３年生 95,000円／月 約389,000円／年



図表ｍ－１５Ｂ専修学校の教科別年間総時間数
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出所）Ｂ専修学校「平成１１年度学校要覧」Ｐ６より

電気の生徒が機械を管理したりしますので、ＮＣは重点的にやっています｡」（Ｂ専修学校聴取
り調査）

「最近はコンピュータを使いますから、情報基礎というかそういった座学を含めたパソコン

を使った授業なんかも入れてますね。しかし、基本はやはり基礎基本ですからc」（Ｂ専修学校

聴取り調査）

学科が重視されている一方、実技に関してはどうであろうか。この点が第２点目である。学校実
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教科 科目
旺慨科

１年 ２年 ３年

電子科

1年 ２年 ３年
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4０ 

4０ 

6０ 

2０ 

320 

8０ 

2０ 

1８０ 

８０ 

8０ 

８０ 

４０ 

1２０ 

4０ 

720 

8０ 

120 

120 

8０ 

4０ 

8０ 

4０ 

560 

４０ 

4０ 

8０ 

4０ 

4０ 

6０ 

2０ 

３２０ 

8０ 

2０ 

1８０ 

8０ 

8０ 

8０ 

4０ 

120 

4０ 

７２０ 

8０ 

120 

1２０ 

8０ 

4０ 

8０ 

4０ 

560 

4０ 

4０ 

8０ 

4０ 

4０ 

６０ 

２０ 

320 

8０ 

2０ 

1８０ 

８０ 

8０ 

８０ 

4０ 

1２０ 

4０ 

720 

8０ 

1２０ 

1２０ 

8０ 

4０ 

8０ 

4０ 

560 

4０ 

4０ 

8０ 

4０ 

4０ 

6０ 

2０ 

320 

専門学科
工業基礎

構報基礎

電気基礎

電弧機器

電力応用

電子技術

電子計測制御

電子情報技術

ハードウェア

電子回路

機械工作

機械設計

原動機

計測制御

溶接

工業材料

小計

6０ 

160 

220 

8０ 

120 

8０ 

8０ 

360 

8０ 

4０ 

6０ 

4０ 

dIO 

260 

6０ 

1６０ 

220 

8０ 

120 

8０ 

8０ 

360 

8０ 

4０ 

4０ 

4０ 

6０ 

260 

4０ 

100 

4０ 

1８０ 

8０ 

4０ 

6０ 

100 

280 

8０ 

4０ 

4０ 

240 

4０ 

1００ 

4０ 

1８０ 

8０ 

160 

8０ 

320 

8０ 

4０ 

2０ 

6０ 

200 

学校実習
電気実習

機械実習

製図実習

溶接実習

小計

1６０ 

6０ 

8０ 

300 

240 

8０ 

320 

4０ 

4０ 

1６０ 

6０ 

8０ 

300 

240 

8０ 

320 

4０ 

4０ 

4０ 

1８０ 

1２０ 

340 

280 

1２０ 

400 

6０ 

6０ 

4０ 

1８０ 

1２０ 

340 

120 

240 

360 

100 

100 

学校授業計 1４００ 1400 700 1４００ 1４００ 700 1400 1４００ 700 1４００ 1400 ７００ 360 

工場実習計 800 800 800 800 

総計 1400 1400 1500 1400 1４００ 1500 1４００ 1400 1500 1400 1400 1500 360 



図表ｍ－１６Ｂ専修学校の年間総時間数比率
時間（％）

1００（９９ 4００（９９ 4００（９９ 4００（９１ 

00（100％ DOuOOj9f )０（100％ ＪＯ(１００％ 

出所）Ｂ専修学校「平成１１年度学校要覧」Ｐ６より」作成

習と工場実習の組み合わせによって、「指導的技能職要員」にふさわしい技能力の育成が目指され

ていることである。まず、学校実習について。学校実習は学校内で行われる基本実習のことである。

ｌ年次には基本的な実技を主体とした旋盤実習、仕上げ実習そして電気の基礎実習が行われ、２年

次には専門的な実習教育が展開される。３年次になると１０月から、配属される職場への「工場実

習」に入ることになるが、週40時間で５ケ月（20週）間にわたって合計800時間という長時間にの

ぼる実習が組まれている。

ここでは一般の工業高校との比較を通して､Ｂ専修学校における実技重視の意味について考える。

例えば機械科における旋盤加工の実習時間数は水戸工業高校の55時間に対して、Ｂ専修学校では

約３倍に相当する152時間にものぼる。この数値は決して半端な数字などではありえない。２年次

になると280時間にもおよぶ長時間にわたって旋盤をはじめ、フライス盤、ＮＣ旋盤といった「機

械実習」が行われている。「電気実習」にも240時間が割り当てられているｃこのように一般の工

業高校に比べてはるかに多くの時間が実習に費やされている。

「うちは（Ｂ専修学校）約３倍近い時間（152時間）を当てて、技術の基礎基本をビッチリ、

会社で必要になる基本を教えています。……それはキチッと身につけて出させようということ

をねらっています。何が違うかというとそういうことです｡」「他の学校〈工業高校）では計測

だの、原動機だの流体だのとか、いろんな科目が工業高校にはありますが、うちは（Ｂ専修学

校）職場にいけばもっとキチッとありますから、そこに就く人は流体とか熱力学の勉強をして

もらえればいいですから。そうではなくて、こういったものをつくるための手の仕上げとか、

旋盤とかそういう基本をやればどんなものでも追いつきますので、そういったことをキチッと

身につけるようにしています。それが違うのかなという感じがします｡」（Ｂ専修学校聴取り調

査）

また、学科についても一般の工業高校では熱力学、鋳造など多様な科目を学ぶのに対して、Ｂ専

修学校では機械工作などあくまで「将来､技能者として必要な項目を重点的にやるようにしている」

(Ｂ専修学校聴取り調査）という。

「一般の工業高校では熱力学をやったり、シェルモールドをやったり、鋳造をやったりして

います。そういうのは全員の中の１人か２人ぐらいなんですね、日立にとっては。だからそう

いったことに時間をかけるのではなくて、それは職場にいけばもっと近代的なものがあります

から、そこで勉強をしなさいと、その原理は機械工作で教えますよと、実習はそこで（職場）

やると｡」（Ｂ専修学校聴取り調査）

したがって、こうしたことの結果として、Ｂ専修学校の修了時には国家検定２級技能士補を取得

することが可能となる。

以上のように、Ｂ専修学校での教育は学科にしても実技にしても、卒業後の職場配属以降も頻繁

－９４－ 

電気科 電子科 機械科 溶接

特別活動 400（９％） 400（９％） 400（９％） 400（９％） 

普通科目 1600(37％） 1600(37％） 1600(37％） 1600(37％） 

専門科目 840(20％） 840(20％） 700(16％） 700(16％〉

学校実習 660(15％） 660(15％） 800(19％） 800(19％） 

工場実習 800(19％） 800(19％） 800(19％） 800(19％） 

計 4300(100％） 4300(100％） 4300(100％） 4300(100％） 



に行われるであろうＯＪＴやOffJTの基本になっているということである。この教育なくして、職場

のＯＪＴもOffJTも成り立たないのであって、そういう意味ではＢ専修学校の教育こそがベースにな

っているということを意味している。

第３点目に、Ｂ専修学校の教育目的の達成にはこれまで述べてきた知識､技能の修得のみならず、

｢強靭な意志力と責任感を体得させる」’9》ことや「礼節を重んじる豊かな人間性を身につけさせ

る」鋤)ことが述べられているが、この点についてどのような教育が実施されているのか見ておこう。

このような教育が企業内教育として行われる場合に最も特徴的だからである。図表Ⅲ-17はＢ専

修学校の「職場の期待とそれに応える人づくり」体系である。まずそのひとつは生活指導が実にき

め細かく配慮されていることである。年間を通した月間目標にもとづいて生活指導の中身が設定さ

れ、生徒の心身状況や生活態度などを把握した上での生活指導が３年間にわたって計画されている

ことである。ふたつには全員が部活動に参加することが求められているとともに、ｌ～２年次には

剣道を正課授業に取り入れている。三つには、１日ホームルーム、水泳大会、文化祭、１０－マラソ

ン、スキー研修、研修旅行など年間を通した学校行事が予定されていることである。四つには、基

本的な生活習慣の育成をねらった「全寮制によるしつけ教育」が展開されていることである。その

他、会社幹部や先輩講話、Ｂ社社史授業などが学科、実習の合間に網の目のように張りめぐらされ、

職場の期待する「責任感」「積極性」「向上心」「意欲」「リーダーシップ」「礼儀」「マナー」「協調

性」といった「心」の教育の中身を形成している。

こうした結果として、国内で開催される技能五輪大会には毎年多くの入賞者をＢ専修学校から輩

出しており、1988年以降では毎年14～19名を数える。この数はＢ社全体の入賞者の約半数に当た

る。実践技能力に裏打ちされた強固な愛社精神と群を抜く仕事意識の高さとが相俟って職場の中核

図表Ⅲ－１７Ｂ専修学校の「職場の期待とそれに応える人づくり」体系

⑩全寮帝

⑤労作数両

の習熟度別授諜

出所）Ｂ専修学校「学校概要」Ｐ６より

－９５－ 

職場の期侍 それに応 え る人づくり

,心

責任感・積極性

向上心・意欲

リーダーシップ

礼儀・マナー・協調性

①全寮制によるしつけ教育

②正課に「剣道」を採用

③情操教育

④団体行動訓練

⑤労作教育

⑥基本と正道

⑦生活指導

･基本的な生活習慣の育成

･礼儀・しつけ教育

･豊かな人づくり

鱗演会，名画鑑賞,音楽鑑賞`観劇，博物館見学など

・日立工場消防隊貝助成による規雑瓢1熱．防災闇lI練と研

惨旅行などでの実践教育

,勤労精神の醗成

･会社幹部・先輩購話，ロ立製作所社史授業，都市対抗

野球応援への参ｶﾛ

.いじめ，喫煙などの未然防止指導，面談指導など

技
知識

技能

①連携教育

②実習教育

③国際化教育

④習熟度別授業

･科学技術学園高等学校との連挽教育による基礎学力鍵

成と高校卒業資格の取i5

･機械，電気，情報基礎，溶接実習と工場での応用実習

外国人教師による英会話授業

カナダ研修旅行（ホームステイ〉

英検３級全員取得挑戦

米国ワシントン州ホームステイ（代表３年生）

数学，英会話

体
体力

鰹厳

①全員部活動実施

②学校行卒

･基礎体力の向上と糖神力の育成

茨城県高体連，高野連加盟

部活動活性化委員会

生徒リーダー研修会

･体力と精神力の増強

10Ｋｍマラソン大会,早朝ランニング

水泳大会

スキー研修



を形成しているといってよいだろうｃ

第４点目は教員組織についてである。Ｂ専修学校は科学技術学園高校と連携しているため、年３

回東京の科学技術学園高校より本学に来学してスクーリングが行われる、卒業と同時に高卒の資格

が取得できることになっている。Ｂ専修学校の教職員は校長、教頭、教諭をはじめ事務員や寮関係

職員も含めて全部で58名を数える。普通教科の国語、数学、英語を教える教員は免許状を有する

専門の教員である。一方、電気科、電子科、機械科、溶接科で専門科目や各種実習を教える教員は

ほとんどが現場出身者である。しかしひとたびＢ専修学校に教員として任ぜられると再び職場に戻

ることはない。急速な技術進歩、リストラによる人減らし傾向の強まるなかで彼らは帰る道を見失

ったのである。

「ここへ（Ｂ専修学校）来てしまったら、もう帰れません。工場も日進月歩でどんどん進歩

しますから、３年も離れているともう追いつかないです｡」（Ｂ専修学校聴取り調査）

(3)職場配置と位置づけ

卒業者総数は1999年３月卒の84期生までで8,982名にものぼる膨大な数を誇る。

(よ約4,060名を数える｡これは、Ｂ本体そして御三家と言われるＢ電線、Ｂ化成、

そのうち在勤者

Ｂマクセルの従

業員の約1割に相当する数である。

まず図表Ⅲ－１８によって、平成１０年度

卒業生の配属先事業所および工場一覧を

見てみよう。約２割がＢ社の関連会社に

配属されていることがわかる。Ｂ社本体

への配属先は電力・電機グループの各工

場が多く、４０％以上を占めている。次い

で自動車機器事業部には10名、計測機器

事業部に５名、半導体事業部に４名と続

く。どちらかといえば、重電、強電関係

を主力製品とする事業所に多く配属され

ている。そして、そこにおける卒業生の

Ｉ
 

図表ｍ－１８Ｂ専修学校卒業生
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図表ｍ－１９Ｂ専修学校卒業生の担当業務

（1998年度卒業生）

検

凹
宇
因

出所）Ｂ専修学校「平成１１年度学校要覧
出所）Ｂ専修学校「学校概要」Ｐ６より

9６ 

職場配属先 専攻科

会社 卒業所 電気 電子 機械 i容接 計

日立製作所
日立工場（素形材事業部含む）

国分工場

大みか工場

土浦工場

水戸工場

産業機器卒菜部／中条

電化機器廟粟部／多賀

自動車機器事業部／佐和

映像１１１報メディア＄菜部／東海

汎用コンピュータ卒饗部／神奈川

情報椴藩申粟部／旭

オフィスシステム申菜部／豊川

電子デバイス事業部／茂原

3＋iIl1機器本巣部／那珂

半導体事業部／那珂

8＋ 

５ 

２ 

0 

３ 

０ 

３ 

０ 

２ 

2２ 

５ 

２ 

１ 

０ 

２ 

１ 

３ 

１ 

１ 

２ 

２ 

２ 

2５ 

６ 

３ 

】

１ 

２ 

0 

２ 

４ 

1 

０ 

0 

０ 

0 

２ 

0 

2２ 

５ 

３ 

］ 

０ 

３ 

0 

0 

０ 

０ 

０ 

0 

0 

0 

】４

2１ 

1０ 

４ 

１ 

1０ 

２ 

５ 

1０ 

３ 

２ 

２ 

２ 

２ 

５ 

４ 

8３ 

日立電線
近線工場

日高工場

土浦工場

豊浦工場

叶

0 

２ 

0 

０ 

２ 

0 

２ 

0 

１ 

３ 

２ 

I 

I 

0 

４ 

0 

０ 

０ 

0 

0 

２ 

５ 

１ 

】

９ 

日立化成工業
山崎工場

下館工場

五所工場

五弁工場

:＋ 

1 

0 

１ 

３ 

２ 

０ 

０ 

３ 

２ 

２ 

】

0 

５ 

0 

0 

0 

０ 

０ 

４ 

５ 

1 

１ 

】１

Ｂ血マクセル 筑波工場 0 0 】 ０ １ 

建計 2７ 3１ 3２ 1４ 104 



担当業務は、図表Ⅲ－l9のように、製造関係が55％と多く、次いで生産技術14％、検査・試験

12％、設計７％、管理４％、工務４％となる。しかし、生産技術、設計、管理の業務に従事してい

るものの中にはＢ専修学校卒業後、Ｂ専門学院へ進み技術職に転換するケースを含んでいること、

そして今ひとつは生産技術や設計、検査・試験など製造関係以外の業務に従事していたとしてもあ

くまで技能職としての業務なのである。したがって、そうした点を考慮するとＢ専修学校卒業直後

の配置先の仕事は製造部門の技能職が85％で最も多く、次いで検査・試験部門の技能職12％、工

務部門の技能職４％（といってもこの場合工程管理を意味するが）となる｡

「いきなり、設計（や生産技術）なんかには行かないと思います。ほとんどいないと思いま

す｡うち（Ｂ専修学校）の学校を卒業してからすぐ設計（や生産技術）に入るのはまずいない

と思います。うち（Ｂ専修学校）は技能職を売り物にしていますから｡」「検査には行きます｡」

「工務は少ないです｡」「ものづくりとそれに関連する検査とか試験とか、そういうところには

行きます。やはり技能職ということを打ち出していますから｡」（Ｂ専修学校聴取})調査）

製造部門の技能職として配属する場合、アルバイトやパートの行う簡単な業務に従事するわけで

はない。機械加工による金型作成やメンテナンスなどの高度な技能を要する業務に携わる。

２．Ｂ専門学院における技術者養成

Ｂ社の技術教育は、①各事業所レベルで行われるもの、②Ｂ専門学院で行われるもの、③技術研修

所で行われるものがある。①は各事業所別の技術に関わる「基礎技術講座」「専門技術講座」であり、

②は高卒入職者２年目を対象とする１年３ヶ月にわたる全社レベルの教育である。③は大学卒の技術

系企画員や主任技師、課長以上の管理者を対象に行っている教育である。以下では、技術者養成を目

的としたＢ専門学院の技術教育の展開をみていこう。

(1)入学状況と教育目的

Ｂ専門学院は1年３ヶ月の技術者養成機関である。本科と研究科を有す。1959年８月に創立８０

周年を記念して茨城と横浜に設立され、1959年１月第１期生が入校した。高度成長に備えて大学卒

技術者だけでは不足するために、技術者養成を自前で行うことが要請されたことによる。

「Ｂ専門学院は高校、工業高校の卒業生が対象ですから、技能職ではなくていわゆる設計で

あるとか、そういったところの技術者の養成の場ですから、大学卒が活躍する職場、そこでこ

れからの高度成長に備えて人材が足りないということで自前で育てるということが必要になっ

てきたわけですね｡」「それ（大学卒の技術者）だけではこれからの成長に追いつかないだろう

と、それからＢ社としての企業人の教育というのがもちろんありますけども、それを含めて養

成していこうと。創業社長以来の人材の育成とかそういうことは大変熱心な企業なものですか

ら、そういう考え方をしたのではないかと思います｡」（Ｂ専門学院聴取})調査）

そうした経緯の中でＢ専門学院はまた「優秀な技術者の養成と良きＢ社人の育成という技術人格

両面での研讃」（Ｂ専門学院の基本理念）の場であると同時に、「専門技術者としての知識と技術を

習得させると共に、Ｂ社精神を酒菱してすぐれた創造力と実行力を持つ人材育成することを目的」

(学則）に設立されたのである。ここに述べている如く、前述した専修学校での技能者養成とな異

なって、企業内における技術者養成という明確な目的を掲げていることに留意しておこう。

その後、大学進学率の高まり、Ｂ社の高卒採用者数の激減という荒波を受けて、９９年４月Ｂ専門

－９７－ 



学院として現在の地に一本化された。現図表ｍ－２０Ｂ専門学院の入学者の推移

巨彊匿屏癖I
在第40期生にあたり、９８名の学生数を数

える。これまでの卒業者総数は11,000人

にもおよぶ。統合直前には材料工学科と
出所）鰭取り調査により作成

情報工学科の２工学科であった力§、電気、

電子、機械、情報、管理の５工学科に再編統合された。内容的には技術屋のための電気、電子、機

械、情報の各工学科から、事務屋のための管理工学まで幅広い領域を網羅している。

「管理というのは会社の中でのいわゆる事務部門ですね、経理ですとか、勤労ですとか、総

務ですとか、営業ですとか、そういう事務屋さんの人間を選抜して教育する工学科として位置

づけています｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

本科に入学するためには､一般大学のようにすべての高卒者にオープンにしているわけではない。

高卒執務職として入社して２年目から受験資格がある。「仕事がわかって、職場のニーズというか、

何を勉強したらいいのかということがわかってから来る」（Ｂ専門学院聴取り調査）ことが求めら

れ、「職場で１年7.8ケ月ぐらい仕事をしながら勉強して、選抜試験を受けて２年目の１月に入っ

て来る」（Ｂ専門学院聴取り調査）のである。選抜試験は毎年10月に実施されている。その日程に

よると６～７月頃に各事業所に通知して生徒募集を始めるというスケジュール面からしても入社１

年目からの受験はきびしいという理由もある。もちろん選抜試験を受けるためには個人の希望だけ

ではなく、職場の推薦を必要とすることは言うまでもない。

「まず、本人が希望して、職場のほうもじゃあ勉強して来いよという推薦があって、試験に

通ったものが来ますから｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

選抜方法は各職場から推薦された人を対象に１次試験は英語、数学、国語、物理の４科目の学力

試験、２次試験は面接が実施される。管理工学科においては３年前から物理を試験科目から除いて

いる。図表Ⅲ-20によって入学者数を見ると、300名レベルのオーダーから99年で遂に１００名を割

っている状況がわかる。関連会社も含めたＢ社グループの高卒執務職としての採用者は平成３年で

約3,000人、平成５年で約1,000人、平成６年には4,500人、そして平成８，９年で250人程度、現

在は200人程度だという。この中から選抜されてＢ専門学院に入っているのである。入学者減少の

要因はＢ社全体の採用者数の急減という客観的状況が大きな理由ではあるが、「Ｂ専門学院の授業

に耐えていける、ついていけるということで選んでいます」（Ｂ専門学院聴取り調査）というよう

に入学者の学力レベルを落とさないように3.5倍、2.5倍という一定の倍率を確保するがゆえに、

結果として入学者が大幅に少なくなっている側面もあることに注目しておきたい。

(2)カリキュラムと教育内容

Ｂ専門学院に設置されている具体的な学科の概要について「平成12年度学院要覧」によれば以

下のようになっている。

・電気工学科

「電磁気学、回路、制御、材料、半導体などの基礎を学び、さらにより専門的なエネルギー変

換、電力システム、メカトロニクス、計算機、材料力学などを学習する。これらの学習を通じて、

電気・エネルギー関連の分野において電気機器、制御装置及びこれらで構成されるシステムの基

礎を修得した技術者を養成する｡」

・電子工学科

－９８－ 
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「電磁気学、半導体素子、電気・電子回路などの基礎的知識に加え、専門技術・応用技術とし

て計算機工学、プログラミング技術、情報通信工学、制御工学などを学ぶ。これらの学習を通じ

て、エレクトロニクス分野の第一線で活躍できる人材を養成する｡」

・機械工学科

「材料力学・機械工学・流体力学および熱力学などの基礎的な機械工学の学習と実験に重点を

置く。さらに周辺技術として材料学、材料強度学、制御工学、電気工学、プログラミングなどを

総合的に学習する。これらの学習を通じて、幅広い分野に対応できる機械エンジニアを養成す

る｡」

・情報工学科

「計算機工学、電子回路などの計算機のハードウエアの基礎、システム．プログラム、データ

通信、ネットワークなどのコンピュータ・システムの原理や仕組、ソフトウエアエ学、プログラ

ミング技法などのソフトウエアの開発技術について学ぶ。また数値計算法、コンピュータ．グラ

フィックスなどコンピュータの応用についても学ぶ。これらの学習を通じて、コンピュータ．シ

ステムを駆使し問題解決を図るソフト開発技術者やシステム・エンジニアを養成する｡」

・管理工学科

「企業人として要求される経済・経営・貿易・国際金融の知識に加え、マーケティング．産業

心理・生産管理・情報管理・経営管理など幅広い分野の基礎知識と実務の基本を修得する。これ

らの学習を通じて管理部門などの第一線で活躍できる人材を育成するc」

以上のように、電気工学科、電子工学科、機械工学科、情報工学科は技術部門、管理工学科は事

務部門を対象として、職場で従事している業務内容、仕事内容に応じて希望する各学科に所属する

ことになる。例えば、半導体関連業務の仕事の場合には電気工学科、電子工学科へというケースが

一般的である。電気、電子、機械、情報の各工学科は工学を中心とした技術職のための学科なのに

対して、管理工学科では経済や法律、商学に関して、経理、勤労、総務、営業等々のいわゆる事務

職が学ぶコースとなっている。

「管理工学科だけはちょっと別でございまして、いわゆる管理部門、事務屋さんとして経理

ですとか、勤労、総務、営業等々の人間が管理工学科で勉強します。工学科というイメージで

はないですね。商学、経済、法律、そういう分野に近いところです｡」（Ｂ専門学院聴取')調査）

こうした特徴に応じてカリキュラムが編成されている。図表Ⅲ－２１はその中の電気工学科のカ

リキュラムをみたものである。基礎科目と専門科目から成る。まず、基礎科目では全学科共通する

内容も多く、解析学、微分積分学といった数学をはじめ物理学そして表現力・読解力やネイティヴ

スピーカーによる英会話を重視した英語などを中心に構成されている。一方、管理工学科では英語

については他工学科と共通であるが、他の工学科とやや異なる点は「人文社会科学概論」「技術概

論」を設定していることである。人文社会科学概論では「日立精神と歴史」「技術者の倫理」「文章

作成の基本と演習」を柱に講師作成の自前のテキストによってＢ社精神の基本理念や実務文書の作

成方法について学ぶ。「技術概論」では「原子力・火力」「半導体・液晶」「コンピュータ・通信」

などＢ社の製品・技術についての動作原理や技術的特徴を学ぶ。事務職とはいえ、自社製品の生産

工程や技術的特徴に熟知することが職務遂行のベースになっていることを伺わせる。

次に専門科目についてであるが、Ｂ専門学院の特徴はむしろここに現れている。専門科目の時間

数が70％以上を占めている。専門科目数を見ても情報工学科のように多い学科で20科目、少ない

学科例えば機械工学科でも１５．６科目設定されている。内容面では電気、電子の各工学科で「電気

－９９－ 



図表Ⅲ－２１Ｂ専門学院のカリキュラム（電気エ学科）

■
■
■
 【

出所〉Ｂ専門学院「平成１２年度学院要覧」Ｐ６より

磁気学」「回路理論」「計算機工学」「プログラミング」など、そして機械工学科で「材料力学」「機

械工学」「熱力・電熱学」など理論的な知識を中心に基礎・基本の修得に重点をおいた科目設定に

なっていると同時に、それに要する時間も各科目それぞれ100時間以上という半端な時間数ではな

い。さらに、各工学科ともに「基礎実験」を導入して数人のグループ編成による実験、試験を中心

とした学習スタイルを採用している。例えば電気工学科では「極力ものに触れさせて体感できる教

育をしようということで､電気の基礎実験では５つか６つぐらいの実験グループを組んで経験させ」

(Ｂ専門学院聴取り調査）ているという。座学で学んだことの理解をより強固にするうえで有効に

機能する。このように技術者養成を目指したカリキュラム構成となっているが、大学工学部と比較

すると機械や電気の基礎実験の割合が高いことである。さらに、電気工学科と機械工学科にある

｢技術ゼミ」では教員側の一方的な授業ではなく、調査を含めた学生自身による自主的な活動が展

開される。

「それぞれの先生方が世の中の最新の技術ですとか、話題になっているような技術を学生に

－１００－ 
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紹介するためにいくつかのテーマを選んで好きなゼミに入りなさいということで、どちらかと

いうと一方的に教えるんではなくて、学生が調べてというようなやり方ですね｡」（Ｂ専門学院

聴取り調査）

そしてなによりも卒業研究に特徴を見て取れる。卒業研究は３，４人のグループ編成で実施され、

｢学習した知識・技術を踏まえてテーマを選定し、創意工夫を加えて応用研究を行い、卒業前にそ

の成果を発表することにより、問題設定能力、問題解決能力、自己評価能力、発表能力などを酒養

する｡」２:Iものとして設定されている。これには総時間数2,360時間のうち約１割に当たる300時間

前後を費やしていること、そして内容面から言えぱものづくりから始まって解析、実験、発表まで

一連の過程を経験させることで、１年３ヶ月にわたる技術者養成の集大成として位置づいている。

「トータル2,360時間のうち300時間近くやっていますので１０％ちょっと越えるぐらいの時

間をさいています。これはテーマを先生のほうから与えて、自分たちで調べて、装置を場合に

よっては作って、解析をして発表までするということです。高専なんかは最近そういうところ

に力を入れておりますが、大学とちょっと違うところだと思います。ものを作って、経験して

というところも含まれています｡」（Ｂ専門学院聴取l)調査）

「卒業研究はとくに４学期の後半にはこれが主体でやっています。学生の目の色もこのとき

になると変わってきまして、夜遅くまでようやく自主的に勉強するというような感じになって

きます｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

さらに、専門科目として「特許教育」が行われていることも見逃すことはできない。「知的所有

権とは」「特許法の基礎」「特許明細書の書き方」などの「特許に関する基礎的な知識を講義と演習

により修得する」221特許教育は２日間の集中講義で行われる。

「将来、技術的な業務に携わって、そういう時に役立つようにということでやっています。

職場でもそれに似たonthejobのあれはあるんですけども、ここは旧工専）二日間という時

間をとってより細かく具体的にやっています。職場では特許をとらなきゃだめだよという話を

ｌ～２時間、特許部というのがありましてそこから来てやることがあります。それより詳しく

やっています｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

「ここに（日工専）入ってくるのは高校卒業して２年目しかございませんので、ほとんど仕

事の中で特許を書くまでに至っておりませんし、将来役に立たせるためにということで、特許

というのはこういうものなんだよと、図表m-22B専門学院における幹部講話
書き方はこうやるんだよというよう

なことを、導入教育として知識をつ

けさせておくという程度でございま

す。実際は、職場に配属になあった

あと、職場のニーズに応じて例えば

研究所ですと必ず特許を義務づけら

れますし、その時にそう言えば習っ

たなと…」（Ｂ専門学院聴取り調査）

ここには、技術革新の進展著しい電機

産業ならではの特徴を見ることができる。

さて、いわゆる通常の教育以外にも図

表Ⅲ-22にみるように本社幹部をはじめ、

１３‐１ 

出所）Ｂ専門学院「平成１２年度学院要覧」Ｐ２３より

－１０１－ 

12年１月
41期生入学式
(本社幹部・日立事業所長・学院長）

1月
ガイダンス

(学院長講話,（日工専）監事講話）

５月
２学期前半開始

(学院長講話）

８月
３学期前半開始
(学院長講話）

12月
4学期前半開始
(学院長講話）

13年１月
42期生入学式

(本社幹部・日立事業所長・学院長）

３月
卒業前研修

((日工専）監事講話）

３月
41期生卒業式
(本社幹部・日立事業所長・学院長



事業所長、学院長による幹部講話が年８回実施される。

「企業の学校ということもありまして、いろんな会社の中の動きですとか、世の中の動きと

企業の関連ですとか、そこらへんをどうしても勉強中心になりますとついついそういう視点が

なくなるおそれもありますので、折りにふれて幹部講話ということを設定しておりまして、幹

部の方に来ていただくこともありますし、特別の講演会等も設定して外部の講師に来ていただ

いて話をいただくということも企画しています｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

「社会常識・倫理など社会人・日立人としての基本的考え方を学ぶ」（Ｂ専門学院聴取り調査）こ

とに重点をおいているために、技術者養成にとって、世界の動き、社会情勢、企業をめぐる社会状

況についての理解が不可欠だという認識が貫かれているといえる。

さらに学院主催の行事についても、座禅体験、事業所見学（半導体屋に重電関係の工場見学をさ

せる等)、講演会、「私の主張」発表会（人前で話をさせる訓練)、計算カコンテスト、英語コンテ

ストなど、多彩な企画が取り組まれている（図表Ⅲ-23参照)。

Ｂ専門学院では本科のみならず研究科制度を有していることもひとつの特徴である。本科を卒業

すると研究科に進学する。本科生の中から成績優秀なものを10％程度選抜して、研究科生として

国内の大学に１年間派遣する制度である。

「本科生は15か月間の教育になりますけども、その中からさらに成績が優秀で本人も勉学

意欲が高いと、そういう人間を10％程選抜しまして、国内の大学に１年間勉強に行かせてま

す。研究科生という呼び方をしていますが、各大学でそれぞれ受け入れの形態がいろいろある

ものですから、委託研修生ですとか、科目等履修生ですとか、いろいろございます。大学によ

って名称は違いますけれども、基本的には職場と話をして１年間テーマを事前に設定させまし

て、それについて大学の研究室のほ

うにあずかっていただくという制度

です｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

1999年度では12名の研究科生がそれぞ

れ茨城大学（１名)、横国大（２名)、東

大（４名)、東北大（１名>、筑波大（１

名)、慶応大（1名)、東工大（１名)、早

稲田大（1名）に委託研修生や科目等履

修生として学んでいる。研究科生のもつ

意味は「本科生のひとつのインセンティ

ヴにもなっているということです。それ

から学院と大学をつなぐパイプといいま

すか、先生方のレベルアップ、モラルの

向上とかいろんな面でやはり大学との交

流はつとめております。それのひとつの

手段にもなっています」（Ｂ専門学院聴取

り調査）という。

最後に教員組織について述べておこう。

専任が22名、社外講師が34名、合計56名

による指導体制をとっている。社外講師

図表Ⅲ－２３Ｂ専門学院主催による年間行事

【
出所）Ｂ専門学院「平成１２年度学院要覧」Ｐ２３より
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No. 名称 目的及び内容

坐禅体験
｢自己の見直しと精神の鍛練」を目的に体育授
業の中に組込み実施。

２ 事業所見学

｢製品，設備，技術の実態に触れ，実務に関す

る幅広い知識を吸収する」ことを目的に茨城．
京浜地区の各Ili:業所を見学する。

３ 講演会
｢幅広い人間形成」を目的に，社内外より講師
を招聰し実施する。

４ 
「私の主張」
発表会

表現力・発表力の酒穣を目的に年８回（８名／

回）実施する。

５ 計算力

技術系工学科を対象に「単位換算・求値問題．

グラフ・連立方程式」などの問題により式の誘
導や数値の算出を正確に速くできる能力および

物理現象の数式をグラフ化する能力の養成を目

的に年４回実施する。

６ 
英語
コンテスト

文法・語拉，語文訂正１読解力，リスニングカ

の養成を目的に社内英検・実用英検と対応させ

年３回実施する。

７ 防火訓練

｢防火意識の昂揚を図るとともに規律の向上に

資する」ことを目的に，教職員ならびに学生に

よる学院・寮防火団を幅成し防火活動を実施
する □ 

８ 先懇講話

幅広い人間形成を目的に，日工専卒業の諸先輩

から,在学中・卒業後の心得などについて講話

を頂く．



(よ大学教員、ＯＢ関係者からなる。従来、専門学院での教員生活、教員としての職務の経験が職場

に戻ってからも活かせるケースが多く、いわゆるキヤリアパスのひとつになっていた。そういう意

味でＢ専門学院の教員の1割程度が現場と間でローテーションされていたが、現在は行われていな

い｡Ｂ専門学院の教員はここに来るまでは設計部門や研究所等で専門分野に従事していた者であり、

およそ教育とは無縁な世界の人たちである｡大学時代に教育を学んできた者は稀なケースであって、

たまたま職場の人事配置、ローテーションの都合上配属されるというケースがむしろ一般的であ

る。

「関連部門ではこういうところ（Ｂ専門学院）の経験があとで役に立つというようなキャリ

アパスのひとつになっていましたが、最近はそれが少ないですね。先生方は教育ということを

大学時代にやってきたという方は非常に少なくて、設計部門あるいは研究所でいろいろ専門的

なところをやっていたけれども、会社のローテーションとか人事配置でこちら（Ｂ専門学院）

に来ることが多いものですから、当初少し面食らったりしますけれども、適性をみて選んでい

ますので、とくに問題になったことはありません｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

(3)職場配置とその位置づけ

Ｂ専門学院本科、研究科の修了後の処遇は大卒者と同じ処遇を受ける。この場合、大卒と同等扱

いされるという意味は昇格のスピード、編入スピードが早まることをいう。大卒の場合、２年間の

研修員を経るとほぼ全員企画職に編入されるのに対して、高校卒の場合はその４年間の勉強をして

いないために大卒に比べれば当然企画職編入時期は遅くなるわけであるが、専門学院を修了するこ

とによって昇格が早まることを意味する。

「大卒と同じというのは執務から企画に切り替わる企画編入と我々呼んでいるのですが、そ

のスピードが当然違いますので大卒ですと基本的に２年研修員というのをやると企画になりま

す。よっぽど能力的に問題があると３年になったり、４年になったりということをしますが。

高卒の場合、４年間の勉強をしてませんので、当然遅いわけですね、企画に編入されるタイミ

ングが。日工専にはいると学卒と同じ扱いにするというのは昇格のスピード、編入のスピード

を早めるという意味合いです。それだけ仕事ができる、知識も身に付いただろうと言うことで

昇格スピードを早めると。入ってしまえばあとは同じですので、企画は企画のなかでこんどは

勝負するということですね｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

それでは企画職への編入時期はどのくらい早まるのだろうか｡執務職から企画職への編入時期が、

Ｂ専門学院に入らないで職場で仕事をしている執務職と比べて年数が本科生で１年早まる。研究科

卒ではさらにもう１年早まるという。

「待遇はちょっとややこしいところがありまして、執務職の上に企画職という職群をもって

いるんですが、これは（企画職）プランニングをやったり、設計でいえば図面を引く人間と、

製品の企画をする人間というような方向だというか、そんなイメージなんですけども。執務職

の上に企画職というのがありまして、まあ一定の知識を得て仕事ができるようになると企画と

いうふうに編入をするわけですけれども。学校旧工専）に入りますと学卒と同じような扱い

を受けますので、言ってみればｌ～２年企画に編入される時期が早まると。もちろん人によっ

て違いますので、ここに（日工専）入ったから必ず１年早いとか、２年早いとかそういうこと

はないのですが、一般的に言いますと学校旧工専）に入らないで職場で仕事をしている執務

職よりも企画職に編入する年数が１年、研究科についてはさらにもう１年ぐらい早まるという

－１０３－ 



感じです。企画（職）に入ってしまえば完全に実力の世界ですから、そこからどう進むかとい

うのは本人の力量次第ということになりますc」（Ｂ専門学院聴取り調査）

次に大卒者と同じ処遇を受ける彼らが職場で従事する仕事内容とはいかなるものかみていこう。

設計技術者、生産技術者、その他技術者としてスタッフ業務に従事するのであるが、ここでは設計

業務についてみていく。

「設計というのはかなり広い概念ですので、例えば掃除機という製品をつくるとするとまず

掃除機に必要なものは吸引してというような技術がありますよね。そのためにどういうものを

まずつくるか、それにどういう機能を付加するか、その付加した技術をどう実現するかという

ところが全部必要になってきますね。だからどういうものをつくるかからはじまって、どうい

う形にするか、どういう機能を付加するか、そのためにどこにどういう部品を配置してそれを

実現させるかというところまで含めた、さらに言えばそういったものをつくるためにどういう

図面を起こすかというところまで含めたのを全部設計といいます。……ただ、設計といったと

きにみんながすべてのことをやっているかというとそうではないわけで、当然図面を書く人も

いますし、吸引力のことを考える人もいますし、外見のデザインをする者もいますし、やはり

いろんな役割があるわけですね｡」（Ｂ専門学院聴取り調査）

以上のように、設計の仕事は多様な業務に分業化していることがわかる。そのなかには「次の世

代の自分たちが担当している製品がどうあるべきかというのを研究している」（Ｂ専門学院聴取}）

調査）部署もある。

第３節鉄鋼産業における教育訓練一Ｃ社の事例

1．入学状況と教育目標

Ｃ学園の前身は、労働基準法にもとづく技能者養成所として1952年に発足した。Ｃ学園は中卒者

を対象とする３年制の学校であり、職業能力開発促進法にもとづいて労働省認定を受けている。地元

の通信制のＲ高校と連携しているため、卒業すると高卒の資格が得られる。教育目的は「必要な知識

と技能を習得させるとともに徳性を酒養し、将来、ライン部門の中堅技能者たるべき資質を育成す

る」23)とある。ここでいう「ライン部門の中堅技能者の養成」とは単なるラインオペレータという意

味ではなくて、直接部門であるライン部門と間接部門であるメンテナンス部門の両方を含む、いわゆ

る製造部門における中堅技能者をさしている。そのための具体的な教育方針として良き技能者、良き

組織人、良き社会人の育成が調われている。良き技能者とは「勤労を尊び……確実に作業をやりとげ

る。科学的な知識態度をもって……研究改善を図る」劉'ことであり、良き組織人とは「相手の立場を

考えて自分の行動を律する。……明朗な職

坦かつ／ヱ１２ヨルーレ秀左ｈ白空*+今Ａし,＋図表Ⅲ￣２４Ｃ学園生の学習手当（平成,0年度）場をつくる」鰯)ことであり、良き社会人とは－－－－．－．－－~￣.￣．￣（平成'0年度）

rlir人に迷惑をかけなしい:.≦C社の社員た’’１年生’２年生’３年生］

には図表ｍ－２４のように毎月の学習手当と

年２回の特別手当が支給される。１年生で 出所）Ｃ学園「学園生制度の沿革」より
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１年生 ２年生 ３年生

生徒数 38名 33名 １８名

手当（月額） 91,100円 97,800円 106,700円

特Bﾘ手当(２回/年） 222,900円 352,000円 431,000円



1,316,100円、２年生で1,525,600円、３年生で1,711,400円となる。選抜試験は国語（50点)、数学

(100点)、理科（50点)、英語（50点）の学科試験と面接によって行われる。１学年の定員は40名で

あるが、年によってバラツキがある。現在の生徒数は、1学年が38名、２学年が33名、３学年が１８

名となっている。このように定員を割り込んでいる背景として中卒の応募者が少なくなっていること

は言うまでもないが、それのみではなくて、将来のリーダー養成という教育目的のためには一定レベ

ルの学力を維持することが求められているとして、Ｃ学園では中学校段階の成績が「５段階で3.5以

上を目安にして」（Ｃ学園聴取り調査）決定しているという事情がある。

このように中卒者の減少という客観的要因にもかかわらず、あるいはそうであるがためにというべ

きか、Ｃ学園では生徒の募集・確保に一定の努力が払われている。７月から全国の公共職業安定所ま

わりを開始するとともに各中学校への説明伺いなど積極的な募集活動が展開される。

「基本的には７月に入りましたら、各ハローワークのほうに行って関係者の人と接触します。

……労働省ですからハローワークを経由しないと認可が得られません。……あとは私たちが７月

から12月までの年２回か３回、出かけていきまして、各中学校へ、そこでいろいろご説明しま

す｡」に学園聴取り調査）

ひとつは出身都道府県の多い佐賀県や福岡県では父兄の後援会が組織されていることである。そうし

た後援会がＣ学園の採用担当者をも含めて年２～３回開かれている。そこでは父兄との懇談がメインで

はあるが教育委員会、学校関係者との情報交換も行われ、地元の中学卒者の動向など情報収集に有益で

あるとともに、教育委員会、学校関係者とのつながりが確保できるなど重要な役割を担っている。

「(九州が）多いです。佐賀のほうが336人で多いんです。実は後援会で組織してあるんです、

佐賀県は。佐賀県に３つの後援会、福岡県に２つの後援会があります｡」（Ｃ学園聴取り調査）

「佐賀県の第１期生というのは有明なんですけども、昭和37年に１名来まして、それ以後非

常に佐賀県の教育委員会の方とか、学校の先生のご子息だとか来られまして、いろんな意味でご

支援をいただいて、佐賀県という地区はこのように多くの子供たちを送っていただいているとこ

ろなんです。ですから佐賀県につきましては、それぞれの学校で3.5以上ぐらいの生徒しか出し

てくれないものですから。ですから合格率は高いんです｡」に学園聴取り調査）

さらには退職した中学校の元校長経験者を地元とのつながりを深める駐在員として委嘱していると

ころもある。駐在員として委嘱された校長経験者は現役時代に培った教育委員会とのつながりや元校

長としての幅広い人脈を最大限活用することによって、数少ない中卒者を「発見」し、真面目で鍛え

甲斐のある埋もれた人材の発掘に威力を発揮することが期待されているからである。

「以前、中学校の校長先生をされてました方で、定年退職されまして、実は北海道の子供さん

というのは卒業しましたら鹿島製鉄所のほうに配属になっているんです。ですから、そこから嘱

託をされまして、今北海道のほうでは校長先生が北海道の駐在員ということで、いろいろ……」

（Ｃ学園聴取り調査）

こうしたことの結果として、第１期から第44期までの卒業生1,436名と第45から第47期までの在校

生89名を合計した1,525名のうち地域別にみると、九州634名、近畿384名、関東247名、四国108名、

中国17名、中部82名、東北41名、北海道12名の順となる。出身府県をみると地元和歌山県344名、

佐賀県の336名が圧倒的に多いけれども、日本全国各地から集まっていることがわかる。しかし、Ｃ

学園にとってはネームバリューの強みにもかかわらず、今後とも生徒の採用・確保の困難な状況がつ

づくことは想像に難くない。

－１０５－ 



2．カリキュラムと教育内容

Ｃ学園には鉄鋼科、機械加工科、電気機器科の３つの訓練科がある。メンテナンス関連の学科は機

械加工科と電気機器科であり、ライン関係は鉄鋼科である。１学年40名の定員を見込んでいるが、訓

練科ごとには決めておらず、フレキシブルな人数構成となっている。２年生からいずれかの学科に所

属する。学科の所属を決めるとはいえ、２年後の職場配属を睨んだ決定となるため、「適'性検査とか、

いろいろポストの問題とも見まして」「将来的には幹部候補生として優秀な人がほしいということで、

長期プランの上にたって配属」（Ｃ学園聴取り調査）される。ちなみに、１９９８（平成10）年度の訓練科

別の生徒数は図表m-25のように鉄鋼科28名、機械加工科１５名、電気機器科８名である。２学年と３

学年の配属学科毎の生徒数が一定ではないところをみると、現場の要請が強く働いていると見られる。

図表Ⅲ-26は年間の教科別時間数を示したカリキュラムであり、図表Ⅲ-26は１週間の授業の

時間割表である。授業科目は国語、英語、数学などの普通科目から機械工学、金属材料、電気工学、

鷲
官

時間割表である。授業科目は国語、英語、数学

計測・制御、鉄鋼経済などの専門科目や実習

からなる。まず、第１に、時間数から見た特

徴を指摘しておこう。普通科目と専門科目を

合わせた学科の時間数が2325時間（43％）で

あり、応用学科を含めた実習が２３６１時間

（43％）と示すように学科と実習の比率は同

じになる。さらに、科目の普通科目と専門科

目の時間数をみると専門科目（1803時間＝

３３％）は普通科目（522時間＝10％）のほぼ

３倍程度多く行われている。また、実習にお

いても同様に実技（1741時間＝32％）の時間

は応用学科620時間＝11％）のほぼ３倍も多

い。なお、表中の「実技」は工場内の実習の

ことを言い、「応用学科」は学園内の実習場で

行われる基本実習のことを指している。こう

した時間数でみると、普通科目よりは専門科

目に、そして実習においては応用学科よりも

配属工場での実技にそれぞれ重きをおいてい

ることがわかる。

図表Ⅲ－２５Ｃ学園生の訓練科別生徒数（人）

図表Ⅲ－２６ Ｃ学園

〔
旧可ﾛ■■団ﾛ■■
、訂冊、■■■U■■■回
届■Ｔｍ■■■ﾛ■■■■■
￣￣■■■ﾛ■ﾛ■■四

mⅢ■■ 
出所）Ｃ学園「平成１０年度学園生教育要綱別冊」より

出所）Ｃ学園「平成１０年
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科目 １年 ２年 ３年 計

普

通

科

目

陵

雲

授

業

国語

社会

数学

理科

保健体育

体育

辰一i盲
小計

2８ 

1６ 

1８ 

2８ 

1４ 

1６ 

2８ 

2８ 

176 

3０ 

2８ 

3０ 

4４ 

1６ 

2８ 

1７６ 

2８ 

2８ 

3０ 

2８ 

1４ 

2８ 

1４ 

1７０ 

8６ 

7２ 

7８ 

100 

1４ 

4６ 

8４ 

1４ 

2８ 

522 

専

門

科

目

所

内

授

業

数学

機械工学

｜柔道・剣道

|機械製図
｜金属精錬

小計

208 

8０ 

6０ 

8６ 

3８ 

3０ 

8４ 

7４ 

7４ 

5１ 

785 

6６ 

7０ 

3１ 

8０ 

7４ 

7４ 

4７ 

4０ 

4２ 

524 

３１ 

8０ 

7０ 

7４ 

8０ 

4１ 

4０ 

3６ 

4２ 

494 

274 

150 

1２２ 

246 

3８ 

3０ 

228 

222 

8０ 

4７ 

4１ 

7４ 

8０ 

3６ 

1３５ 

1803 

学科計 961 700 664 2325 

特別教育 214 182 382 778 

実

習

｜応用学科

｜実技
計

2０ 

605 

625 

440 

510 

950 

160 

626 

７８６ 

620 

1７４１ 

2３６１ 

合計 1800 1832 1832 5464 

1年生

(47期生）

2年生

(46期生）

３年生

(45期生）
計

鉄鋼科 2０ ８ ２８ 

機械加工科 ７ ８ 1５ 

電気機器科 ６ ２ ８ 

未決定 3８ 3８ 

計 3８ 3３ 1８ 8９ 



図表ｍ－２７Ｃ学園生の授業時間数
(【】陵雲授業）

－－－－－－－－ 
ＢＯ 

ＯＯ ＩＵ 。Ｉ

学園「平成１０年度学園生教育要綱別冊」より出所

このように３年間にわたって行われる総時間数5464時間にもおよぶ教育は、「一般の工業高校と大

きくかわるところはない」（Ｃ学園聴取b調査）とはいうものの、Ｃ社固有の教育が展開されている

といえるが、第２にそのことを視点を変えて具体的な教育内容から特徴を探ってみよう。ひとつは普

通科目についてである。Ｃ学園生は同市内にある通信制の課程を持つＲ高校との連携によってＲ高校

の生徒でもある。このため、普通科目については週３日（火曜日、木曜日、金曜日）Ｒ高校の教師が

Ｃ学園に出向いて授業を行っている。また、物理、化学、数学といった理系の教科そして英語に比重

がおかれている。ふたつに、専門科目についてである。前述したように普通科目の３倍もの多くの時

間が費やされているように、ここに特徴のひとつが現れている。例えば「数学」「機械製図」「金属材

料」「電気工学」には200時間以上（３年間にわたって）も長い時間が割かれているといった具合で

ある。そこではライン部門は言うに及ばずメンテナンス部門における業務遂行にとっての基礎基本に

なる幅広い一般的理論的知識が教授される。さらには「IE」「鉄鋼経済」など鉄鋼産業に働く者とし

て必須の内容が組み込まれている。そうした専門科目の授業は普通科目の授業とは違って、製鉄所内

の大卒技術者である技術スタッフによって担われていることも見逃すことのできない大きな違いであ

る。彼ら技術スタッフは製銑管理室、製鋼技術室、熱延技術室、継目無管技術室、試験開発室、薄板

技術室、薄板管理室、プロ計室などに所属している第一線のエンジニアとして、生産現場の最先端の

－１０７－ 

１ 

８：３０～ 

９：１５ 

２ 

９：２０～ 

１０：０５ 

３ 

10：１５～ 

１１：00 

４ 

１１：05～ 

11：５０ 

５ 

１２：４５～ 

１３：３０ 

６ 

１３：４０～ 

１４：２５ 

７ 

１４：３５～ 

１５：２０ 

８ 

１５：２５～ 

１６：１０ 
１６：１０～ 

月

１ 

２ 

３ 

機械工学Ｉ

製図

計測制御

ｌＥ 

製図

機械工学１１

工学

基本実習

整備技能実習

整備技能実習

現場応用実習

クラブ活動

火

１ 

２ 

３ 

数学

電気

製図

【家庭一般・体育】

【(障ＩＢ・甜学Ａ・Ｉ】

【国語Ｉ(2)】

【化学ＩＢ・体育】

【体育・国語11】

【密道Ｉ・美術Ｉ】

基本実習

整備技能実習

整備技能実習

現場応用実習

クラブ活動

水

１ 

２ 

３ 

電気 金属材料Ｉ
基本実習

整備技能実習

整備技能実習

現場応用実習

クラブ活動

木

１ 

２ 

３ 

数学

エ業数理

金属材料111

【保健･数学Ａ・認ＩＦ学I】

【現代社会・化学１８】

【数学Ａ数学Ｉ(2)】

【化学ＩＢ・物理１８】

【物理ＩＢ】

【数学１１】

金属精錬(製銑製鋼）

金属加工(製仮・製管〉
コンピュータ1寵i；

整備技能実習

現場応用実習

クラブ活動

金

１ 

２ 

３ 

数学

安全・衛生

計測制御

電気

【英語Ｉ・現代社会】

【国語Ｉ（１）】

【世界史Ｂ】

【英語11(1)オーラル】

【日本史Ｂ・地理Ｂ】

【英語II(2)オーラル】

柔道・剣道

金属材料１１

鉄鋼経済 ＨＲ 

機械要素

ＨＲ・徳育

ＨＲ 

徳青
柔・剣道

柔・剣道 徳育

クラブ活動



図表ｍ－２８Ｃ学園１年生の基本実習項目

|Ｔ －ｌ 

｢] 
出所）Ｃ学園「平成10年度学園生教育要綱別冊」より

図表ｍ－２９Ｃ学園１年生の整備実習項目

出所）Ｃ学園「平成10年度学園生教育要綱別冊」より

－１０８－ 

月 製作品名 応lU学科内容 突習内容 ハードトレーニング 技能試験等 工場見学

４ 

５ 

･文鎮 安全について
手｛'二上げ用道工具について
・片手ハンマー・ヤスリ.
ダガネ
・バイス

･測定工共（スケールーマイク
ロメータ、ノギス）

ケガキについて

・ケガキノロ具(定盤Ｖブロック）
・ケガキ法

色つけ（黒）

焼入れ、焼き戻
し

平面ｲ|目（赤アダ
リ）

ヤスリ基本
ハンマー』普本

鋼片摺り減らし
競争.
弓ノコ
基本実習

寸法目測

６ 

７ 

・テストハンマー
‐ポンチ

測定工具（原理、使ｊｉｊ方法）
･実長illU定共
･比較測定具
１割面の読み方とスケッチ法
･公差のあらわし方
穴明作業について
ｷ[ヒポール盤

平面仕上げ
雨j一法仕上げ
文字彫}ノ
部品スケッチ
六W｣け

切断競争

切断競争

研磨砥石取扱い

振動工具兵取扱
しｂ

８ 

９～２ 

.仕上げ､組み立て作品
(前期末実技試験）
(仕上、組立初）

グラインダー作業
機械要素
・ボルト、ナット
ネジjlfて作業
玉掛け作業
油圧ジャッキ作業
染色濃透探傷作業

班別実習

タガネ

刃先研削
ネジn世て
?{11圧ジャキ
分解組立

切断鱸争 伝令実習
砿賦目測

製銑部

製鋼部
製板部
製警部
(和・海）

３ 工場安全について ]二具整備 #i鍼励 命綱使用実習

整備実習種目 実習項目 日数

測定
（基本実習）

Ｌスケール、ノギス、パス、マイクロメーター、ダイヤルゲージ等による測定
2．カラーチェックによる亀裂検査

1 

仕上
（基本実習） １２３４ 

平面のケガキ
ヤスリによる平面、直角、寸法精度仕上げ
グラインダーの安全を含めた取I)扱い（法特別教育）
穴明け、タップ、ダイス加工

３ 

組立

（基本実習） １２３４ 
工具資材の名称、呼び寸法、用途
油圧ジャッキ、プーリー、チェーンブロック等取り扱い
ボルトの適性締め付け、緩み止め
折れ込みボルトの抜き取り

３ 

潤滑

１２３４５ 
目的と重要性の認識
簡単な潤滑機器の名称、構造、機能、取り扱い、整備
油脂名、性状、補給の過不足
簡単な給油部の異常判定と処置
簡単な油漏れ、異物混入防止対策

３ 

空庄

１２３４５ 
空庄一股知識
機器の名称、構造、機能、記号
装置の取り扱い、調整、整備
故障検索、回路図作成
空庄と潤滑関係の理解

２ 

圧油

１２３４５６ 
油圧一般知識
機器の名称、構造、機能、記号
装置の取り扱い、調整、整備
基本回路の組み立て、調整
抽名の性状、運転温度
油漏れ、異物混入防止対策

７ 

ガス

１２３４ 
ガスに関する知識
機器の名称、構造、機能
安全を含めた取り扱い、調整、整備
中板の溶断（直線、穴明け）

５ 

アク

１２３４ 
能機、

識造接接知構溶溶ろ、ききす称向向関名下下にののの接器板板溶機中簿
５ 

機械の電気

１２３ 
５ 

パソコン 1．マイコンの仕組み
2．マイコンのプログラミング

５ 

計
3２ 



図表ｍ－３０Ｃ学園２年生の工場部門仮配属生の整備実習項目

出所）Ｃ学園「平成10年度学園生教育要綱別冊」より

－１０９－ 

整備実習種目
中級整備技能実習

実習項目

上級整備技能実習

実習項目

油圧 1．基本理論（ベルヌーイの定理、圧損等）
２．回路(PS､電磁弁､電気系統を含む)の読解､組み立て
３．故障検索と修理・油の劣化判定
４．シール知識とシール技能

１．油圧機器の性能調査と劣化診断

２．応用回路設計と故障検索、修理
３．サーボ機能の櫛造、機能理解
４．電気を含む系としての理解

ガス 1．厚板の溶断（直線穴明け）
２．応用溶断（ジグザグ切断、溶かし流し、異物形の切断、
ボルトに固若したナット切り）

アーク 1．鋼種に合った溶接知識
２．肉眼検査による溶接欠陥の原因と対策、処置

３．中板裏波溶接（Ｎ-2Ｆ.Ｖ・Ｈ）・中径管（l/4周・自由）
溶接

４．－般肉盛溶接

１ 鋼種に合った溶接

２．水素実験、Ｘ線写真の見方、顕微鏡にて

組織の観察、性状理解
３．中板裏波溶接（Ｎ-20）・中径管裏波溶

接（Ｎ－１Ｐ）

４．歪み防止及び歪み取Ｉ）

電気の機械 1．電気シーケンス用機器の名称、機能の理解と配線（PB、
LSによる正逆回転等）

2．ＡＣ、ＤＣ、モーターの原理と特徴

３．電動工具の取I)扱いと点検

1．シーケンス回路応用（タイムチャートが

分かる）

2．シーケンスの故障検索（油圧の電気を含
む）．

3．自動制御の概要理解

4．電気、油圧サーボの概要理解

クレーンの

電気

1．シーケンスの読解、配線作業、機器の名称、機能
２．制御方式の理解

Ｌクレーンに使うＤＣ電源の仕組み理解
２－故障検索

スケッチ製 1．軸､フランジ継手､歯車等のスケッチ(計測と計算を含む） 1．タラップ､バンク､手摺l)等の設計と製図

測定 1．簡易診断器の取り扱いと、データの作成

２．はりの応用、実験と計算
1．簡易診断による診断解析と対策の立案

２．ボルトの締め付けトルクの軸力測定検討．

動バランス修正作業

仕上 1．立体のケガキ

２．ヤスリによるキーの摺り合わせ
３．ドリルの研磨作業

組立 １．主な機械要素（ボルト、軸、軸継手、キー、すべり軸受
け、ころがり軸受け、ギャー等）の機能を理解した日常

点検、異常判定と整備

２．ポンプ、ファンの省エネ運転整備
３．機械要素に適した材料の選定と熱処理

１．中級整備技能実習と同項目

潤滑 １．潤滑試験器の理解、油性状を深く理解

２．複雑な給油装置の種類、構造、機能、取り扱い及び異常
判定と整備

３．給ilil部の異常判定と処置
４．油漏れ、異物侵入防止対策

５．一般的な劣化判定（水、ごみ、色相等）と原因

パソコン 1．キーボード操作と簡単なプログラム・ディスクを使った
プログラム

中級整備実習 1．中級全般の取得機能を活かした応用整備実習



図表Ⅲ－３１Ｃ学園２年生の設備機械部門仮配属生の整備実習項目

出所〉Ｃ学園「平成１０年度学園生教育要綱別冊」より

－１１０－ 

整備実習種目
中級整備技能実習

実習項目

上級整備技能実習

実習項目

油圧 １．基本理論（ベルヌーイの定理，圧損等）

２．回路（PS，電磁弁，電気系統を含む）の読解Ⅲ組み立
て

３．故障検索と修理・油の劣化判定

４．シール知識とシール技能

1．油圧機器の性能調査と劣化診断

２．応用回路設計と故障検索，修理
３．サーボ機能の構造．機能理解

４．電気を含む糸としての理解

ガス １．厚板の溶断（直線穴明け）

２．応用溶断（ジグザグ切断，溶かし流し，異物形の切断，
ボルトに固着したナット切り）

1．ロウ付けの知識

２．ブレイズ溶接

アーク 1．鋼種に合った溶接知識

２．肉眼検査による溶接欠陥の原因と対策，処置

３．中板裏波溶接（Ｎ－２Ｆ.Ｖ・Ｈ)･中径管（ｌ／４周．
自由）溶接

４．－般肉盛溶接

1．鋼種に合った溶接知識

２．水素実験，Ｘ線写真の見方ロ顕微鏡にて

組織の観察，性状理解

３．中板裏波溶接（Ｎ－２０)･中径管裏波溶

接（Ｎ－１Ｐ）

４．歪み防止及び歪み取り

電気の機械 １．電気シーケンス用機器の名称，機能の理解と配線
(ＰＢ，ＬＳによる正逆回転等）

２．ＡＣⅢＤＣ，モーターの原理と特徴

３．電動工具の取り扱いと点検

1．シーケンス回路応用（タイムチャートが

分かる）

２．シーケンスの故障検索（油圧の電気を含

む）

３．自動制御の概要理解

４．電気Ⅲ油圧サーボの概要理解

スケッチ製図 １．軸，フランジ継手，歯車等のスケッチ（計測と計算を
含む）

1．タラップ，バック，手摺り等の設計と製
図

測定 １．簡易診断器の取り扱いと，データの作成
２．はりの応用，実験と計算

１．簡易診断による診断解析と対策の立案
２．ボルトの締め付けトルクの軸力測定検討.

動バランス修正作業

仕上 １．立体のケガキ

２．ヤスリによるキーの摺り合わせ

３．ドリルの研磨作業
４．キサゲによる平面摺り合わせ

１．技能検定Ⅲ機械組み立て２級程度の精密

ヤスリ仕上げ

組立 Ｌ主な機械要素（ボルト，軸Ⅱ軸継手Ⅲキー，すべり軸
受け，ころがり軸受け，ギャー等）の機能を理解した
日常点検Ⅲ異常判定と整備

２．ポンプ，ファンの省エネ運転整備

３．機械要素に適した材料の選定と熱処理
４．すべり軸受の摺り合わせ，据付施工の配置と高さ測量

1．中級整備技能実習と同項目

潤滑 １．潤滑試験器の理解，油性状を深く理解
２．複雑な給油装置の種類Ⅲ構造，機能，取り扱い及び異
常判定と整備

３．給油部の異常判定と処置

4．油漏れ，異物侵入防止対策
５．一般的な劣化判定（水,ごみⅢ色相等）と原因

パソコン 1．キーボード操作と簡単なプログラム・ディスクを使っ
たプログラム



C学園２年生の制御室部門仮配属生（制御・動力）の整備実習項目図表Ⅲ 3２ 
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出所）Ｃ学園「平成１０年度学園生教育要綱別冊」より

整備実習種目
初級整鰯技能実習（２年生）

項目 知職内容 実技内容

中級整備技能実習（３年生）

項目 知識内容 実技内容

蛎気理趙 直流回路

電磁気
変流回路 １２１２３ 

､電圧・電流・抵抗
.電気と磁気Z.肺電笂
､正弦波交流の性質とベクトル
.垂木回路とその性質
､変減回路の電刀

1.測定鴎の取り扱い
２道工具の取り扱い
3.電気回路実習

電気故学
電紅理鉛

電筑磁熟 １１３１ 
､三角関数２.微分３.積分
､直漉回路２.交流回路

ベクトル，1.三相交流
蛾瓢・磁気・静電銘

デジタル制御 リレーシーケンス

ロジヴクシーケンス

ｌリレーシーケンスの基璽

2.自動制御機諺番号
1．ロジックシーケンスの基礎

1．自己保持.正･逆睡回路の配線実習

2.クレーンシーケンスの配線実習

3.韻理実習装団によるロジック配線
実留

デジダル回賂

プログラマブル･コントローラ １２３１２ 
デジタル回路の轟睡
､デジタルＩＣのWl造

・デジタル回路鰻8十
､ＰＣの原理とプログラミング
鰺ＰＣの保守と故障総断

1．ロジック回路実習
2.ＰＣ実習

受配電概器

馨器路い習圧閉線
扱り取気電圧変開電低
鱗別特

1.変圧醤の原理と構造
1.低圧開閉野の極鯛と餌造
1．ケーブルの抽顛 １２３４ 

.変圧壁の極性試験
､各穂電防器具の取り扱い実習

､ケーブル接綻実習
､電気室見学

器聾器と露瞬統路
閉圧閉断圧

気電鮭贋
成愛用器十： 

協襲
糸瀕電内

綴座高蓮保保所電 ｌ２ｌｌ２ｌｌｌ 
､構造と特性
､断路器２.開閉蟹
檎適

､各柏保iBilR麺器
.Xf霧Ｉ、壇成塞

､過電疵保』巳
､所内電鰍糸統図

・電力用ケーブル

Ｌ保護継電器の特性:式Hii

2.ユネセン見学

(ＯＣＲ・ＯＶＲＩ

凹転機 交流電動機
函流電動機

1.鋳導電動機の種頬と構造原理
2.同期電動機の種類と瞬造原理
1.画淀電動機の檀顛と構造原理 １２３４ 

､分解組み立て

,銘板の見方
.誘導電動蝿の運転実習
・直淀電動機の運転実習

騰仰機

直魔機

電動機の力学

電動磯の選定
鉄鋼プラン卜

転鎗

噸遮猩鴎唾蕊向・性４助Ｇの動造特造運４格術楓乱構御２定技・・制式・の理堕理魔位本丘近原理原連単基容餓ｌ２ｌ３ｌ３ｌｌ 
､原理・構造
､連魔制御４．
単位２.運動
､基本式4.０，２

．審■・定格の選定基準
･鰯jMiの技術動向

1.誘導電動機特性試験実験
2.直流冠動機特性試験実験
３.データ整理

Hf盤（１） 各禰計測譜 1.温度:ｆ・滅苗:十・圧力'十
レベル：十・分桁ifの樋四原理

2.iIli■測定方式

1．各翻針測器の分解組み立て
魁.各穂2+測器の計iIlI実習

各樋：ｌ側機器 1.温腫:十・漁色腓・速力計
レベル計・質凪:ｆ・分析計の穂鋼
と原理

Ｌ各穂計測器の分解組み立て・飼壁.
取り扱い

２.故障鯵断

hiT趣速制御 電子の基聡
電子の応用

楚澗［回路

1.電子の性質，半導体の原理
１．番柚半導体（ダイオード，トラン
ジスタサイリスタ）

1.単相金波整流回路

1．各禰半導体の静特性実習
２.ダイオードによる単相会漣韓漉回
路の配線実習

３．トランジスタによる無安定回路の

配線実習

爾子回路

ＳＣＲレオナード

吏流可変途制御 １２３１２３１ 
トランジスタの基礎と応用
サイリスタの蕪礎
､蛙流回路

,位相制御
､逆並ﾀﾞﾘ回路
・速度斜御
､各種ＶＶＶＦ装匝の原理と応用 １２３４５６７８ 

_シンクロスコープの取吻扱い
トランジスタ回路実習
､整流回路実需（三相半波・全繼）
､位相制御回路実習

,単相SCR回路実習
三相（片アーム）ＳＣＩ《回路実習
､逆並列回路実習
､ＶＶＶＦ回路実習

自助制御
(中ut時電気１

自動制御概鎗
自動制御装匠

１２３４１２ 
､自動制御とは
､制御方式
・自動制御方式
・ブロック線図

、[淀電動機のＡＳＲ制iBD
､空気式制御袋団３.油圧式制御装置

】、オベアンプによる各舗回路の湿線
実習

２制御装屋の取り扱い実習

自動制御の基礎

伝迫り9敗と過纏脆;答
オペアンプ

自助制聞系のiQlfと応用 １２１１１ 
フィードバック制御の考え方
､伝連睡素とブロック図
.領l御糸の肝価
､オペアンプの原理と構造
､自動制御系の圧;用

1．オペアンプによるＰ・Ｉ.、回路実
雷

2.ＳＣＩ（レオナードの特性誠験

自動制御－２
（’十醤）

自動制御の篭聴
制御機器

1．ＰＩＤ応藤

2.限界悪度・ステップ応答
1.鯛節響の構造と実際

1．ゲイン欄定
2.ＰＩＤ時間醐定

3.モデルプラントによるＥｌ助制御糸
の鱒整

8＋盤（２） 計測概蛸
′、ソゴン

コンヒ゛ユータ・マイコン １１１２ 
ＮＤＩ 

､パソコンの避壁
､コンピュータの毬礎

マイコン丘3用

1．各抽機聾使用実習
2.パソコン操作実習
3.マイコン操作実習

計測機麗

コンピュータ・マイコン １４１３ 
､変換機２．基鋼器３.禰定器
､ＮＤＩ原理・構造
､回路技術２．.ノフトウエアーの原理
.マイコン閲迎 １２３４５ 

､変換蟹目盛り変更
・愛腱器修理
・モデル:十器の鯛験
､ＮＤＩ規整・修理
_マイコン翼;Ｗ

電子回路
（３＋装）

電子回Ｗ１
噸幅回路

発隈回路

１．通ｆ回酪２.マルチバイプレーワ
1.増幅回路

1．鞄振２灘擾調

Ｌ-マルチパイプレータ回路爽智
２.墹幅回路爽翻

3.ＲＣ発娠回路糞瀞



C学園３年生の現場応用実習項目図表Ⅲ 3３ 

実習室・工場 実習室・工場実習室･工場

￣ 

￣ 

[、、

出所）Ｃ学園「平成１０年度学園生教育要綱別冊」より

実習室・工場 職種 実習主項目 実習室・工場 職種 実習主項目 実習室・工場 職種 実習主項目

製銑エ場

製鋼工場

鋼片工場

薄板工場

鉄鋼科

鉄鋼科

鉄鋼科

鉄鋼科

1．点検・給脂油・整備

２．出銭準備・サンプル採取

３．出銑開孔・閉塞

４．溶銑温度測定

５．原料・炉頂・熱風

６．巻き上げ・PCI

７．高炉運転全般

１．安全教育

２．原料

(1)主原料設備と作業の流れ

(2)副原料設備と作業の流れ

３．転炉設臓と作業エ程

４．ＲＫの基本理念

５．鍔込・ＤＢ装入・脱着等

１．鋼塊（プルーム）受入れ

２．装入・抽出・保守・秤量

３．プレス手動・圧延機運転

４ ロール替と調整

５．熱間・冷間寸法測定

６．疵見と処置

７ スラブ手入等

(1)普通鋼

(2)ステンレス鋼

(3)チタン鋼

１．冷間圧延（ＣＭ）

２．冷圧（２ＲＥＶ）

３．電解洗浄

４．タイト焼鈍

(1)Ｃガス取り扱い

(2)爆発事故防止

５．調質圧延

６．コイル分割

圧延制御室

動力室

住金

マネジメント

住金

マネジメント

住金和歌山

プラント

電気機器科

電菟機器科

電気機器科

鉄鋼科

機械科

鉄鋼科・

機械科

住金マネジメント実習

住金マネジメント実習

１．回転機（中級）

２．計装（初級）

３．可変速制御（中級）

４ 第二穂電気エ享士受験対策

５．サイリスタ整流回路

(学科）

６．サイリスタレオナード装置

の出力波形観察等

７．第二種電気工事士実技

８．自動制御（電気中級）

９．計装（中級）

10．ＰＣの応用

1Ｌ計装自動制御

１２現場での応用実習

Ｈ１０．４～SＭＣ 

１．製缶工作技能

(1)けがき・穴あけ

(2)ガス・プラズマ切断機取

り扱い

２．ＴＩＧ・ＣＯ溶接

３．減速機・ローラー整備

Ｈ１０．９.～SＰＫ 

１ 機械整備実務

(1)保全日の整備
白 現地で機械整備

(2)ＳＰＫ内整備

･測定

･パイプ溶接

(3)特殊工具の取り扱い

(4)王掛け補助

庄金

テクノロジー

金属材料

試験科

１．サルファーブリント・熱処

理試験

２．実体試験

３．耐食鋼試験

４．金属組織試験

５．電子測定試験

６．行程分析

７．検定分析

８．機械試験

(ＳＭＣ・ＳＰＫ）

(。 、 倉）棒鋼工場・線材工場

(関尼）鍛造管工場

(関鋼）輪軸工場・鍛造品工場・型鍛造品工場

(鹿島）工事技術・管理室

(ＳＭＴ） 

(総研）研究部



技術と日夜格闘しているｃそれゆえ、かれらの授業では現場で生じる課題や問題解決のために習得し

ておくべき基本的知識について具体的な事例や業務内容に即して展開することを可能にしているとい

える。三つ目に、実習についてである。ここにも大きな特徴が見られる。実習は、ｌ年月の前半には

５時間目に当たる12時45分から所内の技術センターで基本実習が行われる。そこでは図表Ⅲ-28に

みるように、ヤスリのかけ方、ハンマーの打ち方、電気溶接の仕方など鉄鋼マンとして基本的な事柄

を学ぶ。１年目の後半から整備実習が始まり（図表Ⅲ-29参照)、測定、仕上げ、組立、潤滑、空圧、

油圧、ガス、アーク、機械の電気、パソコンについて一般的知識や基本的な取り扱いを学ぶ。けれど

も、この整備実習はメンテナンスマン（保全工）の養成のためというよりもどちらかというと多能工

化をめざした内容にふさわしいといってよい。２年目になると所属学科が決まるために仮配属先もあ

る程度定まる。工場部門（図表Ⅲ-30参照)、設備機械部門（図表Ⅲ－３１参照）そして制御室部門

(図表Ⅲ-32参照）別に配属されると、それぞれ中級整備技能実習、上級整備技能実習が行われる。

工場部門と設備機械部門は内容的には機械保全であるため整備実習項目に違いはほとんどないけれど

も、制御室部門になると内容的には電気保全であるため工場部門、機械設備部門とまるっきり実習項

目を異にする。３年目には現場応用実習が始まる。所属学科毎に実習先工場で図表Ⅲ-33に示す内

容の応用実習が行われる。こうしてみると、多能工化のための教育はこの現場応用実習において基本

的に行われていることがわかる。

以上がカリキュラムからみた教育内容の特徴といってよい。職務遂行上必要不可欠な能力はそうし

たいわゆるフォーマルな教育によって科学的知識や技術、技能を修得するのであるが、企業内教育は

それにとどまらない。以下に示す各種年間行事などおよそ教育とは無縁な形態による教育が広範囲に

行われており、しかもそのことが個人のインセンテイヴを高めることによって実に見事に職務遂行能

力アップに作用し、相乗効果を発揮しているのである。したがって、こうした点を抜きに企業内教育

の特徴を語ることはできない。そこで第３に、各種年間行事について言及しておく。図表Ⅲ-34は

1998（平成10）年度の行事年間スケジュールである。それによると多種多様な行事が過密な授業日程

図表Ⅲ－３４Ｃ学園の学年別行事年間スケジュール
）印学年別（ 

出所）ｃ学園「平成１０年度学園生教育計画」より

－１１３－ 

HIO／ｌＱ 

４月 ５月 ６月

2Ｑ 

７月 ８月 ９月

３Ｑ 

10月 11月 1２月

４Ｑ 

ＨｌＩｌ月 ２月 ３月

1年生

(32件）

･入寮式

･入学式

．隣雲入学式

･宿泊研修会

･ﾚｸﾘｴ→，ン

．ntn体W大会

･キャンプ

･例+固り嵐らし

･高校総体

･任用式

．Uuの浦１１１栂

･試験

･水泳大会 ．､[休み

･特別教育

･ＣＦ 

･試験

･部厘替

陵霊文化祭

･陵霊休宵祭

･キャンプ

･近述体 ･適正検査

･文化祭

儀駅伝大会

･冬休み

･試験

･柔`槌大会

･ﾊﾝﾏｰ鉢窺

･研修会

･卒業式

･祥休み

２年生

(27件）

･入寮式

･入学式

･陵雲入学式

･他所見学

･歓迎体献会

･キャンプ

･高校総体

･磯のMli剛６

.』式験

･水泳大会 ･夏休み

･ＣＦ 

･試験

･部屋替

･陵璽文化祭

･陵選体育祭

･キャンプ

･近週休 ･文化祭

･駅伝大会

･冬休み

･試験

.特別教1！「

･柔剣道大会

･研修会

･卒業式

･春休み

３年生

(28件）

･入寮式

･入学式

･陵曇入学式

･他所見学

･歓迎体同大会

･キャンプ

･高校総体

.硬のiii洞栂

･試馳

･水泳大会

｡Ⅱ期セミナー

･夏休み

･ＣＦ 

･試験

･部屋替

箒陵曾文化祭

･mi蟹体面祭

･I夢学旅行

･近通体 ･文化祭

･駅伝大会

･冬休み

･他社見学 ･試験

．特別教育

･柔剣適大会

．Ｅ史街趣1冊Ｉ

･卒業了式



の合間に一寸の隙間無くちりばめられている。一例として、鋼片すり減らし競争、ＣＦ大会、歴史街

道訪問、９６年まで実施されていた耐熱行軍等をユニークなものとして挙げることができよう。３年次

に行われていた耐熱行軍は、「真夏の炎天下に、２泊３日で約60キロを歩く」ことで「みんなとやれ

ばできるというようなことを植え付けていく」（Ｃ学園聴取り調査）ものであった。ＣＦ大会とはオリ

エンテーリングの一種であるが、職場の役割分担の重要性を体験体得することによって、メンバーシ

ップ、リーダーシップの育成をねらっている。

「CF大会というのはcrossfieldといいまして野外団行といいますかね、昔のオリエンテーリン

グみたいなもんなんですねｂですけど、これはいくつかのダミーが三つ四つあるんです、ポイン

トに。オリエンテーリングの場合にはひとつのダミーを、ポイントだけをつくっといて、そこを

通ってまわればいいのですが、ＣＦ大会というのはポイントを中心に数多くのダミーを置いてい

るんですよ、ですから性格に距離とか方位とか高低とかを測らないと正確なポイントが押さえら

れないんです。それをするためにはチームを大体７人ぐらいが、７人ぐらいチームを組みますが、

よくよく自分たちでその問題について共有化するなりしないと、役割分担を明確にしないとそれ

が行き着かないんです｡」（Ｃ学園聴取り調査）

このことは今日最も職場で重視されている「やる気」「課題発見能力」「問題解決能力」の形成に大

きく寄与することは言うまでもない。しかし、こうした各種の年間行事は、「最近の若者の気質が変

わってきている」（Ｃ学園聴取り調査）ために、「従来からの行事内容の継続を一部見直し」（Ｃ学園

聴取I)調査）することがせまられているのも今ひとつの現実である。前述の耐熱行軍は「今のニーズ

に合わない」（Ｃ学園聴取り調査）ということで取りやめになっている。さらには、夜の17時河内長

野の楠木正茂居城を出発、夜を徹して歩き、南北朝時代の吉野まで約60キロ歩くという「歴史街道

訪問」も現代のニーズに合わないということで企画自体の取りやめは免れはしたものの昼間に変更さ

れている。

「３年生の３月に「歴史街道訪問」というのがあるわけですが、従来これは夜行軍ということ

で、河内長野に楠木正茂の昔の居城があったのですが、そこを夜の17時頃出発しまして、今度

は南北朝時代の吉野まで約60キロ強、夜を徹して歩いていたんですが、夜若年者、未成年者を

つれて歩くということも現代ニーズに合わないということで実は昼にしたということで、そして

そこで楠木正茂の精神なりを勉強させているところです。そういうように、行事等々についても、

現代ニーズに合ったような行事に見直しつつあるのが実態でございます。実に残念なことをして

います｡」（Ｃ学園聴取り調査）

こうしたいくつかの見直しがおこなわれているにもかかわらず、Ｃ学園ではこれら各種年間行事を

精神教育として極めて重視していることにいささかも変わりはない。

3．職場配置とその位置づけ

さて、以上のような特徴をもつ教育が行われた結果、彼らの職場配置と位置づけ検討しておこう。

Ｃ学園の教育目的は、ライン部門とメンテナンス部門の中堅技能者の養成にあったように、配属先は

ライン部門が６割、メンテナンス部門が４割を占める。

彼らが学園で修得する技能レベルは「一人前を10とした場合、学園卒は３のレベル」（Ｃ学園聴取

I)調査）だという。したがって、学園修了後、彼らは従来の作業標準書に相当する「安全作業指導書」

にもとづいて先輩労働者から、もっぱらＯＪＴによって教育を受けることになる。安全作業指導書には
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作業手順、作業のポイントが記入されている。こうして将来の中堅技能者として技能のレベルアップ

がはかられるのである。

今日、学力低下のなかで学園生の募集の困難さが取りざたされているが、職場の中堅層としての存

在意義は大きく、とりわけ実践的な技能やモラールの高さが評価されている。ロイヤリティの高さに

裏打ちされた結果として、２５才以下の場合学園卒の定着率は９３．３％もの高い割合をキープしてい

る。このことは、「学園生一人当たり年間380万円から400万円かかっている」（Ｃ学園聴取り調査）

とはいえ、有形無形を問わずそれを上回るメリットを得ているからこそＣ学園教育の存続が維持され

ているのであろう。

「彼らは中学を卒業して、学校（Ｃ学園）に入った段階から将来は住金で勤務するということ

が、道ができているわけですから、その中で学園の教育の中においても、そういった住金の精神

といいますかね、愛社精神ということになるんでしょうけれども、植え付けて教育していってま

すし、また処遇面についても他の高校卒から入ってくる方に比べて、やはり優位性をもたせてい

るんです。そういう意味ではロイヤルテイといいますか、忠誠心はかなり高いですね｡」（Ｃ学園

聴取り調査）

小括

以上、自動車産業、電機産業、鉄鋼業における企業内教育の展開状況をみてきた。各業界を代表す

る企業を選定し、企業独自に展開されている社立学校の具体的な教育訓練の現状をつぶさに見ること

ができた。養成目標にしても技能者から、テクニシャン、そして技術者といったように一様ではない

し、設置形態からいっても、電機産業のＢ社は文部省管轄であるため学校教育法に基づく専修学校タ

イプであるのに対して、自動車のＡ社、鉄鋼のＣ社は職業能力開発促進法に基づく労働省管轄の職業

訓練校のタイプであった。このように、いくつかの相違点のあることは言うまでもないが、意外に多

くの共通点もある。

こうした状況をふまえて最後にまとめをしておこうｃ

入学状況について、急激な高校進学率の上昇によって中卒就職者が大幅に減少するなかにおいても

なおかつ中卒者採用を続けていることである。同時に、残り少なくなった中卒就職者の中から優秀な

人材を集めるための方策・戦略が採られ、募集・採用活動に多くの労力が注がれていることである。

例えば、元中学校校長経験者を駐在員として委嘱すること、出身地における後援会の組織化など地元

の学校関係者とのつながりの維持・強化をはかっている。企業はこうした活動の結果一定数の中卒者

を確保しえているのであるが、一定の学力を維持するがために採用者数を抑えるなど、将来的な展望

は決して明るくはない。

教育内容について、中卒を対象とする技能者養成と高卒を対象とするテクニシャン・技術者養成と

では重視する側面が自ずと異なるが、いずれも教育時間数の多さでは一致している。また、学科にし

ても実技にしても基礎・基本を重視している点でも一致している。例えば、技能者養成の場合、一般

の工業高校に比べて３倍もの長い時間が実習に費やされていた。技術者養成の場合においても大学工

学部と比較しても機械、電気の基礎実験を重視していた。こうした教育内容の選定や方法は、各社そ

れぞれ全社レベルで組織されている技術教育検討委員会が職場のニーズ調査を行い、それを教育内容

編成に反映させているのである。こうした特徴のみならず、年間各種行事が組み込まれ、精神教育の

一環として重視されていると同時に徳育に寄与している。
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職場配置について、教育目的に応じた職場への配属が行われている。

さらに、製造のラインマンやオペレータの教育とメンテナンスマンの養成がそれぞれ異なる教育内

容・方法によって行われていることである。中卒者を対象とする３年間の教育はラインマン養成であ

り、高卒者を対象とする１年程度の教育はメンテナンスマン、テクニシャン養成であることである。

ここで注目しなければならないことはメンテナンスマンがライン労働者を長年に渡る職場のローテー

ションやＯＪＴによって育成されているのではなくて、企業内の長期に渡る社立学校（OffJT）によっ

て養成されているという事実である。社立学校での教育は労働者を一定の時間、集合的にまとめて現

場から引き上げて行うある意味でのOffJTと考えることができるからである。この点はＯＪＴ万能主義

の小池氏の主張とは決定的に異なるのであって、強調しておかなければならない。メンテナンスマン

はＯＪＴの繰り返しでは養成されないのであるｃ

今ひとつ枢要な点はこれによって職場における労働者の階層分化をもたらしていることである。今

日の生産職場の労働実態はライン労働者であっても雑務、補助的労働に従事している派遣・契約社員

に肩代わりされる単純労働者と設備機械をまかされている技能レベルの高い将来の第一線監督者とし

て期待される中堅技能者に分化される傾向にある。社立学校における技能者養成はいうまでもなく後

者の中堅技能者養成をめざしている。さらに、自動車、電機産業で見られたようにテクニシャン・技

術者養成が社立学校で担われていることである。従来、大卒エンジニアが企業内のＯＪＴによって育成

されていた。ＭＥ・ＩＴ化の進展にともなう労働過程の技術的変革が進み、ＣＡＤ・ＣＡＭの導入による

設計部門のコンピュータ化、生産技術業務や保守保全部門の肥大化によって、設計部門が分業化され、

細分化したことによって、かつての技術者がカバーしていた下位の仕事領域に企業内で養成された彼

らが従事しているのである。
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Ａ学園高等部「平成11年度教授要綱」ｐｌ

同上轡、ｐｌ

同上轡、ｐｌ

同上轡、ｐ２０

同上轡、ｐ２３

同上轡、ｐ２６

同上書、Ｐｌ４

同上轡、Ｐｌ４

同上轡、Ｐｌ４

Ａ学園専門部「平成11年度教授要綱」ｐｌ

同上轡、ｐｌ

同上香、ｐｌ

Ｂ専修学校「平成11年度学校要覧」ｐ４

Ｂ専修学校パンフ

事業所レベルで行われている高卒1年間の高等職業訓練校における技能者養成については別途再論する。

Ｂ専修学校「平成11年度学校要覧」ｐ４

同上書、Ｐ４
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同上書、ｐ４

同上瞥、ｐ４

同上瞥、ｐ４

Ｂ専門学院「平成12年度学院要覧」

同上書、ｐ２２

Ｃ学園「学園生教育要綱」ｐｌ

１
Ｊ
１
１
１
１
１
１
ｊ
 

肥
畑
別
皿
犯
瀦
塑
妬
泌

ｐｌ６ 

同上書、

同上轡、

同上書、

１
１
１
 

ｐ
ｐ
ｐ
 

－
－
‐
Ｉ
１
－
ｂ
 

‐
‐
膜
１
１
‐
１
１
１
１
‐

－１１７－ 



終章

以上､これまで日本的熟練形成システムにおける特徴及び構造の変化を実証的に明らかにしてきた。

ひとつは、大企業におけるテクニシャン養成の分析でみたように、そこでは従来の主流であったＯＪＴ

を中核とする育成方式から、企業外部の教育訓練機関の活用をも含めたOffJT中心の育成方式への移

行が確認できた。言い換えれば、企業内教育を中心とする考え方から、企業内教育と企業外部の教育

機関との連携を重視する方向性への高まりであり、公共職業訓練の位置づけ及び役割、機能の高まり

であった。

ふたつ目に確認しうることは、企業外部の教育訓練と企業内教育との関連性についてである。すな

わち、企業外部の教育機関は企業内教育の単なる従属的、補完的な機能を果たしているのではなく、

むしろ企業内教育との連続性、継続性を強めながら、より積極的にイニシアティブをとりつつ機能し

ていることである。公共職業訓練の分析でみたようにポリテクカレッジではテクニシャンの養成をは

じめとして、在職者訓練や雛転職者の再教育の場として、そしてポリテクセンターでは先端技術の教

育や新型技術の開発の場として位置づいていた。もっとも公共職業訓練機関の活用状況は、中小企業

と大企業とでは必ずしも一様ではないけれども、企業内教育におけるＯＪＴによって獲得した技能を単

に理論的に理解し、意味づけするといった消極的なOffJTの捉え方から、企業に先んじた新たな技術、

先端的な技術の教育訓練の場として捉える積極的な意味づけへと転化しているのである。そういう意

味において公共職業訓練（OffJT）は先端技術を支える基礎基本の教育の場なのであり、それなくし

てその後の企業内で行われるＯＪＴやOffJTを意義あるものにすることは困難となるであろう教育訓練

なのである。したがって、今や公共職業訓練は外部労働市場を志向した熟練形成機関の実現の可能性

を有しているといえる。企業の拘束力が弱い企業外部の教育訓練の活用は企業にとらわれない考え方

の育成にとってことのほか有効に機能するからである。

このように考えれば公共職業訓練の活用に見られるように、企業から一定の距離をおく企業外部の

教育機関の活用およびその拡大は企業内に囲いこまれない考え方の形成を可能にするとともに、企業

から距離をおいた職業能力形成を現実化しうるものとして機能する。

社員の発想の転換や創造性の開発の必要性が企業内的な枠組みから解放された企業外部の教育機関

の活用を活発化させているのである。企業は企業外部の教育訓練をカリキュラムの一環として位置づ

けているのであり、そのことはOffJTの高まりを背景にした新たな動きであると同時に、企業閉鎖的

な職業能力や企業に対する帰属意識の形成にとって有利な企業内教育を中心とした熟練形成システム

からの転換を意味しているといってよい。
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