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要 約  

恩産の進展はロットを考慮に入れた生産期間を短縮する（Ⅰ節2．3．1．1と  

2け3．1．2）。生産管理ほ生産期間の劇層の短縮を可能にする（Ⅰ節2．3．1．3）。  

労働生産性の増大は，量産の進展に．よって連続生慮方式の実現に生産方式が近  

付けば近付くはど，必然的に．ではないが，生産期間の短縮軋つながる（Ⅰ節3）。   

量産の進展につれて二流適期間が長くなるということを原理的に証明すること  

は極めて困難である。しかしある条件の下で（労働生産性の上昇率が実質賃銀  

率の上昇率を上まわるという条件の下で），流通期間は長くなる（Ⅰ節4）。   

上の生産期間短縮の原理は日本の自動車，家庭電器（冷蔵庫，洗濯機，テレ  

ビ），建設機械，農業機械等のメ－カ－とその関連産業に対する筆者の面接調査  

から抽出されたものであり（ⅠⅠ節），流通期間の延長についてはアメリカの統  

計紅よって裏付けられる（ⅠⅠⅠ節）。  

Ⅰ生産期間と流通期間   

1 定  義   

生産期間を，原材料の生産工程への投入から完成品としての産出までの時間  

的長さ1）と定義する。この生産期間ほ木材の自然乾燥のように労働が加えられ  

ない時間をも含む。   

生産期間に．2つの種類がある。1つは1企業内の生産期間であり，今1つほ   

1）例 自動車のボディは冷延鋼板からつくられる。コイル状で製鋼メ・一九ーより入荷   

した冷延鋼板のある個所に印をつける。この印のついた鋼板が切断されてプレス・鍍   

金と流れ，最後に自動車として組立てられ完成するまでの時間的長さをいう。この生   

痺期間ほロットを考慮に入れたものである。   
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物としての生産期間である。本稿ではこの2つの種類の生産期間を取扱う。   

同じ物をつくっても企業によって，国に．よって分業に程度の差がある。一・方  

に於て，企業紅よる差をそのままデ・一夕としてとる必要性がある。最終需要の  

ための製，さ記】の場合，そのメ一－か－・の生産期間とそのメーーカ－の完成生産物の流  

通期間の和が回転期間としてこのメーか－の所要投下流動層本品を規定するこ  

ととなり，そのことが販売会礼 販売金融会社を生ぜしめるのであるから，企  

業によって工程に差があることが生産期間2）の差につながり，このことが所要  

投‾F資本還の差になるのである。   

他方に於て，物としての生産期間ほ．，社会全体としての生産期間と流通期間  

を知ることほある物の生産と流通に．配分される社会全体としての流動資本鼻を  

知る上で必須である，という意味で，やほり研究対象としてとり上げられる。   

流通期間は，製青i！－が売上げられて貨幣形態で還灘するまでの時間的長さ と  

電義されるが，最終需要のための製品の場合にほ，売上げられて最終消費者  

（産業的，個人的を問わず）から支払われた現金がその製品を製造したメ′－・カ  

一紅還流するまでの時間的長さをいう。8）   

信用の必然性を資本（産業資本）の流通知間の短縮に求め，販売会札販売  

金融会社の必然性をこの信用に求める立場からは．，このような流通期間の定義  

に．意味がある。   

購買時間は流通期間のうちでも僅かな部分を占め，また販売会社，販売金融  

会社の必然性紅むすびつかないので，考察の対象から除かれる。  

2 生産期間の短縮   

ここでまず生産方法の変化，発展に触れなければならない。生産期間の変化  

は生産方法の変化の結果として観察されるからである。   

産業分類ヰ）からみて，製鉄・製鋼からその他製造業までの生産方法は舞1種   

2）工程が長い，あるいは短いことだけが生産期間の差を惹起せしめるものでないこと   
は後節の日本における生産期間ではっきりするであろう。  
3）この定義は『■’資本論』第2巻第2篇，第14章「流通時間」の定義にも反しない。   

「支払がすぐ現金で行われない場合にほ，流通時間上の相違が売買のさl、の支払  

期限の相速から生ずる。この点ほ信用業紅とって盈要である」。〔5〕ⅠⅠ  

4）簡単のためこれを昭和44年事業所統計調査償いら用れた2桁分類で示すと，鉄鋼業，   
非鉄金属製遺業，山般機械器具製造業，電気機械器具製造業，輸送用機械器具製造業，   
精密機械器具製造業，武器製造業そしてその他製造業である。   
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のロット生産から第2種のロット生産へ，舞2種のロット生産から連続生産へ  

と発展するといえ．る。り   

ここで第2種のロット生産とは原材料素材の投入から製品としての産出まで  

の叫†連の工程が，投入から産出に．向って二，流れに沿つて配置されているが；・そ  

れぞれの工程でほロット処理が行われるような方式での生産と定義される。〔こ  

れ紅対し，寛1穂のロット生産と′ほ工程の配置が投入から産出に沿って行われ  

てこいないような方式でのロット生産と定義される。   

連続生産とは，今，印をつけた鋼板が切断され，板金に．流れ，塗装され… 

というように山・連の工程を絶えず移動しながら，組立完成に．至るような方式で  

の生産と定義される。   

鼻産型巷届方式の発展ほ2つの段階に分けられる。第1段階では二工程毎にロ  

ット処理が行われる。礫2段階でほ上述の連続生産が行われる。との発展過程  

は同時に生産期間短縮の過程でもある。専用ライン（例えば，、プレス，板金部  

門紅おける専用機の設置，トラン㌧スプァ－マレンの採用）への大きな設備投繋  

が必要となろう。例えば，日本の冷蔵庫メ－・カーにおけるこの10年間（1978年  

現在）の合理化投資は組立に至るまでの1．．程に対するものであった。8）   

ところで生産期間の短縮はそれの所要投下流動登本屋に．及ばす影畢にしたが  

って，つぎのように分類される。  

2．1生産期間の圧縮   

従来α時間であったものを，工程の編成ほそのままに．，α／2時間に圧縮（加  

工時間，反応時間の短縮）する。この場合，賃銀部分への投下を除いた7）所要  

投下流動資本愚ほ．不変であるが，この同一偏の資本で2倍の堕産が可能とな  

る。このことほロット生産にも連続生産にもあてはまる。   

生産すべき昂が1／2に減少すれば，同一・生産鼠に対して生産期間は2倍に延  

長してよい。このことほ第1秤のロット生産の場合にほ容易である。棟械設備  

5）この発展を経験した，あるいほしつつある座業の代表として自動車，家庭電器（冷蔵   

庫，洗濯機，テレビ）があげられる。  

6）筆者の1978年に行ったメ－・れ一に対する面接消査による。ⅠⅠ節参照。  

7）賃銀部分への投下は完成生産物が直ちに出荷され，貨幣形態で還流するとすれば，   

α、′2で済む。   
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の転用がきくからである。それはともかく，生産期間が2倍に延長されても投  

下流動資本愚ほ，賃銀へ．の投下部分を除くと，不変であり，生産遠：も不変であ  

る。これは生産期間の変動が生産鼻に．対して相対的な投下資本巌の増減を惹起  

しない例である。  

2．2 生産期間が1／2に．短縮   

同一・機械設備による第1種のロット生産を，機械設備を増設して，2つの機  

械設備による発1種のロット生産に変更した場合にほ生産期間ほ，図Ⅰ－1に 

みられるように．1／2に．短縮されるが，投■‾F流動資本品には，質銀部分への投下  

を除いて－，8）変化ほない。しかし1討画期例えば1月の生産鼻は2倍に増え．る0  

1950年代の日本の家電（洗濯機，冷蔵庫），自動津メーカー・における生産の状態  

ほ．このようであった。  

2．3 星座塾生産方式  

図Ⅰ－1  

投下  

粛丁遥「一i頂謂               lOO．  
↓  

100  

2．3．1  

2．3．1．1   

3種類の製品を生産する図Ⅰ－2のような生産を考えよう。可変資本部分す  

なわち賃銀への投下部分を考慮に入れず，原材料への投下のみを考える。また  

付加価値も考慮に入れない。こうするのは事の本質を明らかにするためできる  

だけ簡明に．という理由からであり，また投下流動資本逼がそのまま完成生産物  

の個数をあらわすようにするためである。  

8）賃銀部分への投下資本塗は，完成生産物が直ちに出荷されて，貨幣形態で還流すると   

すれば，1／2で済む。   
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園Ⅰ－2  

旦 
50  岬一虹－」Ljr」旦一意一I 製品種類A 投下50  
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〝 C 投下  儲「 ≒  

ト叫「一叫  

F：150の価値ある（あるいは50ケの）生産物完成，直ちに売上げ現金で回収   

150の価値ある生産物の生産とみるとき石油精製を代表とする装置産業が想  

定される。50ケの生産物とみるとき機械製造業（自動華，家電，農業機械等）  

が想定される。   

この生産方式ほ垂後生産方式9）とも呼ばれる巌産塾生産方式である。150の  

価値ある生産物とみる場合ほ工程1，2，3の各々に．・それぞれ50の流動資本が  

投‾‾Fされ，それらが生産物に．結実する。   

50ケの生産物とみる場合ほ．，工程1に原働料50単位が投下され，工程2，3  

と進む紅つれ，原材料がこれに付加され，最終的に50ケの完成生産物が生みだ  

される。以下，50ケの生産物が生み出される場合を考える。   

工程1に50の資本を投下し，この工程が6日かかるという意味を，エ程1で  

50ケの部－■i詩を生産し，1つ生産するのに6／50日を要す・るというように・，そしで，  

工程2でもこの工程1を経由した50ケの部分生産物に．それぞれ投下資本1単位  

にあたる原材料が付加されるというように考えれば，そして一工程3では工程2  

を経由した50ケの部分生産物（とれほ工程1と2を経由している間に1ケ当り  

2単位の原材料を体化している）に．さらに．1ケ当り1単位の原材料を付加され  

て完成するというように考えれば，18日後に150の価値ある50の完成品ができ  

ること紅なる。これは各工程サイズ50のロット生産を意味する。   

ところが今，工程1でできた部品1グが直ちにエ程2紅送られ，工程2で原  

材料1単位がこれに付加されて直ちに工程3に送られ，ここでも原材料1単位  

を付加されて完成するとしよう。生産期間ほ今や18日でほなく18／50日である。   

これが連続生産の典型である。すなわち50のロットサイズで生産を行うので  

9）＝2〕   
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あるが，生産期間は18日から18／50日に短縮されるのである（図Ⅰ－3）。   

受註から引渡しまでの期間を短縮すること呼起り得づき需要の変動にすばや  

く対応できることを意味すると同時に．，これを直ちに．売上げて貨幣形態で還流  

すれは．，これは直ちに生産過程に再投下される。この結果は所要投下流動資本  

長の減少である。   

現在の日本の冷蔵庫メ」－カーーはこのような生産力式を採っている。   

機械製造業における全てのメL－カ－・は，その他の条件に変りがなければ，こ  

のような生産方式を採用するであろう。しかしこの方式が実現しない理由があ  

る。 

図Ⅰ－3  

← 18／50El →巨  

て・  

－－－－－－トーートー・・・  

トーーー【－【トートm－－－   

あるいはそれに近い生産を行うメ－カ－，あるいは種類が多ぐても各種類毎に・  

大嵐の需要のある場合にほ連続生産方式が採られ得よう。冷蔵庫のような季節  

商品（5，6，7月が需要のピ－ク）の場合に．も，完成品在庫がメーーカ・－・段階  

か販社，地区販社，小売店段階かを問わず増えることほやむを得ない（生産は  

1年を通じてコンメタントに．行いたい）ので，生産ほ連続的に 流れ をもっ  

て行う。   

しかし多数の産業でほ．多種類（多品種）の生産を行う。しかし機械設備の側  

からみれば，製品の種類毎に㌧別々の機械設備を投入から産出まで揃えることは  

経済的にみて許されない。そこで段取替が行われることになるのであるが，こ  

のための時間が大きい。段取替時間の大きいことは労働の生産性に影饗し，こ  

のことが1ケ梅の連続生産の実現を妨げる。そこで現実にほロットサイズを小  

さぐすることと段取替時間を小さぐすることには後者が前者を実現するという  

関係があるのである。  

2．3．1．2 段取替個数と生産期間   

生産過程（あるいは生産工程）で物が加工され，あるいほ反応している時間   
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を加工時間と表わすと，一′この時間は．，産業粧よって程度に差はあるが，生産期  

間のうち極めて小さい部分を成すにすぎない。例えば自動車生産においては加  

工時間に対する非加工時間の割合は刀のオ－ダーであった。労働を加えている  

時間紅対する労働を加えていない時間の割合としないのは運搬時間の問題があ  

るからである。運搬時間を労働を加えていない時間とするにはあるいほ．問題が  

あるであろうが，非加工時間に加．え．ることに．は問題ほないであろう。非加工時  

間に．占める2大成分ほ段取替時間と工場内運搬である。したがって段取替の回  

数をできるだけ少くする生産方式がこの視点からは当然求められる。これがロ  

ットのサイズを大きくさせる。工場内運搬からみても1度に大嵐を運ぶ方がよ  

いと考え．られることがこのサイズを大きぐすることを助長する。しかし，大嵐  

運搬の前後にほ在庫として停紗する資本量が大きくなる。   

注意   

「非加工時間に占める2大成分は段取替時間と工場内運搬である」というとき，これは  

加工以外の入間労働の側からみている。しかし労働対象の側からみれば停滞時間が加わ  
る。当該ユ程の加工終了後，次の工程に移るまでの停滞は月勤番，家電等の患産製品の多  

ぐで見られ，又この伴侶中の もの の並べかえ，前進，とり出しなどが管理の対象となっ  

ている。この停滞は段取替と密接な関係があり，段取替回数が少いと長時間の停滞が生ず  

るのではあるが，停滞時間と段淑替時間は時間的にも同じ大きさでは．ない。   

生産方式 A   

自動車なら自動車，洗濯機なら洗濯機を思い浮べる。月の生産遠5万台とす  

る。この物の部品は8種から成る。坐産設備は2ラインとすると，1ラインで  

4棟の部品をロット生産すればよい。   

図Ⅰ－4のAにおいて，ライン1はロットサイズ5万で部品1から4までを  

生産する。すなわちまず部品1を5万ケつくる。これが終ればつぎに．部品2を  

5万ケつくる。こ．のように．して部ぷ，4の5万ケをつくり終るまでに20日を要す  

る。ライン2では部品番号5から8までをやほり20日でロット生産する。10）そ  

れから組立がこの8種の部品を使用して行われる。   

図Ⅰ・－4のB－・1隠生産鼻を倍増したこと紅よりラインも倍増して4ライン  

とした場合であり，1ラインほ2種の部品を生産する。このときロットサイズ  

10）iと4＋よ（よ＝1，2，3，4）がそれぞれ同一・の時間内につくられるか香かはここではどう   

でもよい。要ほ20日で全部品が5万ケ完成していればよい。   
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図Ⅰ－4：象産型生産方式の第1段階   

－ヱβ孝一  J9g O  
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部  品 8種  

1ライン 2種  

時間の和は1は同じ  

1  2  1  2   
1    －    J J  

3   4   3   4   

B一－2  

5   6   5   6 1   1    1   1   l   

8  7   8   7    1111 
j←10日・斗←10日・サ  

組立  組立  
5万  5万  

生産期間短縮：20日－→10日  
仕掛在庫（投下流動資本盈）：生産意に対して相対的に半分に縮小  

絶対盈は変らず   
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も倍増する。組立瞳前に至るまでの生産期間は20日と不変である。ここでの変  

化ほ段取替回数であり，Aの8回から4回に．減少している。したがって段取替  

時間も1／2 に減少している。したがって厳密にほ20日間で労働を加えられる  

ロットサイズほ10万よりも大きくなり得る。こ．のことほ労働生産性の上昇を意  

味する。しかし仕掛在庫も増える。次の営業期のための増大する生産鼠を考え  

れは，期末の仕掛在庫壷は当期の売上げに対して∴相対的に・大きくなり得るであ  

ろう。   

もし20日に．10万台を完成すれはよいのであれば，段取替回数を8回に増やし  

たB－・2の生産方式が実現する。ここではロットサイズがAと同じ5万であり，  

したがって仕掛在庫は生産量に対して相対的紅は1／2に減少する。また生産期  

間も20日から10日へと1／2に短縮される。   

B・－1からB－2への移行は，段取替時間を短縮しもって労働生産性の低下  

を防ぐことにより，より容易となるであろう。本小節で重要なことは，嵐産の  

進展に．より生産期間は短縮し，仕掛在庫に代表される投下流動資本盈は相対的  

に減少するというこ．とである。   

A紅おいて，同一・のラインで部品1から4までをこの順に加工するのである  

が，部品査（∠＝2，3，4）が加工されているときに・鱒部品よ－1ほ加工を終って，  

組立にまわるまでの間在庫することに．なる。これほ第1種のロット生産であ  

る。しかし8種の部品をその性質から2つのラインに分けて加工することがで  

き，ライン1では部品1をロット加工し了えてから，それを用いて部品2を1  

ロット加工するというように考え．れば，すなわち部品1から4の間に，番号の  

若いものを加工しそれを用いて番号の大きいものを加工するという関係がある  

というように考えれば，第2種のロット生産，すなわち嵐産塾生産方式の第1  

段階である。   

AからB－1への移行によって1ライン4種の部品加工から2種の部品加工  

への変化ほ工程の並列化，すなわち例えば部品1から4はこの順序紅加工され  

なければならなかったのを，1，2と3，4を別々に加工することができるよ  

うに∴工夫することによって実現される。   

2．3．1〃1に2．3．1．2を併せたものがオーッドクスな鼻産塾生産方式であ  

る。   
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2●3．1．3（螢産を前提として）与えられた生産鼻に対して所要投下流動資本  

鼠が減少   

B－2 の段取替の回数を増やすことにより（これは段取替時間の圧縮とい  

う袈付がなければ実現しない），仕掛在庫を2．3．1．2の生産方式Aのそれ以下  

に減少させるこ．とができる。本小節は前小節の B…・2 に・おける段取替時間  

の総和を不変に押えながらそ・の回数を増大させる場合である。   

図Ⅰ－5の生産方式Aにおいて．，3つの工程，6日の生産期闇を経て生産物   

が完成する。投下流動資本二鼠は600である。   

段取替回数をふやすことによりこ．の生産力式は連続生産に・近付く，すなわち  

恩産塾生産方式の第2段階に近付く。  

図Ⅰ血5 毘産型生産方式，第1段階から第2段階へ  

欝1・2日第3・4日努亭・6日  
鵬a t一・－一－ト・一＋⊥一－【一L 

完成300癖ち咽金回収  
ト、・・b  l  

llいl  けしI   

機種C  冊－■一－Ⅷ－－トーーーーーー■■・・・・■・・・－11童  

100  

投下流動資本 600  

A  

弟1日 第2日 発3日  
－一一卜叫－⊥一－ト【－－∵－叫  ・▼， 1脚－「 【  機種a  
投下50 50 50 完 

腑ちに濁金回収  
完成150  

成15。  
機種b  ト～－ニ＋－一一－－  

50  50  

機種C  ト脚Ⅶトー】椚ト一山一－し  
完成150  50  

投下流動資本300   

1ロットの大きさがBはAの－  
芦←・1日 →・  

－：10ケ  
＜十一冊一   2日  ー・－－一＞  

－：10ケ  

ロットを半分にすると工程が半分の時間で済む  
AからBへの移行に反対に作用する要因  

（段取替時間）  

労働生産性   
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Bに．おいてほ，ロツtをAの1／2，段取替回数を2倍とすることに・よ、り，投  

下流動資本鼻はAの1／2の300軋変る。生産期間もAの1／2の3日に短縮される。  

AからBへの移行に反対紅作用する要因ほ労働生産性（段取替時間）で凝る。  

労働生産性について－は節を改めて考察する。  

2．3．1．4 設備への投資と流動資本の間の関係  

オ－－ソドクスな二鞄産塾生産方式におい・て，設備投資（固定資本）と流動資本  

の関係紅ついて考えよう。   

愚産型生産方式匿おいても，2．3．1．2でみたように，ロット生産が依然と  

して組立工程以前の工程紅おいて行われている。しかしこれを機械設備との関  

連でみれば差異が生ずる。すなわち第1種のロット生産は同一・の機械設備を用  

いて－の生産であるが，†第一2種のロット生産でほ工程毎檻．別の機能を持った機械  

設備が存准する。したがって固定資本は寛1種のロット生産に比して増大す  

る。   

貨2蔵のロット生産から連続生産への移行に際しては専用ラインへの大きな  

投資が必要であり，したがって固定資本は第2穂のロット生産に・比して増大し  

よう。   

2け3．1．2 のAからB－1，B・職・1からB－2への移行紅際してライ∴／が  

増設され（すなわち固定資本の増大），生産腰間は短縮される（すなわち流動資  

本の減少）。   

流れのある撞踵方式すなわち連続生産ほ 2．3．1．1でみたようにやほり生  

産期間を短縮するが，固定資本部分の増大が伴うことほ」∴でみた通りである。   

騒慮の進展による生産期間の短灘と固定資本愚の増大という関係が把握され  

る。   

今，部品種類A，8，C，D，Eをそ・れぞれ旋盤，フライス盤，ポ・－ル盤…  

で第2稽のロット加工をするとする。作業者ほ旋盤5台紅1人，フライス盤5  

台に1人，ポ－・ル盤5台に1人…、とする。旋盤，フライス盤，昇一ル盤は生  

産の流れに・沿って，各々5命ずつ並んでいるとする。旋盤の作業者は旋盤1で  

部品Aを1ロット加．仙［1し，つぎに旋盤2で部品Bを1ロット加工し，つぎに旋  

盤3で部品Cを1ロット加工し，つぎに旋盤4で部品Dを1ロット加工し，最  

後に．，施鶴5で邦品Eを1ロット加ユする。そして再び旋盤1紅戻る。フライ   
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ス盤の作業者は旋盤1から送られてきた1ロットの部品Aを加工し，づぎ紅旋  

盤2から送られてきた1ロットの部品Bを加工する。以下，旋盤5から送られ  

てきた1ロットの部品Eを加工し了えると，再びフライス盤1紅戻る。ポ一－ル  

盤の作業者ほフライス盤1から送られて来た1ロットの部品Aを加工する。つ  

ぎ紅フライス盤2から送られて来た1ロットの部品Bを加工する。以下，フラ  

イス盤5から送られて来た1ロットの部品Eをポ－・ル盤5で加工し了えると，  

甘－・ル盤1に戻る。   

上に描かれたのは第2種のロット生産力式である。この方式を次のように変  

える。事の本質を明らかにするため，極端な場合を考える。1人の作業者が1  

番目の旋盤，フライス盤，ポール盤を使って，この順序に部品Aを1ケ加工す  

る。すなわち機械を縦に使用する。今1人の作業者ほ2番目の旋盤，フライ  

ス盤，ポ」－ル盤を使って，この順序に部品Bを1ケ加エする。このように．して，  

固定資本の新たな投下を必要とすることなく，連続生産を実現す・ることが可能  

である。これほ段取替回数の増大と別のものである。   

しかし今，部品Aに何種類かがあるとする。旋盤1で部品Aを加工するので  

あ挙が，この部品Aの大きさ，形状に少しずつ違いがあるとする。このとき，  

1人の作業者がある大きさ，形状の部品Aを旋盤1で加エし，こ．れをフ．ライス  

盤1，ポ－ル盤1と加工して行く。この作業者が旋盤1に戻ると，今度の部品  

Aは大きさ，形状が先のものと少し異なる。ここで段取替が必要となる。この  

ようなグーースでほ，機械を縦匿使用することと段取替回数の増加が結びつかな  

ければならない。   

2‥3．1．3 に・おける段取替の回数の増加，生産期間の短縮ほ仕掛在庫の減  

少という形で所要流動資本鼠を減少させる。この際回数の増加の裏付となる1  

回当り段取替時間の減少がソフトウェアによるものであれば，このための固定  

資本の増大はない。ハ」－・ドゥェアによるものであれば固定資本は増大する。  

2．4 生産期間を短縮するその他の要因   

生産期間を短縮する要因としてこれまで論じて準たのはロット生産に・おける  

ロットサイズの問題すなわち生産管理紅ついてであった。これは与えられた生  

産技術の下での管理の問題すなわちソフトウエアの問題である。しかし生産期  

間を短縮する要因はこれにとどまらない。   
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生産期間を短縮するその他の要因ほ労働対象と労働手段のそれぞれめ改良か  

らなる。この両者は互いに独立なものでほなく，労働対象の改良すなわち品質  

の向上，賀の変化が労働手段の改良を惹起する場合がしばしばあ，る。以下労働  

対象と労働手段のそれぞれの改良をできるだけ両者の間の関係をみながら示す  

こと甘こしよう。   

自動車，冷蔵庫，洗濯機の主要材料紅冷延鋼板がある。冷延鋼板の高張力化，  

圧延段階で鋼板紅表面処理を施すことの2点ほ自動車，家電メ一－・か－における  

生産期間の短縮紅貢献した。これらのメ・－カ－・での鋼板をプレスする時間ほ．油  

圧技術の発達（労働手段の改良）により短縮されたが，これは材料（労働対象）  

の高張力化に．よって：現実のものとなったのである。また表面処理鋼板の使用ほ 

これらのメ・・－カ－・の生産過程のうちメッキコニ程を不要なものとし，その分だけ  

生産期間を短縮せしめた。   

労働対象と労働手段の間の関係に．ついては上述はど紅はっきりはしないが，  

型抜きのための数工華を1つのエ程軋する機械の導入は，ある程度の騒が出る  

ようになる（需要の増加）と，現実のものとなる（建設機械の例）。   

使用材料を金属からプラスチック材料に．変換することほ射出成型の時間が極  

めて短いこと，リベット等鋏釘，熔接が不要になることと相倹って生産期間の  

短縮に貢献する。プラスチック材料の使用は当然のことながら労働手段として  

射出成型機を必要とする。   

木材の自然乾燥（例えば農機具の場合，1950年代にほ数ヶ月問屋外に放置）  

から人工乾燥への変化ほ埜盛期間を短縮する。   

塗装における静電塗装の採月］ほ生産期間の短縮に貢献している。   

3．生産期間と労働坐鹿性  

3．1生産期間短縮に反対に作J朴する要聞としての労働生産性   

ロット生産（舞1樟。箆2種の両者における）ほ．当該工程の労働生産性の向  

上に寄与する。何故なら労働対象に．労働が加えられる時間（例えば，プレス工  

程において1枚の鋼板をプレスする時間）はその1枚の銅板がプレスされた後  

かたわらに置かれている時間に・放して極めて小さい。 したがってロットを大き   
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ヰすれほするほどその工程の労働生産性11）は向上する。例えば自動車用の特殊  

鋼はかつてほ月1匝Ⅰのロット生産であったが，現在は月2回のロットに，サな  

わち1桓1の生産高は半月分となって．いる。12）これが労働生産性の下落を惹起し  

ないために．は．，如何に労働生産性を落さないでロットを小さぐするかの工夫が  

段取替時間の短縮の工夫としてなされなければならない。  

3．2 生産期間の短縮を促進する要因としての労働生産性  

連続生産紅おいてほ労働生産性の増大は生産期間の短縮に，必然的にではな  

いが，つながる。従来あるエ程で単位時間内（例えば300分）に．100をつくらて  

いたのが，150つくれるようになった。すなわち3分に1つつくっでいたのがi  

2分に二1つつくれるようになった。工数が2／3に．節減されたことになる。ここ  

で直接問題となる工数ほ人工すなわち労働生産性であるが，連続生産－－一流れ  

のある生産→m方式では，同時に機械工とみてよい。去番目のものがこの工程  

を経過して＼後，多十1番目のものがこの工程に入るのであれば，このエ程の生  

産期間も2／3に．短縮される。しかし左番目のものがこの工程にある間によ十1  

番目，よ十2番目のものもこの工程につづいて入るのであれば，生産期間のう  

ちこのエ程分ほ．1分だけ短縮されることに．なる。   

従来は3分毎に1つできていたものが，2分毎払できるようになり，1分早  

くできるように．なった。それだけ次の工程へ早く引渡せるようになる。次の工  

程でもまた工程に．改良が加えられて，加工時間，組立時間，総じて作業時間が  

短縮されるとすると，、こうした各工程での改良で生産期間は短縮される。   

連続生産は日本において冷蔵庫工場，1部の洗濯機工場において＼既に実現  

し，洗濯械工場，そして自動車工場においてこれに．近付きつつある。   

連続生産力式において，直接労働の生産性の増大は2つの方向で展開され  

11）直接労鱒の生産性を指す。すなわち1枚の鋼板をプレスするのに要する作業時閲を   

1労働日／1日の加工枚数として界出する。なお労働生産性について－は〔6〕を参照され   

たい。  

12）月に2回のロット生産というとき，半月分の生産を1度に行うわけであるが，これは   

電気炉の休止を意味しない。1ロットで製鋼2時間，遊塊1時間，グ・－スの中に収納   

2時間，徐冷24時間，加熱炉5時間，圧延10分，傷トリ1日で鋼片になるので，それ   

が終れば半月後までこのエ程を休止する，というわけではない。品質の追う（成分の異   

なる）製品を生産するためにこの工程は，段取替の後，休みなく稼働するのである。   
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る。1つの方向は上述のように．，労働時間不変で同一・労働日における生産鼠を  

増大させることである。   

生産・鼠の増大が工程の細分化，すなわち資本の分割投下によって実現される  

場合には生産期間は変化しない。例えばあるユ程が2日かかるが，従来はこの  

2日の間仕掛品（woskin process）iのみが流れていたのを，2日を2つの日  

に分割して，仕掛品よが1日を了えたとこ．ろで，次の∠∴＋1が投入されるよう  

に改替されると，生産鼠ほ倍増するが，生産期間に変化ほない。   

生産嵐の増大が工程の圧縮とそれに見合う期間の短縮によって－実現される場  

合には生産期間ほこ．の圧縮した期間だけ短縮される。これについては・ⅠⅠ節の1・1  

の図ⅠⅠ－2に．関係した説明を参照されたい。   

今1つの方向ほ，労働†ヨの島さと生産嵐がともに不変で，自動機械の導入，  

作薬方法の変更等に．より，人間労働を減少させることである。自動機械のスピ  

－ド，作業スピ、－ドがあがれば生産期間は層縮するが（この場合ほ，Lしかし，  

結局第1の方向となる），そうでなければ不変である。   

現実にほ更に両者の離合せが加わる。   

こ．れまでで，鼻産の進展ほ，①生産方式を第1種のロット生産から，第2種  

のロット生産，第2種のロット生産から連続生産へと変化させること，⑧この  

変化ほ生産期間を短縮させること，さらに⑧連続生産方式においては労働ゐ生  

産性の向上（人工の減少）が生産期間の短縮（機械工の減少）につながり得る  

ことが理解し得るであろう。   

ここで今1つ触れておくべきことがある。それは二鼠産の進展に伴い，したが  

って連続生産力式に近付くにつれて，市場に出すべき昂・をより短期間に生産で  

きるということである。   

2．3．1．2 における2つの生産方式AとB－2を比較すれば，5万台を完  

成するのに．Aでは．20日かかったのが，B－2では10日で済む。したがって10日  

早く市場に送り出せる。市場での要求単位も経済の規模の拡大により大きくな  

り，10万を1皮に要求するようになれば，ラインを4ラインから8ラインに・増  

設すれほよい。   

この例でほ連続生産がまだ完全に．は実現していない。しかし連続生産の場合  

についてほ，生産期間が短くなればなるはど，ある期間（例えば1日，1週間）   
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に／市場に送るべき愚の増大にほ，ラインを長くする等の手段で対処できること  

は日本のトラック製造工場でも行われている。   

マルクスほ「‾生産期間を短縮する主要な手段ほ労働生産性の増大であろ」13）  

としている。これを化学工業と並べて冶金業の例を引いて－示している。挙げら  

れている製鉄および製鋼法のベッセマ－・法，ジルクライスト＝トマス法はそれ  

までのロット生産に代って連続生産を可能とし，労働生産性をあげることがそ  

のまま生産期間の短縮，－・度に市場に出すべき巌を生産する期間の短縮につな  

がったのである。   

4 流通期間   

4．1   

連続生産方式の下で長藤の進展は，生産期間を短縮する。そして労働生産性  

の増大は，やほりこの方式の下に於て生産期間の短縮に，必然的に・でほない  

が，14）っながる。   

流通期間の変化に及ぼす要因ほ．垂」産期間に及ぼす要因に比してほるかに扱雑  

である。利潤率，実質賃銀率，雇用凱 蓄積需要，15）労働生産性，生産能力等  

の要因が互いに関係しあって資本主義経済における生産が行われる。しかもそ  

の生産ほ．循環変動と傾向変動をもつ。流通期間について－，愚意の進展につれて  

流通期間ほ長くなるということを原理的に・証明することは極めて困難である。   

ここ．では景気循環を貰いての長期的傾向16）について，置1塩信雄教授に．依拠し  

つつ①労働生産性の上昇率と実質賃銀率の上昇率が等しい場合に．は流通期間ほ  

－【－・－」定である。④労働生産性の上昇率が実質賃銀率の上昇率より大である場合に  

は流通期間ほ．期を追って良くなる。⑧置塩教授に．より「労働生産性を高める技  

術変化が同時に生産の有機的構成を高めるようなものである場合には実質賃銀  

13）〔5．〕第3巻第1宗旨，第4聾「利潤率に・及ぼす回転の影響」。ここで使われている生産期   

間はpI・Oduktionszeitの翻訳である。連続生産においては人工の意味のエ数と機械工の   

意味のエ数の変化は近似的に比例するので，生産時間はそのまま生産期間としてよい。   

長谷部訳青木沓店版では「生産時闇」，大月書店版では「生産期間」と訳されている。  

14） 3．2の連続生産方式における直接労働の生産性の増大の2つの方向をみよ。  

15）〔 

16）「14〕190貢   
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率の上昇率ほ負銀財の労働生産性の上昇率よりも小さい」ことが大まかにはい  

える。④と⑨より流通期間ほ労働生産性が上昇し，生産の有機的構成が高まる  

ような場合にほ期を追って長くなるというこ．とがいえる。そ・して生産期間のと  

ころで詳しくみたように．，鼻産の進展ほ労働生産性の上昇と生産の有機的構  

成17）の高度化を伴う。したがって：生産期間の短縮と流通期間の延長は屈産の進  

展産物である。の   

置塩教授に．よる定義と証明18）  

定義  

労働生産性1／乃  

符＝αオーナ丁  （4．1）   

こ．こでαほ財1単位を生産するために必要な生産財の投入量，丁ほ財1単位  

を生産するために必要な直接労働投入鼠19）。労働生産性は．1′／〝で与・えられる。  

すなわち虐接・間接投入労働局：の総和として与二えられる。  

生産の有機的構成ゐ  

ゐ＝【＝  
（4・2）   

ここで斤はなんらかの物嵐単位で測った生産手段，Ⅳは時間で測った雇用  

乳 ゐが生産の有機的構成を示すもので，「生きた労働」と生産物に「対象化さ  

れた労働」の比である。20）  

仔＝＝ゐ0♂郎ズ；β＞・0  （4．3）   

ここでゐ0ほ初期における生産の有機的構成，βほ生産の有機的構成の上昇  

率。21）  

利潤率タ 

∫▲－～ぐ．Ⅴ  
（4．4）  

17） これの定義はすぐ後で行われる。  
18）〔14〕  

19）本筋でほ生産財生産部門，消費財生産部門というよう町分けて考察しない。2部門分   
割については露盤〔13〕37】39京をみよ。なお，労働生産性の詳しい理論については   
〔6■〕を参照されたい。  

∧r  
20）ズ   

乃  
21）生産の有機的構成についてほ〔－14二〕191・192貢二参照。   
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ここでズ＝如βα£Ⅳ；α＞0（4．5）であるが，ズはなんらかの物盈単位で測  

った純生産物，♪0ほ初期の労働生産性，αは労働生産性上昇率。  

蓄積率g  

g＝■－＝∫7 （4．6）   

こ．こで仔ほ物爵で測った生産手段の増加慰霊ゼ耳／d′。  

純生産物ズの分配  

ズ＝紺Ⅳ十CフT十方  （4．7）   

ここ．でぴは実質賃銀率22），Cほ資本家の利潤のうち消費する比率である。ま  

た汀＝ズ・－おⅣよりβ（ズー・狛Ⅳ）＝gを得る。ここでざは1・－・Cで資本家の貯蓄率  

を示す。  

証明  

（1）充分に時間が経過したとき，利潤率，苔積率ほともに低下せざるを得ない。  

（4．3）と（4．5）を（4．4）に代入すれば  

㌢・＝ト－／如β‘  
（茹）  （4・8）  

となる。時間の経過とともに右辺の分子ほ紗が負値をとらない限り1に近づく  

が，分母はいくらでも大きくなる。それ故時間が充分経過すれば利潤率は必ず  

低下せざるを得ない。gに．ついても（4．6）より㌢・の低下とともに低下する。  

12）（4．3），（4．5）で示されるような技術変化が長期紅継続する紅は，  

（音圭（発禁・－β〉／ふg郎   （4・9）  

より，実質賃銀率抑は  

紺＞完か♂α£  
（4・10）  

でなければならない。（4．10）の右辺ほ時間の経過とともに増大するから，実  

質賃銀率は長期紅わたって上昇してゆくことを想定しなくてはならない。   

以上が露塩教授の証明である。なお「労働生産性を高める技術変化が同時に  

22）労働者が1労働時間当りに受取る鈍生皮物の愚。   
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生産の有機的構成を高めるようなものである場合には，……・利潤率が旧水準に  

とどまるとしても，実質賃銀率の上昇率は賃銀財の労働生産性の上昇率よりも  

小さい．」という結論は社会を賃銀財生産部門に直接・間接に関連する部門とそ  

うでない部門紅分けて考察している別の節で得られたもの2＄）であるが，証明と  

考察の過程は省略する。   

さて，（4．7）では純生産物ズはその期に紗凡 C汀だけ労働者，資本家によっ  

て消費され，茸だけ蓄積される。すなわちその期に生産されたものは全てその  

期に需要を見いだすと想定されている。gの増分は紺ⅣとC冗・に変化がなけれ  

ば∬が増大するだけ増大する。この仔の増大のみが続き，Ⅳ一一・定として紺が増  

大しない場合ほ7・がやがて低下せざるを得なくなることを証明したものであ  

る。gの増分の消費用と蓄積用の比ほ紺凡 C方と∬が変化すればそれ紅応  

じて変化すると想定されている。   

今ズの消費用途，蓄積用途の比にしたがってgの増分の比が毎期同じであ  

ると想定しよう。ズの増加率すなわち労働生産性の上昇率よりも実質賃銀率の  

■L＿昇率が小さい場合はズの－・部ほ，売られるが資本回収は次期以降に持越され  

ることに．なる。すなわち売捷卜債権が期末に残ることになる。α一・定の下で純生  

産物に．占める売掛債権の割合は期を追うにつれ増大する。利潤率γ■は，掛売に  

より売＿L」げたのであるから，売掛債権が期末に．残ることに・よっては変化しな  

い。売掛債権が期末紅残るのであるから，その分ほ資本が回収されない。この  

回収されない分だけ蓄積gほ小さく（上昇率が小さく）なる。タ・とgの帝離が  

増大する。社会全体としてほこのことほズの構成比を毎期－・定と想定する限  

り，避けられない。しかし個別の資本（企業）に．とらての解決策はある。それ  

ほ社会に存在する資本を利用することにより資本回収を当期中に行うことであ  

る。鼠産の進展ほ生産期間の短縮を伴うのであるから，社会全体からみてこの  

長くなる流通期間（純生産物に対する売掛債権の割合の増大からいえる）を経  

絡するために充てられるべき資本・嵐ほ増えることになる。労働生産性の上昇率  

と実質賃銀率の．上昇率が同じ場合に．は当期の売上げは全て当期に資本回収され  

るので，売掛債権期末残はない。したがって流通期間ほ－・定である。労働生産  

23）寮ほ同じ「技術進歩」である。〔14〕174見。   
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性の上昇率がαで実質賃銀率劇定の場合紅ほズの増分のうち労働者紅充てられ  

るぺき部分は全て掛売として次期以降に．資本回収されることになるので，売掛  

債権回転期間は期を追うにつれ長くなる。   

置塩教授により労働生産性の上昇率よりも実質賃銀率の上昇率が低いことが  

大まかに」はいえるので，流通期間は純生産物の構成比が毎期－・定という前提の  

下－で，延長せしめられる。   

嵐産の進展ほ，専用ライン化紅よる固定設備の増大と労働生産性（生産期間  

のところで扱ったのほ虐接労働の生産性Tのみであるので，本節の労働生産性  

と同じものでないので不十分であるが）の上昇を伴うが，このことを本節の労  

働生産性の上昇，資本蓄積の増大に代えれば，鼠産の進展ほ生産期間を短縮せ  

しめ，同時紅流通期間を延長せしめると，極めて粗いが，いえるであろう。  

4．2 流通期間延長に関する学説   

流通期間の延長については既にこれまでマー・ケティング研究者によってその  

重要性が認識されている。ここでほ2，3の学説を前小節との関連で紹介する  

にとどめよう。   

固定資本の増大，これをできるだけ早期に回収するための生産巌の増大。21）  

生産愚の増大は市場における実現の困難を惹起する。固定資本の増大は固定設  

備（生産設備）の増大を意味し，固定設備（生産設備）の増大は生産の連続化  

につながる。連続生産のもとで，生産鼠の増大（窮産の進展）は労働生産性の増  

大につながる。労働生産性は直接労働の生産性であるが，値接労働の生産性の  

増大が直接・間接の総合労働生産性の増大につながる。25）この直接・間接の労  

働生産性の上昇率と実質賃銀率の上昇率の間の関係は前小節の置塩教授の研究  

より，直接・間接の労働生産性の上昇率より実質賃銀率の上昇率が低くならざ  

るを得ないところから，流通期間の延長が避けられない。したがって実現の困  

難ほ「販売時間の延長26）」でもある。   

24）〔1〕16貰，〔■7〕12貴。  

25）荏開樺典生・黒岩和夫両氏は高度成長期の日本経済について，「注目すべきことは，   
直接労働の生産性が上昇すると同時に，資本財に体化された蓄積労働の生産性も上昇   
しているという点である」ことを『■昭和35－40一亜年接続産業蓮関表迅把よる計測結   
果として示している。なお両氏の用いている値接労働，蓄積労働は置塩信雄教授のも   
のと同じであるとされる（同論文の蜘註5）。二3〕203真27。  

26）〔8。〕186頁。   
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「機械に投下された不変資本部分が増大するのに．くらべて労働力に投下され  

た可変資本部分は相対的に．減少し，・そのため労働力の価値部分が圧迫され……  

・，したがって，  ‥ ，市場も次第に狭除化27）．」する。   

可変資本部分の相対的縮小。こ．れは置塩教授の紺∧＝こあたる。故に（4．5）式，  

（4．7）式が適用され，前小節の結論を得ることとなる。   

5 取引の決済期間と生産期間，流通期間   

原材料が投入され，それが工程を経て完成品となる。これが直ちに市場に・出  

される。そして直ち紅売上げられ，褒幣形態で利潤分だけ大きくなって資本が  

還流する。 このようにこれまで考えて－きた。このように考えると2．3．1．3．に  

みるように投下流動資本鼠は，生産期間が半分に短縮されることに．より，半分  

に減少す・る。生産期間短縮の効果ほまこ．とに大きい。   

ところが取引の実際は以下のようである。取引ほ1ケ月決済で行われる。メ  

」－・カ－・は今月兼に売買を締め，仕入先に手形で決済をする。売上先からほ月末  

に手形を受取る。したがって今月の1日から30日までに売上げた生産物の代金  

は売－とげの都度直ちに貨愕形態で，利潤分だけ大きくなって，還流するという  

ことはないのである，生産物を今月の1日過ぎに大量紅生産しておいて今月末  

までの間に徐々に売上げるのと，この1ケ月の間，毎日売る分だけ生産しても  

投下流動資本愚にほ変りはないのであれば，ロット生産から連続生産に移行す  

るメリットはないのではないか？   

したがってロット生産から連続生産への移行を推進する要因は所要流動資本  

の還というよりもむしろ，実際界でほ．，生産物をできるだけ早く市場に・出す生  

産力式をとることが変化する市場に柔軟紅対応する道であるからということ匿  

なる。   

しかし仕掛在庫が少いということは投下されている資本還が少いということ  

である。ロット生産で1度に1ケ月分を生産すると仕掛在蹄は大きく，連続生  

産だと少い。1ロット120ケ月に1回の生産でほ平均在庫ほ60ケである。これ  

に対し月10回ロットでは．1匝112ケの生産でこれが3ケ月の間に．売りつくされる  

27）二4〕75責。   
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（1月＝30日とする）ので平均在庫ほ6ケである（図Ⅰ－6）。ロットサイズの遠  

因、Ⅰ血6 月1回のロット生産  

トⅠり1‖  

＼川1口  h＝J30日  

いほ購入原材料の大きさにも影賛する。購入原材料の月末在庫が小さいことほ．  

それだけ支払額を小さくするが，月末だけ原材料の購入蔓を小さぐするという  

生産方式ほとりに．くいからである。   

流通期間に．ついても同じことがいえる。取引決済期間が1ケ月ということ  

ほ，当月1日から当月30日までに．売上げた生産物の代金はこの1ケ月ほ還流し  

ないということである。しかし月末決済で代金が手形である場合はこの手形の  

満期日まで更に貨幣形態での資本の還流は延びる。 したがってこの手形の満期  

日を短ぐすることが流通期間の短縮することになる。   

生産期間が1ケ月以内となり，15日，10日，7日というように短縮すること  

ほ，この短縮が産業連関的関係にある経済の主要な産業で支配的になれば；決  

済期間短縮の現実的基礎となるであろう。   
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6 生産期間と流通期間の算式   

患産の進展は一・方において生産期間を短縮し，他方において．社会全体からみ  

た流通期間を延長する。投下される流動資本のうちより多くの部分時流通過程  

に・あや。産業資本は流通過程を支配し，商業資本を排除することに・より，、商業  

資本の負担すべき資本鼻を負担するのであるが，この部分がますます大きくな  

る。販売会社，販売金融会社の流通過程を支配した産業資本（メ－カ－）より  

の分離・独立の背景をここに求めるとすれば，生産期間，社会全体からみ窄流  

通期間の数値で生産期間ほ短縮し，流通期間は延長していることが示されなけ  

ればならない。何故なら，販売会社，販売金融会社は実在の経済現象である以  

上，生産期間の短縮，流通期間の延長も現実のものでなけれはならないからで  

ある。   

しかし流通期間の算式はあるが，生産期間の算式ほない。したがって統計か  

らは流通期間を知ることができても，生産期間紅ついては工場における実態調  

査以外にこれを明らかにする方法がない。仕掛在庫の完成品台数（またはトン  

数）換算できる産業を除いて生産期闇の算式ほない。2．3．1・3のBを例に・と  

ろう。次のような算式を考える。  

仕掛在庫／1日当り生産高（あるいは  

1日当り原材料消貿高）  

ほ  

150／150＝1日  

である。しかし現実の生産期間は．3日である。（1）は生産期間を表わさないが，  

指標紅はなり得る。したかって時系列的紅．生産期間の短縮，延轟を議論するこ  

とはできる。   

流通期間の静式は  

売掛債権残高／売上高1ケ月分  

である。これで現実の流通期間の平均を表わすことができる。   
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ⅠⅠ生産期間と流通期間  日本28）   

1 生産期間  

1．12．3．1．1の図Ⅰ－3タイプの生産方式   

冷蔵庫メ′－－カ－－が採用して．し、る方式であり，寸法切り，プレス，鍍金部門か  

ら最終組立に至るまで連続的に．流れる生産方式であり，連続生産の典型であ  

る。  

1978年現在の工程と時間を図Il－1に示す。  

図ⅠⅠ－1  

1←  4時間～8時間  

鋼板（コ イ ル）－→ 寸 法 切 り （キ ャ ビ ネ ッ  

→；←  

ト）－－→＞ 成 型（プ レ ス，叙 金 成 型）  －－ ケ 塗  

8時間  －す【←  6時間～8時間  
装－→ ウ レタ ン発泡 一一一斗 組 立 －－→ 梱 包 一－－－ケ  

→】  
完成   

すなわら生産期間は18時間～24時間である。1978年現在で各メ－－カ－とも1  

日1直（8時間労働）である。10年前の1968年の工程図ほウレタン発泡のとこ  

ろがグラスクーールとなる以外は変らない29）。  

28）本節は著者の我国メーーカ一に対する面接調査の結果に基づいている○冷蔵庫と洗濯   

機につし 
、 

－，自動車については5大メ－カ－とそのうちの1大メ－カーの協力メーーか－6社，   

建設機械メ－か－2社，戯機具メ－カ－1社，そして家電，自動車，建設機械，戯機具   

メ－か一に素材を供給する銑鋼一周の大メー・カ－の協力を受けた。  

本章・でいう部品は必ずしも小さい物を指しているわけではない。素材である冷延鋼   
板をもこれに含めている。  
調査ほ銑鋼－・買メ・－・カ－を除いて機械工業に属するメ－・か一に対して行われたにと   

どまっている。本茸の証明，結論を装置産業，化学工業に及ぼすことはできない。しか   

し装置産業といえどもロット生産を行っている場合はあるのである（銑鋼の項参照）0  

29）1971年頃より2ドア時代の幕明けとなり，同時にこの頃よりグラスウールに代って   

クレタン発泡が断熱材として用いられはじめた。   
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この10年間に段取替の自動化，プレス。鍍金のサイクルタイムの短縮，機械  

の加工のスピ、－ドアップにより8時間程度生産期間は短縮している。なお上図  

におけるように1978年現在の生産期間は18暗闇から24時間となっているが，新  

設工場でほ12時間である。   

連続生産でもロットほ存在する。すなわちある機種の1回の生産患，ある部  

品の1回の加工鼠が1ロットであるから，ある機種の寸法切りを1度紅5千か  

ら1万行っても，すなわちロットサイズが5千なり1万80）であっても，切られ  

た鋼板はつぎつぎにユ程を動いて労働を加えられているのであり，連続的に流  

れて生産されているのである。なお冷蔵庫の機種は1978年現在で約50機種叫あ  

るが，これらを，段取替をしばしば行うことにより，混合生産（MixedprOduc－  

tion）しているメーカーも存在しており，32）これほ2．3．1．3のBタイプの連  

続生産方式に属する。   

部品点数ほ槙準品で（180～230リッタ－の中型）1968年の360点から1978年  

には320点に．減少している。したがって生産期間の短縮紅少しでほあるが貢献  

していると考えてよい。   

外敵比率ほあるメ－・カ－の場合，1978年現在で部品点数で70％，金額で50％  

以上である。   

ここで連続生産における生産期間と生産還，所要投下流動資本愚（原材料へ  

の投下と仕捷卜在庫，完成品在庫）の関係についてⅠ節2．3．1の図Ⅰ－3の考え  

を展開してみよう。   

図トー3を冷蔵庫の生産期間の数値に近いものに．して考察する。冷蔵庫の生  

産期間を4日，1日1工程で計4工程で完成とする。原材料への投下資本は各  

工程1とする。まず鋼板左が寸法切りされ，プレス鍍金と流れる（エ程1）。よ  

が工程2に移るまで工程1に．資本ほ投下されないとする。∠が工程2に移ると  

工程1が空くので鋼板よ■十1がこの工程に入る。このように．して4日目の終り紅  

冷蔵庫之が完成し，5日目の終りにはよ＋1が完成する。．以下毎日1日1台が  

完成する。5日目よりの任意の5日をとると，この期間に5台の冷蔵庫が完成  

30）実際に行われている数値である。  

31）1962年ごろまでの1ドア時代には10数種にすぎなかった。  

32）この速いほ完成品在庫の多寡となってあらわれる。   
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する。5日目よりの任意の1日に‥おける仕掛在庫ほ3台分，完成品在庫は1台  

で，在庫への投下贋本患ほ各工程に対して1とすると，10となる（完成品に・4，  

工程3終了の仕掛に3，工程2終了の仕掛に．2，そして工程1終了の仕掛に1  

の封10）（図ⅠⅠ・－・2）。   

今，生産期間が2日に．短縮され，冷蔵庫は第1日に常1と第2の工程を，第  

2日紅策3と算4の工程を経由する，ただし工程1と2，3と4は分割できな  

いとする（図ⅠⅠ・－3）。この分割できない工程を結合工程と呼んでおく。  

図ⅠⅠ－2  

第1日 2日 3日 4日   

・r＿1   ご   ∴  ・l．三・          ・・．・1                           完成  
【    l I  

1台  1台  投下資本1  1 1 1  

1    i l  

完成† 1台  

こ．の時点におけ  
仕掛在庫  
完成品在庫  

分
 
 
 

合
台
 
 

る
3
1
 
 図ⅠⅠ－－3  

－＿：・：．ニ  ー．：－－．：  
1台  1台   

l  －  】 」  

舞1日  2日  
－  1  ‾  
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お
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緋
描
 
 
 
の
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完
 
 

人
 
－
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」
 
 
 

成
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完
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台
台
 
 

l
 
l
 
 
 

第1日の工程1と2の結合工程に対して資本2単位が投下される（鋼板左■）。  

鋼板グが工程3・4に移るまでは1・2工程に対しては資本が投下され得ない  

とする。この場合は，2日目の終りによが完成し，3日目の終りに∠十1が完成   
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し，以下毎日1台が完成する。3日目からの任意の5日間の生産盈ほ5台である  

が，仕掛在庫は1台分，完成品在庫は1台である。在庫への投下資本最は6で  

ある（完成品に対して4，工程1・2終了の仕掛在庫軋対して2の封6）。図ⅠⅠ  

－・・2の場合の3／5の投下資本恩で済む。   

もし工程1から4までの全工程をグが経由し終るまで，よ・＋1となる原材料は  

投入され得ない（あるいは，技術的にほ可能であるが，需要要因から投入しな  

い）とすると，生産恩は図ⅠⅠ－2の1／4，Ⅰトー・3の1／2となる，すなわち10日間で  

2．5台，5台である。しかし在輝鼠も任意の時点において，図ⅠⅠ－L3に．対し仕  

掛在庫又は完成品在庫となる1台に半減し，図ⅠⅠ－2に対し1／4に．なる。   

生産期間2日で各工程0．5Ei，よが工程グを経由すれば直ち紅こ．のブに新資本  

が投下されるとすると，すなわち図Ⅰト2をユ／2の期間にそ・のまま庶路したと  

すると，生産鼠は2日昌以後の任意の5日間で10台と倍増するが，投下流動資  

本盈は図ⅠⅠ－2と同じく仕掛在庫3台分，完成品在庫1台分紅対する10である。  

生産厳に対する相対的関係でみると，投下資本屈は図Ⅰトー2の1／2に．なってい  

る。   

1日の生産台数2，600，生産期間4日38）の工場と1日の生産台数1，300，生産  

ラインの長さが2，600の工場の1／2，生産期間2がl）の工場が存在する理由は  

上のように．説明できると考えられる。すなわち後者に．おいてほ能力的紅は日産  

5，200台を生産できるが，その1／4で図ⅠⅠ・－2の1／2の生産台数でも，仕掛在庫  

又は完成品在曝ほ前者の1／4（図Ⅰト2紅対して）紅．減少するのであるから，  

所要投下流動資本掛はむしろ半減している。かくして所要投下流動資本豊から  

みるかぎり，不都合ほないのである。日産巌ほ工場の生産総鼻（これはそのメ  

－か－の販売できる鼠に依存している）・その他複雑な条件，理由によって決定  

されるが，所要流動資本憲二からみるかぎり，不都合はないのである。冷蔵庫の  

1978年までの10年間の投資ほ組立紅至るまでの工程紅対する 流れをつくる投  

資，すなわちラインと搬送関係の合理化，連続化のための投資であった。  
にんく   
人エの意味での工数は1968年を100として1978年現在で40から50の間である。  

ただしこれほ1968年の▲主力機種と同じ内容積のものの比較であるが，1978年現   

33）実際に・ほもっと短いが簡単化のため  

34）実際にはもっと短いが簡嘩イヒのため   
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在の主力機種でほはば50に等しくなる。このような工数の節減すなわち直接労  

働の生産性35）の向上は主として－ラインの自動化効果紅よるものである。   

このラインの自動化効果が労働者数の削減に．あらわれて生産期間の短縮に．は  

ならないケ－スと生産期間の短縮に．あらわれるケ－スが上記の1日の生産台数  

2，600と1，300の工場にそれぞれあてはまる。前者のケースでは．冷蔵庫になる物  

がライン上紅ある時間すなわち生産期間の1／6（1968年）から1ノ10（1978年）  

に．工数（人工）が減少した。なお1，300台の工場の方が新設工場である。   

冷蔵庫の物としての生産期間は冷蔵庫メ－カ－の18時間～24時間に後述され  

る冷延鋼板の30数日を加えたものに等しい。すなわち冷蔵庫の物としての生産  

期間は40日以下である。  

1．2Ⅰの2．3．1．3タイプの生産方式   

洗濯機の生産方式は前小節1．1のタイプの方式と異なる。前小節のタイプす  

なわち2．3．1．1の図Ⅰ－3タイプの方式は段取替をできるだけしない方式で  

あり，本小節の方式は段取替を頻繁紀行うものである。洗濯機は年間を通じて 

需要がはほコンスタントであり，この点自動車と相似ている。－・方に於て毎月，  

毎日各機種36）なコンスタントに．出荷しなければならず，他方聡於て投下流動資  

本盈はできるだけ少くおさえたい。   

洗濯機の生産方式におけるこの10年間の最も大きい変化はロット生産から連  

続生産への転換である。1973年のオイルショックが転換期を画することになっ  

た。それまではプレスにおいては，機種Aの部品を100つくり，次いで機種■Bの  

部品を100つくる。ところが組立工程ではA，A，B，Bという順に流れるので  

あるから，Aの部品もBの部品もその大部分がある時間在庫することに．なる。  

現在でほ．2．3．1．3のAからBへの転換をおしすすめ，プレスの金型を瞬間的  

払出し入れできるように・なったこ．とで，ロットサイズが極めて小さくなってい  

る。このことにより，生産期間があるメ」－か－ではすでに短かった1968年の0．6  

倍に短縮している。   

洗濯機の工程はウレタン発泡を除いて冷蔵樺の場合に・同じである。生産期間  

35）瞳接労働の生産性については（ニ6〕を読まれたい。  

36）1978年現在で各メ・－・カーとも15機種である。これほ全自動，自動亭．槽，2槽式に分れ   

る。   
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は．1／3日．以内から6日8T）までとロットサ・イズに．より開きができている。a8）1968年  

紅は韓日から10日であった。なお1950年から1955年の闇の生産期間は1ケ月で  

あったと思われる。この頃は第1種のロット生産の時代であり，1ケ月の生産  

台数が500台から1，000台というあたりであり，1978年現在の8万台からみると  

恩産の進展に伴う生産力式の変化，生産期間の短縮の関係が大まかによみとれ  

るであろう。  

1950年から1955年頃には，月に500台から1，000台生産すれほよいのであるか  

ら連続生産w流れをつくる生産－－の導入はもし技術的紅可能でも経済的に 

不可能であり，同一・の機械設備を用いて部品Aを1ロットつくり，次いで部品  

Bをつくり，等々というように．してニ500台なり1，000台なりの洗濯機を組立てる  

に必要な構成部品をロット生産し，最後紅組立てるのである。したがって1ケ  

月を越えない範閣で生産期間ほ長くならざるを得なかったのである。この方式  

では生産は月の後半に集中するきらいがあるが，自動車生産凪おいても19年5年  

～1950年紅ほこのきらいがあったのである。   

部品点数はある機種でビス，ナ・ツト，ボルト，ザガネを除いて「325（1968年）  

から290（1978年）に減少しているので生産期間の短縮に．ほ正の働きをして∵い  

るとみてよいであろう。   

工数ほ2メー・カ－・とも2槽式に．ついて1968年の100から1978年に．ほ30紅激減  

している。要一過として，銅板の品盟の向上（表面処理銅板の出現に・よるメッキ  

工程の削減と塗装工程の時間短縮），ダイキャストからプラスチックへの転換等  

の仕様の変更，取付の自動化（ナット，ボルト，ダガネの取付作業紅ほ時間が  

かかっていた）．プレ∵ス・頻接ラインの自動化があげられる0自動化と仕様の変  

更の工数低減軋及ぼした影響ほ50％，50％とあるメ－－カ－の現場でほみられて  

いる。   

生産期間に占める二［数（人コニ）の割合39）ほあるメーーーか－の場合2楢式で1968  

37）1日1滴7時間台  
38）各メ－カ－ともロットサイズを′トさくする方向で努力している。  

にんくきかいく 39）生産期間と人工ほ異質のものである。生産期間と機械工の比較こそ望ましい。しか   
しデータがとれない。連続生産においては人工の変化が機械エの変化をかなりの程度   
反映しているところから，この比較にも恵慄がでてこよう。   
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年の0．38から1978年紅．は0．17に．減少している。   

工数に占める組立工程の工数の割合は1978年現在で2社平均で全自働で0．由  

であり組立ライ‘ソのエ数の大きいことが認められる。   

物としての洗濯機の壁産期間   

洗濯機を構成する主要部品のうちマグネット（ソレノイド），タイムスウィッ  

チ，モ－ダー40）は他のメ」－カ－・の生産物である。洗濯槽についてごは内製をして  

いるメ〃・－－－カ－と外製をしているメ－－か－がある。41）物としての洗濯機の垂産期  

間はこれらの部品をも考慮に、入れて決定されなければならない。これらの部品  

は洗濯機の最終組立工程に搬入される。しただって洗濯機の生産期間としては  

洗濯機本体と上記部品の生産期間のうち最長のもの（クリティカルパス）をと  

ればよい。しかしながら，洗濯機の心臓部である回転部分は内製であ▲る、こと，  

また各部品の価値額を考慮に入れると，冷延鋼板の生産期間と洗濯機メ－カ→  

の生産期間の和を物としての洗濯機の生産期間として：大きな間違いはないであ  

ろう。   
洗濯槽   

洗濯槽が洗濯機のコストに占める割合は．あまり大きくない。洗濯癖ゐ生産期  

間は1978年現在で1日～2日である（プラスチック成型品で二槽式の場合）。  

1968年に．おける生産期間は4日（プラスチック成型品で二槽式）であらたが，  

この年まで鋼板が使用されていたので，その場合の生産期間をみると15日と長  

い。これは鋼板巻き一熔接一底板熔接の工程が要ったからである。   

洗濯槽の生産期間の短縮に．ほプラスチック成型品への転換が貢献して．－いる。   

洗濯槽の生塵工程ほ慮料のぺレットから射出成型機庭．よる射出までの工程  

と，射出成型された洗濯槽を常温に．まで冷やした後これのバリトリをする仕上  

工程から成る。常温に．まで冷やすのに．大半の時間をくわれる。なおラインは専  

用ラインである。   

モー一夕－   

モ－ダーは2．3．1．1図ⅠⅦ・2の弟2種のロット生産である。   

40）モ・－ターーを洗濯機の本体と同じ工場で生産しているメ・一九－もある。  

41）阿－メ・－・カ一内で洗濯機の外箱（冷延鋼板）と洗濯槽の工場が分れている場合と洗濯   

槽は関連メーー・オーが製作している場合がある。   
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10年前の1968年との比較でほ生産期間ははとんど短縮しノていない。1978年現  

在で2社平均で10日である。   

工数のうちの機械工数でみると1960年から1965年陀比べて1978年現在でほか  

なり短縮しているが，42）生産鼠の増大がロットサイズの増大となり，結果的に 

ロットを考慮紅入れた我々の生産期間でみるとはとんど変らない。  

1960年から1965年においてほ素材が鋳物であり，1978年現在の鉄板に比し  

て，ワニス処理（これに3日を要した）があり，また1968年当時ほ塗装があり，  

部品点数も1968年当時の48から1978年紅は18と0．39軋減少している。プレスの  

打抜き回数ほ1968年から1978年の10年間に2山5倍から3倍に増大している。こ  

の値の速いほ1968年当時の回数軋起因しているもので，1978年現在でほ300回／  

分が標準のようである。   

機械工数に．関して，1960年代の高度成長期に．おいてほ，物の形状は変らず，  

新鋭設備の設置による減少であり，1970年代ほ仕様の変更による減少である。   

ロットサイズの増大は現在の取引の決済方法（1ケ月決済）を前提に．してい  

る。物が機械にのっている時間はあるメ一－カーの場合，生産期間の1割であ  

る。   

モ・一夕－の生産ユ程ほ図ⅠⅠ【4に示すように．，珪素銅板をパンチングしてロ  

ーターーとスデータに．分け，それぞれの工程を経て組立の段階で別工程で加工さ  

れていたレヤフトと一・緒になる。モー一夕－の物としての生産期間にほ珪素鋼板  

の生産期間が加わらなけれほならない。  

図ⅠⅠ－4   鋼板←▼－－【一プレス絞り  
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＼スデ＿タクランプ→捲線   

タイムスウィッチ   

タイムスウィッチの1968年における生産ほ2．3．1．1区け－2の第2種のロット   

亜）あるメ－－カ－の場合，1968年から1978年の間iこ機械工数は10から1．5に減少。   
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生産方式であり，1978年におけるそれは2．3．1．3のBのタイプの段取替を頻  

繁に行う連続生産方式である。1969年における生産期間25日が1978年にほ7日  

へと，すなわち0．28倍に短縮している。この変化は1976年から生じている。生  

産方式の変化にほ製品の標準化も与って力がある。1975年の標準化の例を脱水  

用5分間タイムスウィッチにみてみよう。   

標準化による工程数，部品点数の変化ま3）   

1．（プラスチック）成型を採用したことによる作業の能率化（無人で成型  

作業）  

成型サイクルの迅速化  

2．（プラスチック）成型品による工程削減と部品の統合化  

新  旧  

加工工程数   4643）  10043）  

部品点数  90  100  

3．機構改良による工程削減  

新  旧  

接点関係  79  100  

4．組立工程に．おける品質の安定化，以上の結果として，  

新  11ヨ  

部－き請点数  60  100  

工程数  55  100   

ソレノイド   

これほ洗濯機の主要部品のうちでは生産期間が長く，1978年現在であるメ′－  

カ－の場合14日である。生産方式ほロット生産である。珪素銅板を使う。エ程  

は 珪素鋼板一鉄心カレメーー鍍金…一鉄心機械加工欄製品組立－－検査  

－”仕上包装 である。ソレノイドの物としての生産期間には珪素鋼板の生産  

期間が加わらなければならない。   

洗濯機の物としての生産期間   

洗濯機の物としての生産期間を決定する主腰部ふ！】の生産期間ほ以上のようで  

43）指数化して示す。   
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ある。これだけで物としての生産期間を決定することほ困難である。何故なら  

モータ－，ソレノイドをとっても，珪素鋼板の生産期間が加わらねばならず，  

洗濯槽にしてもビレッ十の生産期間が加わらなければならないからである。   

しかしそれぞれの主要部品の生産期間がこの10年間にどのように変動したか  

を確定することはできた。生産期問が短縮したものとして洗濯機メ－カ－・の生  

産期間，洗濯槽とタイムスウィッチの生産期間を挙げることができ，変化のな  

かったものとしてモーターを挙げることができる。洗濯機の外箱になる冷延鋼  

板の生産期間ほ．平均値として－はこの10年間30数日で変化がない。   

物としての洗濯機の生産期問は1969年にほ冷延鋼板の30数日と洗濯機メーカ  

ーの半日から10日の和であり，1978年には．冷延鋼板の30数日（分散が10年前に  

比して著しく小さくなっている）と洗濯機メーカーの1／3日以内から6日まで  

の和であると一応することができる。しかし10年前の】968年にほタイムスウィ  

ッチの生産期間ほ25日であった。そして1978年現在ではモ・－・クーの10日か最長  

である。  

1．3 自動凍   

自動車の生産期間という場合，家電品紅比して，以‾F■のようなやや込入った  

議論をしなければならない。自動車の製造工程ほ′図ⅠⅠ－5に．示されるように，  

足まわり（鋳・鍛造エンジン，トランスミッレヨン等）とボディ関係に大別さ  

れる。その上に構成部品が多い。部品として数え．るべき分類にもよるが，万の  

オノーダーである。   

さらに，ロットサイズの関係から，メ－か一によって足まわりの着手から自  

動車として－の完成までと，ボディ関係の潜手から自動車としての完成までの時  

間的良さのいずれがクリティカルパスに．なるかが異なり得る。実際，メ十か一  

によって異なっていることが調査濫よって判明した。自動車1台当りの物が機  

械にのっている時間でほ，鋳造からはじまるエン㌧ンン．，ミ／リン㌧㌢－ブロックか  

らのラインが冷延鋼板叫プレス・鍍金組立一一塗装一組立一検査終了ま  

でのラインの2倍の時間かかるのであるが，ロットサイズを考慮に入れると，  

プレスからのラインの方がクリティカルパスになり得る。   

さらに，こまかい部占】竺－を考慮に入れると，生産期間としての出発点をどこに  

声望くかで調査対象メ・－か－の間で完全に・叫L致してい るという保証ほない。しか   
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図ⅠⅠ－5 自動車の製造工程  

ー2ヱクー－  
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し，自動車という物を製造する立場からいって，「原材料素材の投入から製品と  

しての完成までの時間的長さ」という生産期間の定義にあてはまる回答をする  

とすればかくかくのデ岬夕のとり方がよいという点でほ大きな隔りはないであ  

ろう。   

自動凍の生産期間は，1978年現在で，この産業の上位3祉を含む4社の単純  

平均で6．9日44）である。10年前の1968年の数値の不明な1杜を加えると10日に  

なる。なお，上位2社の売上高ウェイトが極めて高いため，秘密保持の必要・上，  

売上高ウェイト平均は公表しないが，これよりやや良い0  

10年前の1968年でほ．，1978年現在で最も生産期間の短いメ－か－・のデータが  

ないので，同系列のボディメJ・－カ－を代りに・含めると，4社の単純平均で16・7  

日であった。  

1950年前後には生産期間ほ．1ケ月であったとみて大きな誤りほないであろ  

う。月の前半で部ぷ，調達（社内製作，外注製作を含めて），後）l′ハで組立てるとい  

うものであった。  

44）1日2敵1直を8時間＋残業1時間として計翫   
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1978年までの10年間の生産期間の短縮の主要な要因は；1）、ユ・ニットの統合，  

2）専用ライン化されつつあること45），3）段取替回数の増大に．よるロットサ  

イズの縮小の3点である。   

1）は例えば同じ6気筒の何機種かの、ユニットの統合である。これは部品の  

共通化16）であり，日本のみならず欧米企業でも近時盛んに行われている。Ⅰ節  

の2．3．1．1図Ⅰ【2の生産方式が基礎にある。2）ほ同じくⅠ節の2．3．1．1  

の図Ⅰ－－3に近付くことである。1）と2）ほ生産巌の増大を前提として：成立  

つ。そしてⅠ節の2．3．1．2のA，B山1，B－r2の順序での仕掛在庫の生産  

馴こ比しての縮小が実現している。 これに更に．3）すなわちⅠ節の2．3．1．3  

のB（図Ⅰ仙5）の実現量7）が加わることにより，生産期間ほ一個短縮する48）。  

1），2）から3）への移行を必然化しない要陸＝二して生産鼠と設備投資の間   

45）専用ライン化の1つのメルクマールであるトランスファーマシンの導入は2大メ－ 

カーにおいて1956年からほじまった。これはシリンダーブロック用とシリンダーヘッ   

ド用であった〔19〕329頁，〔18〕207頁）。この年は鍛造ハンマーから鍛造プレスへの転   

換の年でもあった（〔18〕205貫）。もっとも，完成韓組立工程には，この年の前と後で，   

変化ほない。  
46）〔15〕177頁  

47）「自動車工業ではボディがコストに占める割合ほ25～30％である。G．．M．の元会長ス   

ロ′－－ンのことばによれば，りボディを刺するものは自動車を刺す＝ ということになる。   

（1960年当時）ム－・・ビングボルスターによって矧時間に型転換ができるようにな   

ったが，おそらく世界で初めでであろう。これでメジャ－ラインの型替え時間は30分   

以内にまで短縮できた」。（〔18】225欄226京）  

ここまではⅠ節2．3，．1．1医‡Ⅰ～2，図ⅠⅦ3，2．3．．1巾2 A・→B－1←B－・2にもいえ   

ることであろう。2小3．1．3のBは次の言葉に．集約される。「プレスラインの生産∫1Z準   

化とジャスト・イン・タイム実現のうえで，今一つの障害は，プレス型の段取り替え時   

間であった。当時，段取り替え紅は連濁数時間，短いものでも数十分かか、・つていたた   

め，必然的紅1ロットあたりの仕掛け数が大きくなり，過剰在庫を招いていた。  

こうした問題を解決するため，40年代後半には，ロット生産を行う各工程で段取り   

替え時間の短縮に取り組み，次々と10分以内の段取り替え，すなわちシングル段取りを   

達成していった。   
「塑の段取り替え時間を10分以下に短縮し，仕掛けロットの縮小を図るように」と指   

示された時ほピックリしてしまった。はんとうに実現できるだろうか，現状約8時間か   

かって行っている型段取り替えを10分以下に領灘することはしょせん無理な詣でほな   

いかと思われた。  

とにかく，現状調査から始め，2か月余りの調査結果をまとめたところ，段取り作業   

のなかで塑部品を間違って取り替えるなど，非常に．むだな作米があることがわかった。   
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の関係と取引の決済期間が1ケ月であることがあげられるのほ洗濯機の場合と  

同様である。   

因みに・アメリカの自動車メーカーでは1）と2）が実現しており，このこと  

が後節でみるよう紅1960年代に．比しての1970年代の仕掛在庫の生産厳に・比して 

の相対的縮小を実現したものと考えることができる49）。   

プレス【－十鋸金組二な∴一一十塗装一組立脚・一枚査の－∵連の工程紅おける煽動蕃  

1台当り実働時間叫の生産期間に占める割合ほ1978年現在で0．18（尊純平均）で  

ある。鋳物（・エソ汐ン）－－－シャーシ…組立一一検査で0．37（単純平均）であ  

そこで，各製品ごと紅必要な型部品のリストをつくり，塑運搬用台車に．必要部品を 
あらかじめ集めでおくことにした。その結果，間違いもなくなり，段取り替えも4時間   

までに短縮することができた。  
しかし，まだまだシングル段取り替えにはほど速い。  

つづいて，今までは型取り替えのたび軋各塾庭共通の部分まで取り替えていたこ1と   

に気づき，それらを取り替え対象から除いた。これで2時間程度まで短縮できた。次   

に，型取り番えに・伴うトランスプア一装置の取り替えを，あらかじめセットした装置と   
の交換で行う方法紅改めたところ，18分資で短鏑できた。  

ところが，どうしても調巷だけが残ってしまう。関係者同士で段取り替えのデモン   

ストレーションを行って知恵を出し合った際，パンチ側のスぺ－サーの種類を0．．1ミリ   

単位で増やせば解決できないかとの意見がだされ，さっそく実施してみたところ，14分   

まで短縮できた。しかし，今－・歩のところでどうにも進まなくなってしまった。  

シ∵／グル段取り替えで－・番問題となったのは，材料を型内に．入れ，ポンチで圧縮加工   

を行う時，製品の寸法を決めるためのノックアクト・スクリューの調整方法である。  

今までスクリコーをカム機構で調整していた方法を根本的に改め，製品ビとに適当   

な厚■みの半割りカラ－・を引きあてて使ってみた。Lれが見事化成功，待望の9分台を達   

成することができた。その後さらに小さい改着を積み重ねた結果，今では3分台にまで   

到達している。」（〔18〕341・342真）  

なお，段取替時間を短縮した場合，生産物1個当りの段取替時間が同じにならなけれ   

ば労働生産性の増大に．は寄与しないのではないかとの著者の質問に対し，調整時間（段   

取替時間陀含まれる）がなくなるはどに段取替時間を短縮した場合，機械が稼働をはし   

めてから投良の状態になるまでに時間を要さないように・なり，したがって単位時間当   

りの生産儲がかえって増大するということを経験から答えられたメーーカ－がある。  

48）1978年までの10年間紅生産期間ほ1），2）のメ－カ－・で2／3に，3）が加わったメ－   

カーで1／3に短縮している。また工数は1），2）のメ－・カ－・で同じ10年間に半分に低減   

し，3）が加わったメ一丸－ではそれ以下紅低減している。工数の低減状況は表II－6   

に1），2）及び3）の和として示されている。  

49）この点についてはⅠⅠⅠ節で検討される。  

50）械械に・かかっている時間紅蓮搬，段取替時間が加わる。   
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る。   

堕産期間に及ぼす部品点数の影轡   

排出ガス規制の強化ほこの10年間のエンジン関係の機構を複雑にし（仕様の  

複雑化），それだけ部品の点数も増大した。このことは生産期間の短縮にはマイ  

ナス要因である。   

労働生産性の増大  

Ⅰ節3で我々は，連続生産溝式に．於てほ労働生産性の向上が生産期間の短縮  

紅つながり得ることを理解した。自動車の生産方式ほ連続生産方式そのもので  

ほないが，それに近伺いている。しかし，生産期間のこの10年間の短縮が労働  

生産性の向上の結果であるとは必しもいえない。デー・タによれば，1967年から  

1976年までの10年間の小型乗用車1台当り値接労働時間は58．94時間から23．39  

時間に，すなわち10年前の40％に減少した（表Ⅰト6）。  

表ⅠⅠ叫1小型乗用車1台当り直接労働時間  

区   分  j 1965 1966 1967 1968 1969 1970  

小型乗用卑  

合  
引  

エ ン ジ ン 部 門  

シャン－ユニット部門  

ボディ－ヰヤビン部門  

総 組 立 部 門  

67．99  57‖82 58．94 48．43  41‖41 37…12  

11．08 11．09  9…97  9．66  7．96  7．72  

15、58 12．20 11－85 10小65  8．43  6．92  

7，83  7。，99  9．10 11．20  8．77  7．．50  

33。50 26．54  28．02 16．92 16小25 14．．98  

区 
分     1971 1972 1973 1974 1975 1976                     l  

′j＼塑乗用車  

合  計  

エ こ／ ミタ ン／部 門  

シャシーー・ユ・ニット部門  

ボディ－キャビン部門  

総 組 立 部 門  

33り22 30，．09 28い12 27．79  25．88 23．39  

6，、61  6．．04  5…45  5．18  4．、59  4．02  

6．16  5い58  4．64  4．64  41．60  4．27  

6．71  6‖08  5．．55  5166  5．43  4．90  

13．74 12．39 12り48 12，．31 11．25 10．20  

資料出所：労働省 昭和51年労働生産性統計調査報告   

物としての自動車の生産期間  

自動車のボディが冷延鋼板からできている以上，これの生産期間が加わるこ   
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とは冷蔵庫，洗濯機の場合と同じである。   

自動車の部品である電気製品，パワステアリングホ－－ス、，プ．レ「キホヤス等  

のホ－ス類，足まわり（鍛造品）用特殊鋼，キャブレタ－，トテンスミッショ  

ン等の生産期間がボディから完成まで，鋳造から完成までを上まわらないかを  

おさえておく必要もあろう。以下の研究はある自動庫メ－カーの関連企業群に  

おけるものである。   

特殊鋼（丸鋼，ばね平鋼）   

特殊鋼は主として自動車の足まわり紅使用される。普通鏑と同様サイズの大  

きなロットで生産される。  

エ  程  
－ 

． ニトー     ● ‥  ．・：こ⊥  ・一  
夕イム   

ここまでで12時間かかり，鋼片となる。  

斗‥∵ T∵「－m・－－ 

鋼片   鋼片の傷取り  
】  

‥ 
二・－  

＿ 

加熱炉  圧延  

銅片から発送まで1978年現在のロットで17～18日を要する。すなわち製鋼から  

発送までの生産期間は18日である。大口ツト生産を行っているが，段取替え回  

数を増やし，ロットサイズを小さくしつつある。この際，労働生産性（＝製鋼  

高十圧延高十鍛造品十出荷高（いずれも顆）／総労働時間）を低下させない工  

夫が払われることになる。1労働日は熱を使うところで1日3直，精整で1日  

2直である。   

l、ランスミッシ／ヨソ  

トランスミッシションの機種は．1978年現在で約290種類ある。種類がこのよう  

に．多い場合，ロットサイズが生産期間に及ぼす影響は大きい。  

1974年9月現在の生産期間が100時間を越えていたのに・対し，1978年3月現  

在の生産期間は20時間をはんの少し越え．る程度である。1974年9月を100とす  

ると1978年3月は16である51）。1978年3月現在で生産期間に．占める運搬等を除   

51）しかし，正味加工時間は1974年9月を100とすると1978年3月で96．5と短縮の程度は   
極めて小さい。   
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いて労働対象に労働を加え．ている時間の割合ほ0．ノ67と大きも。ザ■なわらロッ  

トサイズが小さくなっている。なお生産期間に．占める熱処理（焼入，焼戻）時  

間の割合ほ0．79であり，ロットサイズの縮小がこの熱処理におけるも．のである  

ことを示している。   

工数（人エ）低減率は図Ⅰト7紅示されるように1974年9月以前に基準を求  

めると1974年9月の90％台から1978年3月には約30％へと減少している。  

園ⅠⅠ－6   

キヤプレタ－  

1973年の排出ガス規制より，部品点数が増え，かっ複雑化し，要求され卑怯  

能が高度化した。   

部品点数は1968年に比べ3倍強に∴増えた。こぁため工程数が増え，1台当り  

の正．味加工時間すなわち実際に機械で作業する時間は増えている。しかしPツ  

トナイズが1968年の2日～4日のロットから1978年紅は1日4回～8回のロッ  

トに縮小し52），このため生産期間ほ．約10日から2．0日へと1／5に．短縮している53）。  

52）段取替時間の大幅短縮が実現している。  

53）加工工程でほ1日2番，1藩8時間，組付工程では1日1直8時間。   
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1台当りエ数（人工）ほ1969年を100とすると1978年にほ50に半減した。このユ  

数の低減ほ旋盤，ポ－ル盤の汎用機から専用機への取替えと同時に機械配置を  

変更し各作業者の多工程持ちを可能紅し，設備と作業者の働きを有効に組合せ  

ることにより達成されたものである。以前は1人が単軸ポール盤を①，⑧，⑧，  

④の順序に1つ1つ加工していたのが，1978年現在では－専用機の導入に．より，  

設備が大型化し，同時に①について3個のモノを加工し′，これを同時に⑧で加  

エしというように，1人で同時に・生産する愚が増加した。   

パワステアリングホ一－ス，プレ－キホ－ス等のホース類   

月間に常時種類にして8，000点が15工程を流れている。1976年で7日であっ  

た生産期間が1978年現在で3日に短縮している。これほロットサイズを小さく  

することに．よって実現した。ロットサイズを小さくすることほ．段取替回数を増  

やすことになる。段叡智ほ1978年現在で1分以内で行われている。また自動貴  

メ－カ仰への多回納入（1日少しずつ何回も納入する）が実施されている。  

1．4 カラL－・テレビ   

自動希，洗濯機と同じく組立工程以前のユ程でロット生産が行われる点で共  

通性瑚を有するカラーー・テレビほ，この10年間に生産期間の短縮を実現している  

点でも同じである。しかし，部品点数の点で自動車とは逆にこの10年間に著し  

い減少を実現し，洗濯機と比べてもその減少の度合が著しく大きい。   

生産期間   

ある代表的メーか－の場合，生産期間ほこの10年間（1977年と1968年の比較）  

に．11．3日から6．7日に．，すなわち10年前を100とした場合59に短縮した。与のよ  

うに生産期間を短縮した要因の寄与率55）はa生産方法イ．設備投資25％，ロ．  

生産管理の進歩（ロットサイズの縮小）50％，b生産物の仕様の変更25％，C  

外注の再編成0％となっている。生産管理の進歩の寄与率がとびぬけて大きい  

ことほ期間の短雁が主としてロットサイズの縮小によって実現したものである  

ことを示している。   

しかし，インサーートの自動化実現も見逃せない。すなわちプリント基板への  

54）自動車と同じく多くの関連産業がある。  

55）ここでいう寄与率には定義を与えず，回答者の経験と判断に任せた。   
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配線の自動化（電子計算機の利用の精密化）を見落すことはできない。   

部品点数の減少も生産期間の短縮に正の働きをしている。ある機種の例で，  

1967年末に部品点数1，600点，プリント板6枚を要したものが；10年後の1978年  

2月現在でほ部品点数900点弱，プリント板2枚に減少しているのである。   

物としての生産期間   

テレビが洗濯機，冷蔵庫と異なる点の1つは主原材料に冷延鋼板を使わない  

ということである。カラ－テレビの部品のうちこのメ、－カ一に納入される主要  

なものほ．コンデンサ－，IC，トランジスタ－，寅空管56），フライバック（ト  

ラン∵ス），チュ－ナ・－・，キャビネットであるが，この中でほ．ICのり－・ドタイ  

ム57）が最も長い。物としての壁産期間としてICの生産期間とカヲ－テレビメ  

－カ－の生産期間の和をとる。   

IC（集積回路）の生産ほ装置工業で行われるが，流れ作菓というよりバッ  

チ・処理が行われる産業でもある。  

ICの生産期間は1978年現在で40日弱である58）。これは1969年の51％にすぎ  

ない。ICほカラ－テレビのインサーートの段階で納入されるので物としてのカ  

ラーテレビの生産期間ほ40日弱と6・7日の和としてよい。物としての洗濯機，  

冷蔵庫，自動車が40日前後であるので，これらとはば同じとみて－よいことにな  

る。しかし1日の労働時間を2麿（16時間）ではなく1値（8時間）に・半減す  

るとこの期間ほ．，1．5倍に．なるであろう。生産工程は．拡散－一組立－一枚査で  

ある。この拡産工程はICという物の性質から相異なる炉を7～8回通して焼  

付，洗源を繰返すこと紅なる。しかも平均して1回に．3時間くらいかかる。こ  

れがICの生産期間の長さを規定することになる。この焼付，洗濾の繰返し卑  

1日に数多く行うことが生産期間の短縮に資することとなる。1969年紅比して   

56）現在も最高級品に使われている。またトランジスタほ集積できないところへ入れら   

れる。  
57）カラ－テレビメ」－か－が原材料（素材，部品）を発註してからそれが納入されるまで   

の時間的長さをリ一－ドタイムという。  

58）1直8時間の1日2頑体制。工程別の数値ほ公表を差控える。しかし，1969年を100   

とした場合，拡散工程が亜，組立が69，そして検査が75に短縮している。拡散工程の短   

縮の主因は1日1酒体制から2直体制への移行である。なお，40日弱の大きな部分は拡   

散工程である。   
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の1978年の生産期間の短縮は1日の作業時間を1直から2直紀したことが大き  

く寅献し■といる。   

T、Cの生産期間を短縮した要因をa設備投資，b生産管理の進歩，e生産物  

の仕様の変更，d′外注の再編成紅分けるとき，bの寄与率が70％～80％であるo   

aの内訳ほ次の通りである。1）数工程を集約化する機械化 イ．）拡散暗室  

工程をバッチ処理串ゝら連続処理する自動機械の導入 ロ）その他   

bは準の3、つから成る。1）勤務体制の変化1日1直（8時間）から2直  

へ．2）電子計算機を用いての生産討軌 工程別日程計画，製品振出計画の立  

案。こ㌧れらほ製品の流れをスム－・ズにした。 3）製品の作業フロー・分析に基  

く，レイアクトの変更と工程の集約化   

Cの内訳は次の通りである。製品バッグーージの合理化（セラミツクバッグー  

汐，メタルバッグ－ジからプラスチックバッグ・－汐へ）   

dの内訳，イ）夕柑：作業の内作化 ロ）外詩作業の合理化による工程フローー  

のスム－ズイヒ   

工数   

カラ－テレビメ－カーーの生産期間が10年前を100としたとき59に短縮したの  

に対し，エ数は表Ⅰト8に示されているように27に減少しでいる。これをレヤ  

－・レ関係工数，キャビネット関係工数，プリント関係工数別紅ネ・ると，41，30，  

17に減少しており，プリント関係工数の減少が最も大きく，これか総工数の減  

少に大きく貢献していることが分る。   

機種AlからA7に変っているのはこの間に・A2からA6までの変化があった  

こ．とを意味している。  

蓑ⅠⅠ－2 カケーテレビメーカーエ数  

（組立）   （完成） （部品インサー・ト）  
機種 部品点数 総工数 シヤーーシュ数 キヤピ工数  プリント工数  

Al l，600  100  100  100  100  

1977年】Aっ9嶋 27  41  30  17   

エ数を変化させた要因の寄与率はa生産方式 イ）設備投資β0％ ロ）生産  

管理の進歩10％，b生産物の仕様の変更（部品の進歩）60％，C外註の再編成   
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0％で，bの大きいこ．とが自動車，冷蔵庫，洗濯機と異なるところである。   

あるメ－か－－・の場合ICの工数は1969年を100として1978年にほ12に・減少し  

た。これを工程別にみると拡散工程が100から10紅，組立工程が100か、ら叩に，  

検査工程は100から25に．減少している。要鴇の寄与率柊拡散工程での大愚処理，  

歩留り率の向上，それに若干のスピ′－ドアップが主である。これをa設備投資，  

b生産管理の進歩，マ生産物の仕様の変化の順にみると，aの寄与率が60～70  

％，bのそれが20′～30％とaの寄与・率が圧倒的紅大きい。   

aはつぎの4つからなる。1）大嵐処理 イ）拡散ウエハ「・の太口径イヒ及び  

バッチ単位の拡大，ロ）プレスの大型イヒ，2）不ビてドアッブ イ）高性能テ  

スターーの導入と定員削減，ロ）ある組立工程の自動化（10年間でマン能率給30  

倍），3）品質向上を目的とする新鋭機の導入・丁、－→大巾な歩留向上と修正作業  

の減少，4）数工程を集約化する機械化。   

bほ次の3つからなる。1）作菓分析に．もとづく標準作果の設定と目標管  

理59〉，2）歩留向上のための目標管理，3）大嵐処理方式の導入ノ（バッチ単位  

の拡大）。   

Cは次の2つからなる。1）製品バッケ・－ジの合理化、（セラミックバッケーー  

ジ，メタルバッケー・ジrからプラスチックバッケ仙ジへ） ， 2）材料変更に．もと  

づく一周ち工程の削除。  

1．5 建設機械   

これまでの家電，自動車は観慮塑生産方式（連続嶺産）をとる産業であり，  

生産期間ほ嵐産の進展に伴い短縮することが原理的に確認される産業である。  

販売会社を灯するメ“か－の存在する産業として家電，自動車と並ぶものに．建  

設機械産業がある。建設機械が家電， 自動車と異なる点は，①鼠産型でないこ  

と，⑧メ－・カ鵬によって自社内での生産工程が異なることの2点である。   

⑧はメ－・か－・の／も産期間が，物としての建設械械の生産期間が同じでも，異  

なることがあることを．意味する。  

①は建設機械の市場が家電，自動頚に．比して小さいことのはか紅卜注文主か  

らの仕様に．応じて生座されることからの制約もある。  

59）このメーか－でほ目標醤理のための独自のシステムを確立している。   
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油圧ショベルの様紅仕込み生産もあるにほあるが，1台何千万円から何倍内  

という機種ぬあってほ生産は長期払わたるる。1968年で大体6ケ月から6、．5ケ  

月，1978年で4ケ月から5ケ月，1980年では3．5ケ月から4ケ月となった。寝  

癖では1968年6ケ月から1978年には2．5ケ月に，1980年では2ケ月に短縮して  

いる。造船業でブロック工法による建造期間の短縮がはかられたように，建設  

機械製造業でも工程の並列化綱）が生産期間短縮の主要な要因である。   

建設機械の物としての生産期間として－は上の期間に鋼材の30数日が加わる。   

⊥・般紅建設機械に限らず生産塵：と生産方法の関係でいえば，生産鼠の増大紅  

したがって汎用機汎用機にN．C．をつけた機械叫専用機の服序となるとすれ  

ば，建設機械製造業は汎用機にN．Cりをつけた機械の段階である。   

工数は，あるメ－カーー・の主機クレ」－ンの例で，1967年から1977年の10年間に  

1／4に．減少している。生産期間の短縮に影響する要因の大きさの順位は①生産  

管理方式の進展叫 ④工数の減少（含，内製から外製への移行）となる。この  

内製から外製（外注に．ての製作）への移行については生産盈の増大によるエ場  

能力オ－バ－プロ－せ解消するためとコスト効率（単純加工は外製化）の向上  

等によりその鼠が決る。工数が10年間に1／4に．減少したという場合，外製化の  

進展がなかったものとして計算している。  

1．6 冷延鋼板   

冷蔵庫，洗濯機，自動車の本体になる冷延鋼板ほ次の工程を経る。   

これだけのエ程を経て出来上る冷延鋼板の生産期間は平均30数日であり，こ  

こ10数年の間に．大巾な変化ほない。しかし分散ほこの10数年の間に非常にノJ＼き  

60）部品を1つ1つ断上断行く製作方式（。→8→§」から同時時行して部品   
を製作してパラレルに硫上げて一行く方式  

外 呈）  

（§三0  
0  ＋＞   

▼  

○  一誌／   

で，2．3．1“2の没後の「AからB－1への移行によって，1ライン4種の部品加工か   

ら2種の加工への変化は，工程の並列化すなわち例えば部品1から4はこの順序紅加   

工されなけれはならなかったのを，1，2と3，4を別々に加工することができるよ   

うに工夫することによって実現される」にあたる。  

61）NumeI・icalcontr・01機能を有する機敏。   
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連続飾造設備  

転炉  
高炉「高森「  

分塊圧延機／  

冷間圧延 －  熱間圧延  
（冷延コイル）   （熱延コイル）  

表面処理  

くなった。製鉄，製鋼，圧延ほ，品質（用途），生産能力・技術能九 生産性，  

エネルギーー原単位が考慮に入れられた電子割算機による自動制御に・よって行わ  

れる。   

冷蔵庫，洗濯機62），自動車の物としての生産期間の決定にはこの30数日とい  

う数値が用いられる。装置産業としての鉄鋼業において連続生産が実現してい  

るとⅠ節3生産期間と労働生産性でほ述べられたが，これはあくまで近似的  

にであって高炉から鋼片（鋳片）、に至る工程では連続生産が行われるが，鋼片  

（鋳片）とし七の在陣，熱間圧延から冷間熱延に・移る過程，酸洗の前後では在  

席があるのである。すなわちこの意味でロット生産が行われるのである。  

2．流通期間   

鼠産の進展に．つれて流通期間が良くなるというこ．とを原理的に証明すること  

は極めて困難である。しかしある条件の下で（労働生産性の上昇率が実質賃銀  

率の上昇率を〉1二まわるという条件の下で），流通期間は長くなることがⅠ節4で  

示された。このときの流．適期間はメ・－－れ－が売上げた製品の代金が掛売期間の  

のち現金で賃労働者に．よって支払われるまでの時間的長さを意味していた。メ  

－か－と消費者である賃労働者との間に商業資本が介在することによってメ」－  

カ－ほその売上をすみやかに回収し得ること，その商業資本はメ・－か－との間  

62）全樹脂製を除く。   
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の取引の決輝半金融機関よりの短期債入等に・よる社会に膚する資本63）を利用し  

得ること，消費者ほ瀾費者金融を消費者金融機関から受けることによって社会  

に存する鹿本を利用し得ることからメ－カーーニ商業資本一榊鱒費者の間の取  

引の決済ほすみやか匿行われ得る。   

流通期間をメーーか一にとっての，あるいぼ．商業資本に．とっての流動資本回収  

期間と定義すれば，流通期間の延長をⅠ節4のように示すことはできない。し  

かし，社会全体の資本の回転をみれば，消費者がその受けた消費者金融を返済  

し了えることに．よっそはじめて，あるいは消費者金融がない場合には消費者が  

その賃銀収入から支払い終って（分割払いの場合は最後の支払いを了えて）は  

じめて社会全体からみて流動資本の回転やミ行われたのである。   

消費者金融の範囲の拡大と痙度の深化（割賦払回数の増大）はメ－カ－と商  

業資本の嘩動資本の回収，したがって両者のそれぞれの流通期間を短縮し得る  

が，社会全体から見た流通期間は長くなる羊・とに・なるq   

流通期間を個々のメ∴カ－・について調査するこ．とは極めて難しい。そ・こで流  

通期間幣？いてほ，経済全体喧ついてこの統計中ら碍捏のための工夫がなされな  

ければならなtl。しかし，日本嘩済については統計的把擾のたあのデータがな  

い。一哉国に．おける流通期間の延長を盛付けるデータは存在しないが，家電，自  

動車，建痕械威について，卑近の数値を知ることはできる。それ碇よれ 

型年産方軸掘られている虚業である家竃と自動車ほ・それぞれ5・6ケ月と6 

月であり，物としてゐ生産期間がともに．約40日であるのセ，社会全体からみた  

回転期間ほ約210日から約220日となる。これらの数値に・は消費者ロ「ン（メ・「  

カ－・の販売金融会社の売掛債権ほ食草れているが仁消費者が直接消費者金融藤  

開から貸出を受けた額が分らないので，その分ほ含まれていない）が含まれて  

いないので，社会全体の流通期間の数値ほより大きい筈である。そして回転期  

間に．占める流通期間の大きな割合は経済全体としての生産過程と流通嘩程への  

社会紅存する資本の配分を・一生塵過程における流動資本の側面のみを冬て固  

定資本の側面をみていないとし？う意味で極めて不十分であるが一示すもので  

ある。  

63）〔16〕   
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2．1家電   

冷蔵庫の流通期間，洗濯機の流通期間，テレビの流通期間という把鍵ほ不可  

能であり，筆者の調査により，掃除機，ル－ムクーラーをも含めて家電として  

－小指把握されうるのみである。これに．よれば，1975年の流通期間は家亀上位3  

社64）平均（売上高ウェイト）で5．6ケ月と推定される。これは地区販売会社と  

クレジット会社の和の売掛債権回転期間65）と地区販社の在庫回転期間66）の和で  

ある。  

2．2 日劫薄   

地区販売会社（ディ′－ラ－）の全国統計を用いで，売掛債権回転期間と商品  

在庫の回転期間の和をみれは1966年で7．04ケ月，1977年9月期で6．0ケ月であ  

る¢7）。なお2つの自助頂メ－カーが販売金融会社を宿しているが，この販売金  

会社の売掛債権ほ上の数値の計算に参加していない。なおこの2つのメ一丸ー 

のうちの1杜の販売金融会社ほ1966年には設立されていなかった。したがって  

1977年9月期の数値ほ，この販売金融会社のデー一夕を含めれば，6．0ケ月よりも  

火きくなる笛である。   

上の2期の数値の比較から，11年間に約1グ月回転がはやまっているこ．とが  

分かるが，これはあくまでディ－ラ－の資本の回転がはやまっているというこ  

とであり，社会全体としての流通期間が短縮されたことを直ちに意味するもの  

64）上位3祉のうち，2社はメ－カ－一版祉¶地区販封十月＼売店－・ユ・・－ザーというマーー   

ケティングチャネルを，1礼はメーカー一地区販社∵′」＼売店h，ユ・－サーというマ－サ   

ティングチャネルを有する。3社ともクレジット会社を有する。  

65）地区販社とクレ汐ット会社の売掛債樅期末残の和．／地区版社の売上高1ケ月分。た   

だし，2社について．ほ販売会社とクレジット会社の売掛債権凝末残の和．／販売会社の   

売上高1ケ月分。  

66）地区販社の期末在庫／地l真二販社の売上高1ケ月分。ただし，2社については販売会   

社の期末在庫／販売会社の売上高1ケ月分。  

67）日本自動車販売協会連合会〔10．〕65見。調査票回収率は41．2％（＝302／732）である。  

同〔11〕170京。調査票回収率は52．2％（＝607／1，162）である。なお，第1回自動車   

ディラ－・経営状況調査は1967年に実施され，翌1968年2月付で，『儲1回自動車ディラ   

ー経営状況調査報告裔』として公表されている。  
計算方法は．，両年度とも，分母，分子別々紅和をとった後，両者の比をとる方法であ   

る◇   
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でほない。何故ならこの間の消費者金融の発達ほめざましいものがあり，その  

ため自動車を購入する消費者は所謂消費者ローンを利用することにより，ディ  

lラ－の資本の回転をはやめるからである。  

2．3 建設機械   

昭和45年度において約8ケ月であったことが，筆者の調査から分っている。  

ⅠⅠⅠ生産期間と流通期間  アメリカ   

1．生産期問   

連続生産方式の下で生産期間は生産技術を所与として最も短い 。しかし連続  

生産の実現そのものが理想であり，現実に．は装置工業を除けば，最終工程に．至  

る前工程ではロット生産が主流である。このロットサイズを小さくすることが  

連続生産に近付く道である。さらに，生産期間を短縮すれば仕掛在庫が縮小す  

るが，仕掛在蹄の縮小がそのまま生産期間の短縮を表わすとは必ずしもいえな  

い。例えば不況期に．ほ出荷屋が減少するので，仕掛在庫ほ不変でも生産期間は  

長くなるこ．とがあり得る，何故なら1ケ月なら1ケ月で所要量を生産すればよ  

いからである。しかし嵐産の進展につれて，少くとも長期的に、ほ，仕掛在庫の  

縮小がそのまま生産期間の短縮を表わすといえるであろう。道産の進展は生産  

期間を短縮することを，かくして仕掛在辟の縮小から，みることができるとし  

ても，現実の生産期間を示す等式のないことはⅠ節の6でみた通りである。   

ロットサイズの縮小に反対紅作用する要因は労働の生産性である（Ⅰ節の3  

「生産期間と労働生産性」）。工程毎に．そこで作業する労働者の所属する労働組合  

が異なる場合首こは当該工程の労働生産性の上昇がそこに働く労働者の賃銀に．影  

轡を及ぼす呵ことから，ロットサイズの縮小，したがって生産期間の短縮に反  

対するカが火きくなるであろう69）。Ⅰ節の2．3．1．2に．おける生産方式Aから  

B－1への移行ほ容易であるがB岬1からB・－2への移行（あるいほAからB  

－・2への直接の移行）ほ，このような場合に．は容易ではないであろう。  

68）〔15一〕185真。〔L17〕180頁二。  
69）日本の冷蔵庫工場のように連続生産方式が実現しているところでは，ロットサイズ   

とほ出発工程に．ついてのものであり，途中工程ほ連続生産であるから，中間工程におけ   

るロットサイズ問題は生じない。このことはアメリカにおいても同様であることはす   
ぐ後にみるとおりである。   
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アメリカ経済をこおいて，嵐産の進展につれ生産期間は短縮しているとみるこ  

とができるか？表ⅠIIp－1にほ製造業に．おける総売上高（GrossSales）の指数  

と在庫／総売上高（Inventories／GrossSales）が掲げられている。これによる  

と売上高は1925年を100として1970年に．ほ1，226．43に．達して．いる。 これをもっ  

表ⅠⅠⅠ－1ManufactuIeS  

YeaI Gross Sales   

1925  100   

30   

35  80リ68   

40  113小08   

45  231…38   

50  373．04   

55  519．38  100．．0   

60  625い35  120．40   

63  734．62   

64  793－85   

70  1，226．43  236．13  

Inventories／Gross Sales  

O．19657  

0．18901  

019108  

013065  

0，15501  

0L14983  

0．15351  

0．15420  

0、15029  

0．16117  

SouICe；Siaisiics ojIncome U．STreasury Department  

て鼠慮の進展を示すものとする。在庫／総売上高ほ1925年の0．19657に．対し1970  

年は，0．16117である。在辟ほ仕甜在庫（workin process）のみならず，完成品  

在庫（finished g00ds）と原羽料70）（rawmaterials）を含んでいるので生産期間  

を示す指標として極めて二不十分である。したがって粗いことしかいえ／ないが，  

量産の進展ほ生産期間を短縮しているといえよう。1925年から1940年までの数  

値が，0．195前後から0．190前後と低下傾向を示しているのに対し，1945年が  

0．130台とその後の1950年以降と比べても′J＼さいのは後にみるように流通期間  

（売掛債権回転期間）がこの年同じように著しく短いことと合わせて－，戦争の  

影轡による需要増大から完成品在庫が著しく低いことを推測させる。1950年  

70）“Inventoriesincluded suchitems as raw materials，finished and partially   
finished goods，merChandiseon hand or transit，and growingcropsreported as   
assets by agricultwralconcerns・”「’19〕p．28．  

本文でいう仕掛在庫はここでいう partia11yfinished goodsのことである。   
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0．15501，1955年0．14983，1960年0．15351，1963年0．15420から1970年にほ0．161  

17と大きくなっている。別の統討（表ⅠⅠⅠ－・2）71）でこのあたりを種類別にみると  

表ⅠⅠ‡叫2  

Year Finishedgoods Workinprocess Materials，Supplies，fuels，etC． Totals  

1955  100  100  100  100  

1960  134‖05  118い84  111．21 120．81  

1969  220l．33  272．79  190，86  224．．65  

So11ⅠCe：A〝〃〟αJ∫〟γ－ぴβγ0ノ肱川病的加β．S  

U，S．，DepaItment Of Commerce   

1955年を100として1960年と1969年の数値は完成品在庫が134．05，220．33に対  

し，仕掛在庫ほ118．84と272．79である。総売上高は120．40と236．18であるから，  

星座の進展72）の度合を売上高の伸び率とした場合に．，完成品ほ相対的に小さく  

なっているのに対し，仕掛在庫ほ相対的紅大きくなっている。この期間におい  

ては生産期間ほかえって長くなっているのでほなかろうか。   

このことほ衷ⅠⅠト3のCensus of Manufacturesで1958年を100とおいて，  

1967年の仕柑在韓の数倍が自動車で出荷台数の伸び率174．12，を止まわって  

178．82であるのと一・致する。ところがこの自動車で1972年の仕掛在庫の伸び率  

204．72ほ出荷台数の伸び率210．49を下まわる。同様のことが冷蔵庫についても  

いえる。1958年を100として1967年に出荷台数151．57，仕掛在庫210．28が1972  

71）Cβ狸Sα．Sq／．泌用材加細則S とA乃〃Jまα／∫㍑川β．γq／ルね〝〟ノ■“痢〝■飢＝は，前者の調査が   

実施されない年に後者の調査が実施されるという関係にある。また前者は全数調査で   
あるに対し，後者は模本調査である。  
72）蔑産の進展とは，経済全体の拡大のみならず，1f8CtOIy内で生産する塩が大きく   

なることをも意味する。例えば，自動車（乗用尊）の1ラインの生産能力ほ1分1台，   

1日1，000台（1値500分の2滴））く21日で21，000台（残業が120分加わると23，520台）   

が限度（現在の限度であるが，同時に将来これをさら紅上まわることほ，メ－か－紅よ   

れば，かなり難しいようである）である。したがってそれ以上の増産を期する場合に   

は，ラインの増設が必要となる。ラインを増設することにより経済の規模は拡大する   

が，1ラインの能力の拡大紅ほ限寛がある。しかし勿論，Ⅰ節の2．3．1．2のAから8   

－1，B－2への移行に示されるようなラインの増設による生産期間短○効果はある。   

上の1台1分は妓終二L程（すなわち自動車の場合，見終組立二［程）をこおけるタクトであ   

る。   
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年には出荷台数193．02に対し仕掛在庫101．11と生産台数の増加73）（鼠産の進展）  

に．つれての生産期間の短縮が示される。洗機械は．1967年で出荷台数165．54，仕  

掛在庫79u87，1972年で出荷台数188．06，仕掛在席84．18と生産台数の増加に．つ  

れての生産期間の短縮がすでに67年から進行している。  

自動車と冷蔵庫からの解釈  

1960年代はⅠ節の2．3．1．2のBMlのロット生産で出荷台数が増える勢い  

のときほ労働生産性をあげるためロットをより大きくして打っても望期に消化  

できる。すなわち労働生産性をあげるためにより大きなロットで打ったこと  

と，生産方式に未だ連続生産一流れをつくる生産方式－が十分にできていなか  

ったこ とに．よると考えられる。  

1970年代にほ．連続生産・一流れをつくる生産方式－が成立ち，大口ツトで打っ  

て．も，印をつけた例えば自動車の銅板はいつも次の工程へ流れていっていると  

いう流れ生産とロット生産に．矛眉がなくなった一日本の最近10年間の冷蔵庫生  

産のように－ことが考えられる。   

表ⅠⅠⅠ・－3ほ労働生産性（生産物1単位当り直接・間接労働爵の総和）の上昇  

率と実質賃銀率の上昇率の間に，前者が後者より大きい場合，社会の純生産物  

の構成比が－－・－・■定である場合，期を追うにつれ流通期間が長くなるというⅠ節の  

4「流通期間」の議論を大まかに袈付ける。表ⅠⅠⅠ－3のMan－bour・の伸び率  

と付加価値（Valueadded）の上昇率を1967年を100として1972年についてみる  

に，自動車（アセンブリメーカーと部品ノ一－カー・を別にみると）でMan・bour  

の112．11，114．02首こ対し附加価値の160．23，160．10，テレビでMan－bour の，  

72．14紅射し附加価値が128．72，冷蔵齢でMan－hour の65．80に対し附加価値  

が99．60，洗潅機でMan－houI－の109．50に対し附加価値の167．65といずれも附  

加価値の伸び率が大きい。Man－bouf’に比して附加価値が大きいことは消費者  

である労働者の実質賃銀率の伸びをおそらく鈍くするであろう。   

このMan・bou工は直接労働生産性を表わしている。しかるにⅠ節の4「■流  

通期間」で使用した労働生産性ほ直接・間接労働生産性である。溶接・間接労  

働鎮座性のデータがないので，億接・間接労働生産性の伸び率を附加価値の伸   

73）昼産台数の伸びを罷産の進展と呼ぶ虹はコニ場数のデータが必要である。したがって   

厳密にほ，生産台数の伸びをそのまま恩産の進展に潜びつけることはできない。   
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表ⅠⅠⅠ－3  

年謂蓋自動車同部品テレビ冷蔵掛冷凍庫洗濯機  

（1）出荷台数1958100  100  100  
67174．12100  100 151．57100 165．54100  
72210．．49120。89  105小15193“02127い35188．06113．60  

t2）総 在 庫1958100  1PO  lOO  
67171い94100  100  100  207い77ユ00  127〃13100  
7220867112．58132、08 83．65175．85 84小64139い44109．68   

（3）完成品在庫1958100  100  100  
67178り87100  100  100  214．66100  160．54100  
72198．43 75て315063 87．22201．60 9391182．．1011343   

（4j 仕梯在辟1958100  100  100  
67178．．82100  100  100  210．28100   79．87100  
72204．72103い7012806 92．48101．1148．08 84．18105．27   

（5）原 材 料1958100  100  100  
67217．76100  100  100 19000  134．．18  
72217．28137．01130．95 73．66174．98  142り09   

（6】Man・houI1958100  100  100  
67133．36100  100  100  128．83100   94。27100  
72150．．88112…11114．02 72。14 84．77 65．80103．．2210950   

（7）附加価値1958100  100  100  
67201、82100 100 100 183，22100 125．．86100  
72323，25160u23160‖10182．．72182．48 99．60211．01167．65  

脚許（1）と16）ほ数愚夕一－ム，他姓貨幣クー∵ムである。  

SourICe：Census ofManu．／dciureS U．S．Department of Commerce   

び率と比較することほできない。しかし値接労働の生産性が上昇するとき，溶接  

・間接労働の生産性も上昇することを事実の問題として示すことはできる7ナ〉。  

2．流通期間  

Ⅰ節の1で流通期間ほつぎのように定義された。流通期間ほ製品が売上げら  

れ，貨幣資本形態で還流するまでの時間的長さであるが，最終需要のための製  

品の場合ほ．売上げられて最終消費者（産業的，個人的を問わず）から支払われ  

た現金がその製品を製造したメ一九一に還流するまでの時間的長さをいう。社  

74）これは日本についての実証研究の成果である。1960，1965，1970の各年の比較匿おい   

て，「直接労働の生産性が上昇すると同時に，資本財に体化された詔精労働の生産性も   

上昇している。〔3〕   
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会軋最終需要のための製品をつくるメ－カ－とその消費者のみが存在すれば，  

流通期間ほこ．のメ一－カーの売挫卜債権回転期間である。   

しかし現実にはこのメ－カ叫・に原崩料を供給するメ－・カー，最終消費者と最  

終需要のための製品を、つくるメ－カー（Mと称する）を媒介する卸商，小売商  

が存在する。さらに、，原材料メーカーがMに対して与えた信用（＝売掛債権）  

をファクタリング会社が買取ることがある。また，両取引の決済を現金で行う  

ため，オ－プンマーケットにおいて，あるいほ銀行に．対して∴貨幣資本調達のた  

め手形振出が行われる場合もある。その上Mがその製品を卸商，小売商を通し  

て：消費者紅販売する場合，卸商，小売商に対して有する売掛債権の回転期間を  

できるだけ短縮したい。そのために．は卸軌 小売商が例えばクレジットカンパ  

ニ－から資金を調達してMに対しては現金決済ができるようにする。／」＼売商の  

消費者に対する売掛債権回転期間牲長くなり得る。M菱〉るいほMに．現金決済す  

る卸商に対しては小売商ほ現金決済をしなければならないの紅消費者に対する  

売挫卜債樅回転期間ほ長くなり得る。小売商の資本力に．は限度がある。′ト売商の  

資本力が，Mの売捌債権回転潮間の短縮の限度となる。これを打破し，M－堰け  

・小売藤一消費者の間を現金決済で貫くため町，消費者信用が与えられる。   

アメリカ経済の流通期間を示すこ．とはできないが，流通期間の延長傾向はデ  

一夕に．よって袈付けることができる。表Ifト4ほ贋造業全．メ－れ－（Manu－  

factuIeS）を1つのメ・一丸ーとみなしたときの売掛債糎回転期間7の（A），卸・  

小売（Trade）の全企業を1つの企業とみなしたときの売掛債権回転期間75）（B）  

及びManufactures，Trade及びFinanceの3、つの墳の和をManufacturesの  

75）全ノーーカ－の売甜横板期末残高と売」二高1ケ月分のそれぞれの和をとってから両者   

の比をとっている。原材料メ－か－－M…卸一小売一個人消幾老の場合，ManufactuIeS   

の取引数は原材料メ・－カ－とM，Mと卸の2，TI・adeの取引数は卸と小売，／J＼売と消   
蟄者の2である。本文でいう売掛債権周転期間ほ取引当りの平均回転期間である。取   

引数の変化に．ついては，これを示すことができないのである。   

Financeに関して。Finance紅はBanking と Credit Agencies other than banks   
等が含まれるが，この両者の間に取引があるので（Credit Agencies である Sales   

FinanceCompaniesの資本はフ巨－プンマーケットを通じて間接的に銀行より，あるい   

ほ酒楼に銀行より資金調達をするので），Finance／Manufacturesの売上1ケ月分は必   

しもManufactu【eSに対する正しい金融期間を意味しない。   
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流通期間の延長傾向  

A  B  C  

ヱ9β0  

5
 2
4
5
5
。
6
3
6
4
7
。
 
 

9
 1
 

3い408  4．007  

1．650  9．144  

1爪475  7．372  

0小911  4．377  

1¶156  5．609  

1．242  7“373  

1．277  7．253  

1．212  8．831  

1．279  8．．816  

1．254  9∩775   

e  

e  

e  

1．992  

1．992  

1“564  

1，．260  

1，．252  

1．340  

1．448  

1．600  

1．826  

2 307 

A：12×aCCOuntS＆notes rsceivabl  

gIOSS Sales of Manufactures  

B：12×accountS＆notes receivabl  

sales o董 Trade  

C：12xaccounts＆notesIeCeivabl  

Trade and Finance／gross sales of Manu董actures  

SouICe：Statisiics ofIncome U．．S．Teasury DepaItment   

売上高1ケ月で除して得た数値（C）を示す。Cが流通期間の変化を示す。   

Aは1925年1．992ケ月，1935年1．992ケ月と殆ど変りないのに対しBは1925年  

3．408ケ月が1935年1．650ケ月と1／2以下に魔淋している。Cは1925年4．007から  

1935年9．144と2倍以上紅増大している。T‡－adeの資本力の限度が3．408ケ月分  

の売拭債権であり，Manufacturesは2ケ月以下という売甜債権回転期間を維持  

するためにほFinanceを動員せざるを得なかったのである。   

Financeに．ほ．現金決済制度維持のための販売金融（卸金融と商品の売買によ  

り与えられた消蟄着信用），商品の売買を伴わない消費者信用のほかにメ－カ一  

間の現金決済維持のための金融－オ・－プンマ－ケットにおいて－メーーカ－が手形  

を振出す場合，銀行に対して．メーーか－が振出す場合・－が含まれる。 このFi－  

nanceがなければ流通期間はその分だけ長くなっている筈である。   

第二次世界大戦終了年の1945年にA，B，Cとも小さい数値を示す。その後  

Aは1950年1．252ケ月，1955年1．340ケ月，1960年】．．448ケ月，1963年1．600ケ月   
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と増大する。Bは1950年1．156ケ月，1955年1．242ケ月，1960年1．277ケ月う1963  

年1．212ケ月，1964年1．279，1970年1．254ケ月と短い回転期間で安定している，  

これに・対しCほ1950年5．609ケ月，1955年7．373ケ月，1960年7．253ケ月，1963  

年8．831ケ月，1964年8．816ケ月，そして1970年9．775ケ月と1960年と1964年を例  

外としで∵賞して増大している。   

この表を用いる場合に留意すべき点が2つある。1つは1960年のCの数値が  

1955年よりやや小さくなっていることの理由に閲しでであり，今1つはAの19  

63年までの数値と1964年以降の接続性に∴ついでである。まず発1点紅ついでで  

あるが，1955年までは分母はGross Salesであるが，1960年からは Business  

Receiptsに．かえられている。Gross Sales ほBusinebSReceipts の部分なので  

1960年からほ売甜債権回転期間は小さぐでることになる。籍2点については法  

の改正を指摘しなければならない。the Revenue Act of1964は親会社（我々  

の対象ほメーカー）が例えば営業部門を分離して販売会礼 販売金融会社とす  

ることによって累進課税に対処して来たのを拒絶し，連結させて課税対象と  

することとなったのである。ただし，ぺナルティにあたる税率を甘受する企業  

（COrpOrations）ほ連結しない報告でよいとした。   

このRevenue Act により，この年より例えば自動車メ・－カーは販売金融会  

社を連結して報告するようになった。自動車産業（Motor vehiclesand Motor 

Vehicleequipments）の上位7祉の売掛債権（notes＆accountsreceivable）  

ほ1963年の2，011，9年0（単位1，000ドル）が1964年にほノ，8，314，232紅増大した  

が，Business Receiptsほ25，620，116から28，491，193と微増したに過ぎない。  

このようにAの数値は1963年までと1964年以降に定義の違いがあり，このとと  

が1964年以降のAの数値の増大傾向（1970年には2．307ケ月に達している）  

を説明する。1963年までは例えば上の自動車メ－カーめ有する販売金融会社  

（acceptance or cr’editcompanies）ほFinanCeに．属していた。Cの定義ほ1963  

年までと1964年以降とで差ほない。したがってCの1945年より1970年に至る増  

大傾向76）はアメリカにおける社会全体の流通期間の延長傾向を示している。  

1935年のCが9．144ケ月であるのに対し1940年が7．372ケ月と減少しているの  

76）1960年がやや落込んでいるので傾向という。   
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ほ，AとB紅も同じことがいえることから，1929年恐慌から漸く1935年から  

1940年の間に脱け出たこ．と，消費者信用（consumer credit，COnSumerinstall－  

mentcredit）の増大による有効需要創出政策77）が－・段落したことの放であろう  

か。   

流通期間の延長を商業資本の資本負担でカグァーーーすることに限度があること  

は産業資本の売掛債権回転期間の延長につながる。この商業資本の資本負担限  

度を制約条件としない道ほ社会に」存在する資本の利用である。鼻産の進展常よ  

る生産期間の矯縮ほ．生産過程に．投下されるぺき資本の1部を流通過程のために  

利用することを可能ならしめる。（Ⅰ節の4流通期間参照）。アメリカの1925年紅  

比しての1935年のFinanceの増大紅ほこ．の爵産の進展原理よりSpendingpol－  

icyによる過剰資本の形成が大きいであろう。しかしこれ紅よって商業資本  

（T‡・ade）の流通期間（売掛債権回転期間）が著しく短縮したのである。しかし  

社会全体の流通期間は1925年からの10年間に著しく延長したのである。  
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