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１．ねらい

少数事例の悩み

　わたくしはいうまでもなく一介の労働経済研

究者で、哲学専攻ではない。ましてやヒューム

研究の専門ではまったくない。おもに現代の職

場で有効な技能の形成と、それに対する報酬の

調査研究を業としてきた。それがこともあろに、

なぜヒュームをとりあげるのか。

　わたくしは長年事例調査の方法をとってき

た。そして、いつもこまった悩みがあった。そ

の悩みに不遜にもすこしでもヒントを得よう

と、経験論の古典、その基本書をひもといたに

すぎない。

　もとよりヒュームの広範な領域をみようとす

るものではない。ヒュームは人間の情念

passion、性質 character を広く追及した。これ

にたいしわたくしの悩みとは、2、3 の小分野

にすぎない。そのひとつは、調べる事例の数が

すくない、というごく簡単ことにすぎない。多

い場合でも、ある時期の、ある問題に集中した

調査事例数は 30 職場を超えない。世に存在す

る事例のほんの一部にすぎない。とうてい現代

統計学の「統計的有意性」のレベルにもとおく

およばない。

　そんなにすくない観察から、より広い範囲に

適用できる理論や推論を展開することができる

ものであろうか、というごくありきたりの悩み

である。もちろん、「就業構造基本調査」や「国

勢調査」のような基本的な統計調査、その他基

盤的な統計は、利用可能なかぎりみてきたつも

りではある。でも、統計は数字しか語らない。

　わたくしの経験でも数値だけでは、技能の性

質などという重要なことは、なかなか把握しが

たい。おなじ機械を使っているばあいでも、技

能の差による生産性差はおどろくほど大きい。

そして何がその差をうみだすのか。それはなか

なかわからない。たんに長時間働けば効率が上

がるものではない。むしろ長時間の疲労で効率

が落ちることこそ、労働科学のみいだしたとこ

ろであった。

　同じ時間機械をあつかっても、その実際の生

産性差はめざましい。この技能の働きはいちじ

るしいゆえ、それをいかにして把握するか、そ

の分悩みは大きくなる。というのも、なぜ技能

の働きがめざましいのか。その推論をたてるの

に、事例調査方法以外にはなかなかよい手だて

がみあたらないのである。

事例調査法のよさ

　その優れた点とは、まえもって充分には予期

していないトラブルが職場で案外によく起き

る。それをこなせる人の有無、そうした技能を

育てる点にある。聞きとりの良さは、質問さえ

適切であれば、そのすぐれた人に、その問題

の原因の推測を聞くことができる、という点に

ある。

　たとえば、最近おもわぬトラブルが起こった

か。どのようなトラブルか。誰が直したか。ど

のように原因を推論したか、などと聞いていく。

推論の技術をどのようよう身につけたのか。ち

ろん質問がよければ、の話だが。まえもってア

ンケート調査で用意した質問では、数を集めよ

うとあまり、一般的すぎて、あさすぎ到底その

推論を把握できまい。

　答える方も、適切な質問を聞き、そこまで考

えてきたなら答えようか、という心構えになる。

こうした傾向は、わたくしの経験では、洋の東
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西を問わず、多少をとわず、共通した。つまり、

聞き手と答え手がいわば共働して追究すること

いなる。事例調査法のまことにすぐれた点で

ある。

　わたくしの経験では、答え手はそうした質問

にのって、問答にのりだしくる。ここに一種の

共働作業が形成されてくる。こうした共働作業

をもとに、仮説レベルの理論をうみだすことも

できる。いや、案外にあらたな理論をうみだす

絶好の源でもある。

　例をあげないと、ご理解いただきにくかろう。

ヒュームからはるかに下がって、現代の例、そ

れもわたくしの経験を例にとる。これまでは、

わたくしは現代の実例といえば、もっとも技能

を要しないかに見える、人手中心の自動車の最

終組み立てラインを例にとることが多かった。

一見もっとも簡単に見える作業でも、技能の有

無による差は大きかった。それを強調したかっ

た。ここでは、やや趣向をかえて、一見はるか

に高度な機械装置、ロボットを重視した自動組

み立てラインの例をみよう。

　その事例はくわしくは小池、中馬、太田（2001，
第 2 章、pp.43-60）に記してある。したがって

仔細には記さない。それにしても、かなり時

期がたっており、多少の重複をお許しいただき

たい。

実例 1―機械装置やロボットによる自動組み立

て職場

　それは自動車用の小型電気部品の、量産メー

カーの職場である。きわめて大規模なメーカー

なので、ここでは、ある小型部品を自動組み立

てする 1 職場をとる。その職場の姿をやや具体

的に描く。製品はほぼ 10 センチ四方たらずの

小型電気部品である。それを機械装置やロボッ

ト中心に、まったくの自動組み立てラインでく

みたてる。延長 40 メートルほどの機械装置や

ロボットを、コの字型のラインに配置する。小

型自動機械あるいはロボットは 60 台ほどにな

る。これらの機械、ロボットは制作である。他

方、ラインの配置人員は 1 直 4 人すぎない（2
直制朝直、夕直、夜間は運転休止）。各人の担

当範囲は、はっきりときまっている。

　もちろんラインが止まるようなトラブルのば

あいは別で、他の配置のひともあつまるが。ラ

インにつく人のほかに、準備工程を担当する数

名がいる。いわば、ラインにつく前の訓練課程

ともいえる。そこで生産のしくみ、製品のしく

みを身につけていく。

部品の種類は多い

　この 1 本のラインに流れる部品は、交流型の

小型モーターにかぎられる。ほかの種類の小型

部品は別の数多いラインに任される。それだけ

限定しても、この一本のラインがあつかう種類

は多い。

　大量産メーカーであるため、取引相手も多い。

なるほど沿革的には大規模な自動車メーカーの

関連企業ではあるけれど、取引相手はそれをこ

え、かなりの非関連メーカーにもおよぶ。とい

うより、当時の大手日本自動車メーカーのかな

りにおよぶ。それゆえ、じつに多くの品種にわ

たる。小型モーターの品種に限ってもはなはだ

多い。この品種の組立ラインを増やしても、一

本あたりの、あつかう製品はふつう数十種にお

よぶ。それを一本の自動機械ラインで組み付け

しようとしている。そんなに多くの種類の製品

を、一本の、しかも自動組み付け方式でどのよ

うに組み立てるのか。

　当然ラインの最初に、種類別の区分けの表示

を各部品につける装置がある。その区分をみわ

ける装置がくる。その区分にしたがい、ライン

の数十台の機械、装置で、品種によってはある

工程を素通りする、というしくみになっている。

すべてこの辺は自動的である。

マニュアルのまだないトラブル

　では、担当者はなにをするか。これほど自動

化されても、いやそれゆえにこそ思わぬトラブ

ルは避けがたい。一例のみあげておく。数十台

の機械のなかのある装置でトラブルがよくお

こった。ラインを流れる小型部品の流れがス

ムーズにいかないのである。部品が滞留する。

うえに記したように、流れる部品の小分類の種

類はさまざまで、いったいどのようにして、機

械主体で自動組み立てができるのであろうか。

86　　事例調査法とヒュームの経験論



もっとも簡単な例をあげる。

　ほぼ似たサイズの半製品が機械的に見分けら

れ、ある種の部品はつぎの工程にすすみ、べつ

の種の部品はそれを素通りする、というしくみ

である。いわばコース分けの手法である。トラ

ブルとはその分流がすすまず、半製品の滞留が

おきる、というのであった。そのひとつのトラ

ブルで、この 40 メートルのラインがとまる。

ベルがなる。

　ここで担当の生産労働者の出番となる。なお

生産ラインの担当者は初心者ではない。それま

で 3、4 年、生産準備の仕事を経験し、機械装

置やさまざまな製品をかなり知っているのだ。

さらにラインの他の部分も経験し、相当のべテ

ランである

　まず担当者がその原因を調べる。ふつうの教

科書では、技術者がすでにそうした原因を知っ

ており、その直し方のいわゆるマニュアルが書

かれている、とおもわれている。だが、すべて

のトラブルの原因に対するマニュアルが書かれ

ているとはかぎらない。

変動の大きさ

　その理由は、ひとつはうえにのべた扱う品種

の種類が多いことだが、それにつきない。変動

が大きい。売れ行きにしたがい量の変動も大き

いが、なによりも扱う半製品の設計 , 規格が案

外ひんぱんにかわることだ。しかも取引する

メーカーの数が多いだけ、変動は多くなる。

　それは各取引メーカーの売れ行きによる量の

変動に限らない。量の変動への対応もこれだけ

ロボットや機械装置化がすすんでいると、簡単

とはかぎらないのだが、ここではこの点の説明

はぶく。

　ここでは、もう一段も 2 段も面倒な変動をと

りあげる。それはその部品の設計の変更である。

あるいはモデルチェンジともいう。10 年 20 年

も設計がかわらなければ、市場で競争相手にま

けてしまう。企業はなりたたない。

　しかも変わるのは製品だけはない。製造する

装置もかわる。生産工程もかわる。さらに原料

の性質も変わったりする。そうした変化は、取

引相手ごとに数年おきに起こることが少なくな

い。言うまでもなく、技術者は念入りに設計し

ていようが、人にはすべてを見とおす知識はな

い。したがって、こうした変化によって、起こ

る得るトラブルを充分には予測するのはむつか

しい。技術や理論は万能ではない。当然に、だ

れでもトラブルを扱えるようなマニュアルが、

おこるトラブルのすべてについてきるはずがな

い。実際に見当のつかないトラブルが、案外ひ

んぱんにおこるのだ。そのため、そのライン全

体の生産がとまる。その対処の巧拙によって、

当然効率は大きく異なる。

　このときまず対処するのが、各パートの担当

者―生産労働者なのだ。もちろん面倒なトラブ

ルもあれば、それほどむつかしくないトラブル

もある。まずわたくしが見た中で最もやさしい

ばあいから記るそう。

　そのばあいは、すぐに担当者にわかった。こ

の生産ラインは、ややくりかえしになるけれど、

多様な部品の種類を一本のライんで処理する。

それには多様な部品を区分けするために、ライ

ンの流れの初めに、種類ごとに番号を張り付け

る機械装置がおいてある。部品が流れていくラ

インの要所に、その流れのなかに複数のピンが

うちこんである。ピンの間隔はそれぞれ異なり、

その間隔の大きさで、その後のコースがわかれ

る。それで種類の区分けをしていた。あるコー

スはきめられた機械やロボットを素通りする。

そしてそのピンの後でまた合流したりする。こ

うした仕組みである。

　そのピンがやや傾く。間隔が変わり、通るべ

き部品が通らない。それで滞留していたにすぎ

ない。担当者はそのピンを立てるあなを切り直

し、ピンを立て直した。一見ことは簡単におも

えた。

　もちろんさらに面倒なトラブルも続々とおき

る。担当者の手におえないときは職場のベテラ

ンをよび、さらに保全をよぶ。それでも手が及

ばないときは生産技術者をよぶ。そのことは後

で知るそう。そこに行く前に、他の実例を記し

ておく。

繊維の事例、半導体の事例

　ほぼ似た点を別の性質の生産ライン職場につ
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いて考えてみよう。さきの例は連結していると

はいえ、機械装置が一台一台別の機能をになっ

ていた。これにたいし、たとえば繊維の織物を

とる。数十台の同型の織機を一人の織工が担当

している。同型の機械にもかかわらず、そのう

ちトラブルをおこしやすい機械と否がある。

　もちろん、織る柄は時がたてば変わっていく。

柄がかわりやすければ、トラブルはおころやす

い。しかし、その変化の間隔はかなり長く、そ

の事例ではときに 1 か月、2 か月となる。それ

ゆえ一人の織工の受け持ち織機はその間、ほぼ

同じ柄ものを織っているとしよう。

　ところが、職場を観察していると、同型の機

械でおなじ柄をおっていながら、特定の機械に

トラブルがおこりやすい。その原因はおそらく、

担当者のうでによるところ大であろう。そこで

すぐれた担当者は担当する機械ごとにどのよう

なトラブルかを記録する。そうした過去の経験

を参考にして、原因を推定する。これも重要な

技能のひとつであろう。

　もうひとつの観察事例をつけくわえておこ

う。たとえば多数の半導体を用いる装置では、

多数の半導体のうち、どの機械のうちどの半導

体が不具合を起こしやすいか、それを担当者が

記録しておく。それを参考にして、大体見当を

つけ調べ、不具合の半導体をみいだしとりかえ

るのである。こうした推論なしに、単位端から

半導体を取り替えるのとでは、大きな効率差と

なる。すなわち技能である。そうした推論を組

み立てるかどうかは、過去のトラブルの記録の

みならず、機械の構造、部品の構造を勉強して

おかねばならない。夜間当直の時、機械の構造

図、電気系統図を取り出し、勉強する。それが

技能形成の重要な手法となる。

経験論と数のたりなさ

　これらの例を参考し、素人の身を顧みず、古

典を手掛かりして考えてみたい。近世掉尾の経

験論の古典的議論こそヒュームであることは周

知であろう。それがこの文章のねらいである。

　ヒュームの経験論では、わたくしのみるとこ

ろ、知性 understandings of human nature は基本

的に「経験」と「観察」による、ということの

強調にある。もっともその考察している範囲は

まことにひろい。いわゆる哲学の分野にひろく

およぶ。そのひろいヒュームの考察の全分野、

ましてやその考察のすべてには、ここではとて

もおよばない。

　この小論ではそのなかから二つのちいさな面

をおもに考えてみたい。ひとつはこれまでふれ

てきた少数の事例観察である。うえに紹介した

ようにふかく聞きとりすると―実際はもっとこ

まかく聞くのだが、とうていごく少数の事例し

か聞けまい。数の問題である。他は因果律、つ

まり、ある現象の原因はなにか。その追及、推

論、判定の確かさである。経験や観察から、は

たして推論がどのようにして可能か。前者から

ヒュームをみよう。

実は自然学との差異

　ひとが経験、観察するは範囲は、所詮有限で

あり、しかも統計的有意性をはるかに下回るで

あろう。ただし、それを充分承知しながら、

ヒュームはそれをこえた知性の働きを認めない

ではない。確然とは書かれていないけれども、

いわゆる自然学はひとまず別のようだ。それに

数学、幾何学などは有限の境をこえて適用され

る、とみている。たとえば、三角形の内角の和

は 2 直角、などはきちんとみとめる。その点で

は、アリストテレスの知性（訳によっては「観

照」）の 3 分割にしたがっている（大槻訳、岩

波文庫版，1．pp.25）。
　だが、時々それに反する文章が散見される。

たとえば、直線とは 2 点の間を最短距離で結ぶ、

という古典的な定義に疑義をさしはさんだり、

2 本の無限の直線は交わらないとの古典的な命

題に反論したりする（大槻訳 1.pp.111 など）。

それらは観察できず、推論にすぎない、という

のであろう。自然学といえども人間学によって

真偽を判定する、と考えているのである（大槻，

1，p.21）。
　だが、「精神科学」―いまの社会科学や人文

科学などは、観察できる範囲は狭い範囲にとど

まる。しかしながら、たとえば事例調査法をと

れば、深い聞きとりをこころざすことができる。

逆に深い範囲を観察対象とするほど、狭い範囲
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となろう。それでも、しっかりとした推論の基

礎となり得る、と主張する。たった一例の実験、

観察でも、それが厳密な実験であれば、確かな

推論、理論のもととなりえる、と彼は主張する。

いわば極論ともいうべき議論を展開するのであ

る。その根拠は、わたくしにはよくわからない。

とにかく少数事例でも理論、推論の基盤となり

得る、とくり返し主張する。

　わたくしの考えをいえば、一例はともかく、

少数事例でも深い聞きとり調査は、充分推論、

理論の基盤となろう。これこそが、あらたな理

論をうみだすのではないだろうか。その点は、

原因論、職場でいえば何がトラブルの原因かを

探る基礎にあたろう。それはまさしく、第二の

課題、原因論となり、つぎにすすむ。

２．原因論

ヒュームの 4条件

a．先行性

　人はある事象をかぎられた回数しか経験、観

察できない。その際、あるトラブルの経験の原

因がなにか。それをどのようにして推定あるい

は判定するか。いいかえれば、その原因の判定

はかならず他のばあいにも通用する、といえる

か、あるいはいえないのか。

　ここで経験と観察を重視するヒュームが用意

するのは、つぎのさしあたり 4 条件である。

a．まず時間の面で、事象 A が起きたとき、事

象 B もおきることをいう。そのとき事象 A が

先行的におきている。この関係を木曽「2012」
訳 に よ れ ば「 恒 常 的 随 伴 性 constant　
conjunction」とよぶ。もっとも constant の意味

はかならずしも明晰ではなない。かならず起こ

る、という意味もあれば、わりとひんぱんにお

こる ,frequently という意味もある（COD）。お

そらく後者の意味であろう。ヒュームも両者を

含むことを書いている個所がある。ただし、そ

の使い分けははっきりしない。ひとまず

frequently の意味にとっておく。

　そこに、さきにあえて「基本的に」というわ

たくしのことばをつけくわえた意味がある。と

ころが、たった一回の実験でも厳密な条件下の

ものであれば、「論理的必然性」に達すること

ができる、つまり、かならず起こる、という文

言などがヒュームに散見される。一回の実験で

も厳密な他の条件のコントロールのもとで観察

されれば、他の同様な条件のもと、かならずお

こる、という（大槻訳 I，p.204、ほか）。他方、

それと矛盾する、記述の箇所もある（同、p.204、
ほか）。

　いまのわたくしには、その理由が理解できな

い。おそらくはかれが傾倒したニュートンの影

響であろうか。自然学を念頭においたのであろ

うか。この点は、経験と観察を重視するかれの

基本視点からの、スリップオブペン、とわたく

しにはおもわれる。おそらく、彼は論理的必然

よりも蓋然性を重視した、と解するのが自然で

あろう。

b. 空間面での「恒常的随伴性」

　隣接などである。つまり、ある事象 A がお

こると、隣に、事象 B が観察されることをいう。

この点はほとんど上の論点 a とかさなり、とく

につけくわえるところはない。なお、さきにふ

れたように、恒常的とは「必ず、いつも」とは

限らないようだ。くりかえすが、COD の解釈

は「必ず」のみならず「frequency」の意をも指

摘している。

c．�過去の経験との「類似性」（resemblance、

大槻訳 I，p.25，その他）

　これは経験論からすれば当然の主張であろう

が、いったい類似性とは何をもって判定するの

か、それがはっきりしない。起きる現象のどの

ような性質が、どれほど似ているのか。性質は

多様な特徴に分かれる。たとえばアリストテレ

スやカントが展開したカテゴリーのような視角

が展開されているならば、多少の見当がつく。

それはまったく欠けている。

d. 論理的必然性。

　どのような理由によっておこるのか、その仮

説ないし理論がほとんど展開されていない。か
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ならずそうなる、あるいはほぼそうなるだろう

との、いわば理論である。たんに先行、隣接、

随伴などという現象の指摘ですむのであろう

か。ここにいたって、疑問はつきない。くりか

えすが、自然学のことを重視しすぎたのではな

いだろうか。ここに、蓋然性の議論の重要性が

クローズアップされてくる。

さらに諸条件

e．原因の複数性

　先の実例 1 をとってみる。この一見簡単な職

場のトラブルでも、その原因をさぐっていくと、

実は並大抵ではない過程がつづく。それを

ヒュームは原因の複数性と呼ぶ。あるいはやや

極端に「反対性」とよぶ。ともよぶ。反対の原

因が並立していることをいう。

　原因の複数性とは具体的になにか。さきにあ

げた職場の例をとれば、ことはピンにすぎない。

だが、このトラブルには、かなりの数の工程な

いし人、しかもさまざまな企業がかかわってい

る。

　まずその装置のピンが傾いたのはなぜか。こ

のばあいは、ピンを立て直すタップ（ねじ切り）

を切り直し、ピンをたて直し、正常化した。だ

が、それはもともとのタップが不充分であった

からかもしれない。もしそうなら、ねじ切りみ

ぞの設計がどこかおかしかったのか、あるいは

タップ立て工程担当者の腕が未熟だったのかも

しれない。

　あるいはピンという部品の原材料にもともと

不具合があったからなのかもしれない。つまり、

その部品メーカーの制作に不具合があったのか

もしれない。いいかえれば、その設計に難があっ

たからか、あるいは、設計はよくとのもその制

作や原材料に問題があったのか。　

　または、区別すべき部品の種類がかわったか

らなのかもしれない。どのメーカーもさまざま

な他のメーカーから受注し、発注する。そうし

て、それぞれのメーカーはその製品を変えてい

く。そうしないと、新製品をだす競争企業に敗

れ、市場での衰退につながる。そうせざるをえ

ない。

　こう書いていくときりがない。原因はいくつ

もの段階、難しい問題、やややさしい問題、さ

らに電気系統や機械系統などざまざまな分野に

わかれ、いわば無数にあり得る。また、生産労

働者ではとても手におえないトラブルももちろ

ん出てくる。保全がのりだす。さらに製造技術

者と協力して直すトラブルもある。こうしたト

ラブルは、まえもって充分には到底予測できな

い。これ以上の深入りは紙幅をつかいすぎるの

で、この辺でとめておこう。

　話はマニュアルのないトラブルにまできてし

まった。本来この節では、聞き取り事例調査の

利点を説くにあった。そこにもどろう。

３．蓋然性 probability

推論

　きちんとした説明は、いまのわたくしには無

理なのだが、論理的必然性は仮説にすぎない、

あるいは数学のようにごく一部の領域にしか妥

当しない、と考えている。古代から例をとれ、

3 角形は形はどうあれ、内角の和は 2 直角など、

そうした自然学の分野に妥当するにすぎまい。

　いったん社会の事柄に議論をひろげれば、そ

してヒュームも社会のことを少ないページ数な

がら書いているのだが、話はかなり異なる。た

とえば、現代の社会は企業と市場が力をもって

いる。それらはとても三角形の話のようにはい

かない。たとえば、企業をとる。その職場には、

まえもって充分には予期できない、さまざまな

「問題」と「変化」が生じており、さきに見た

実例のしめすところである。とても 3 角形のよ

うにはことは運ばない。当然に、経験と観察に

よる原因―結果の推論は、まさしく蓋然性をさ

ぐるにとどまる、ということになるはずである。

　ヒュームはこのことを、充分に知っていた。

原因を探る考察を、かなり蓋然性として追究し

ている。まず蓋然性を、第一、第二以下もっと

もらしくわけている。たとえば偶然にもとずく

原因と、なんらかの確かな原因によるものにわ

ける（大槻訳、p.p152）。いま、偶然による原

因を無視し、たしかな原因によるものを考察す
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る。

　それでも事は簡単ではない。さきにもふれた

ように、「反対の結果」をもたらす「原因」（p.159）
もある。すなわち「複数の原因」である。原因

はひとつとはかぎらない。そのうちある原因が

よりつよいと、ある結果が生じ、逆であると別

の結果が生じる、という。さきにあげた現代日

本の職場の例に即しても、それはまことにうな

ずける。

　たとえばピンの傾きの例をとろうか。ピンが

傾いたのはなぜか。なぜどちら側にかたむいた

のか。また、ピン自体の弱さか。それともピン

を建てる溝の浅さか、そのたいろいろな原因が

考えられよう。

蓋然性の大きさ

　複数の原因がありそうなばあい、どうするか。

さきの実例はピンの傾きという、見ればわかる

場面であった。だが、さらに面倒な原因がおこ

る。たとえば、べつのラインは数十台の機械や

ロボットを使っている。それぞれの機械、ロボッ

トは当然多くの半導体を用いている。あるトラ

ブルがおこる。どうやら、その多くの半導体の

どれかが、不具合となっているらしい。どうやっ

たら、そのたくさんの半導体のどれを取り替え

ればよいか。端からいちいちかえていったら、

不具合の半導体をみつけるまでに、おそろしく

時間がかかる。

　ここで推論がきわめて肝要となる。こうした

不具合だから、おそらく、この辺の半導体から

みていけばよいだろう。そうした推論なしには

まず無理であろう。その推論には機械の構造、

電気系の構造を知らねばならない。経験も欠か

せない。かつて似たトラブルがあった。そうし

た推論を必須としよう。それなしにたんに経験

だけではむつかしかろう。

　そうした推論の方法、それをたすける経験、

すなわち技能の内実は、ヒュームは展開してい

ない。もっと広範な人間の心情、情念、性質を

ごく一般駅に追究しているにすぎない。

　そこであえて、私見をごく常識的に追加すれ

ば、どの原因からひきだされた推論が、これま

で観察された事象をもっとも広く説明できる

か、それにかかる、と考える。より広い事象を

一貫して説明できる方が、より大きな蓋然性を

持つ、と考える。あまりに常識的で恥ずかしい

が、そうとでも考えるほかあるまい。

　つけくわえることはある。その説明にあたっ

てふかいところまで考えた推論の方が、一段と

優れている。深いとは、その推論からさらにさ

きに進め得る推論、それを導きだす可能性を

持っているばあいと、わたくしは考える。やや

あいまいだが、広さと深さの概念がでてきた。

それを用いて、人の技能をまとめておく。

技能の深さと広さ

　まず技能の広さから説明しよう。広いといっ

ても、どの組み立てラインでも経験すればよい、

ということではない。あくまでも関連の深い、

共通する部分がすくなからずある範囲にかぎ

る。先の実例 1 でいえば、そのラインの準備工

程 2、3 年を要し、ラインの部分に入っても、

数か月という短期で、他の担当に変わるのでは

ない。まず自分の受け持つ範囲の機械構造、ロ

ボット、電気系統を 3、4 年ないし 4、5 年かけ

て身につける。そのうち、とりわけ力量のある

人は、隣の係りの保全に出向する。そして、自

分のラインの保全の役をこなす。せいぜいこの

範囲である。あとは副職長、職長へとすすむで

あろう。組立から機械加工にまわったりはしな

いし、ましてや営業に回ったり、経理にまわる、

などということはない。

　それでも他国、とくに先行国の似た職場と比

べれば、やや広く、かつ深い経験を持つ。さら

に、夜間の点検にまわれば、機械装置やロボッ

トの構造図をとりだして勉強したりする。ま

さにブルーカラーのホワイトカラー化なので

ある。

さしあたりの結論

　科学といえば、すべて厳密でその理論は必然

的、とおもいがちであろう。そうでなければ、

科学とは言えまい、と考え勝ちであろう。とり

わけ自然科学専攻者しばしば固くそう信じて社

会科学や人文科学を軽蔑する。

　だが、社会の動き、また人文の領域もまた人
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間の活動範囲なのだ。それを研究することを排

除するのは、人間の活動のほんの一部しか科学

をかぎることにならないか。

　そうした主張は、なにも近時の傾向でかぎら

ず古くはアリストテレス、カント、ヒュームな

どの碩学のすでに指摘するところであった。ア

リストテレスは、哲学を 3 つの分野にわけ、数

学のような自然学、すなわち不動の必然を対象

にする分野、ついで、変動ただならぬ社会の組

織の文献、そして、芝居などの第三の分野にわ

けた。それはいまなお燦然と輝く業績ではない

だろうか。

付記：
　訳語は新旧の両版をもちいた。大槻春彦（岩

波文庫版）、木曽好能（2012 年）版である。18
世紀の哲学用語の理解に自信がないからであ

る。後者は「人間本性論　第 1 巻、法政大学出

版局版、知性について」である。彼の訳文はこ

みいっていて明快とはいえない。とりわけ、彼

の解説の日本文は 1 文章がながすぎてわかりに

くい。といって、岩波文庫版の大槻訳はやや冗

長 , 古風にすぎる。ただし、その解説部分の日

本語はむしろわかやすい。その理由は、わたく

しのこの文章が焦点をすえる、原因結果の関係

を探るとき、もっとも難点とおもわれる「論理

の必然性」をあまり重視しなかったことにある

かにおもわれる。その難点の説明は本文をごら

んいただきたい。
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