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1

はじめに

本論文は、中小企業のオーナー経営者が持つ事業の維持発展への意思を形成する要因を

明らかにする。

かつて、中小企業は問題性のある存在とみる見解が強かった。しかし、1999 年の改正中

小企業基本法が中小企業を日本経済の発展と活力の源泉と捉えたように、経済に貢献する

存在とみる見解が強くなっている。本論文は、戦後日本経済の発展を先導してきた機械工

業の分業ステムのなかで基盤技術を担う中小企業の貢献に注目した。そのなかでも保有す

る基盤技術と基盤技術を駆使するための技能の進歩に努めている中小企業を研究対象とし

た。基盤技術の進歩は、機械工業の漸進的革新による競争力の強化に寄与している。

中小企業が技能や技術の進歩に努めるのは、経営者が事業の維持発展に強い意思を持ち

事業の継続を図るためである。中小企業経営者が事業の維持発展を図るのは企業を所有し

経営する目的を達成するためである。中小企業経営者が企業を所有し経営する目的は、金

銭的、物質的富裕を手に入れることである。それとともに、経営者自身が思い描く経営者

としてのあり方、生き方を達成するという目的もある。本論文は中小企業経営者が思い描

く経営者としてのあり方、生き方を、経営者が自分の営む事業の社会における意義づけを

し、その意義を実現するために経営者としてこうありたいと思うことと捉えた。本論文は、

中小企業経営者が思い描く経営者としてのあり方、生き方の達成欲求が意欲的な経営を動

機づけるとともに事業の維持発展への意思の形成要因になっていると考えた。オーナー経

営の中小企業では経営者が全幅の責任と権限を持っており、経営者の意思がそのまま企業

行動に反映される。中小企業経営者が抱く事業の維持発展への意思の形成要因を探ること

は、中小企業の行動の根本的な要因を明らかにし中小企業の実像を鮮明にすると考えられ

る。

中小企業経営者が様々な職業経験や事業経営の経験などを通して経営者としてのあり方、

生き方を思い描き、確固とした事業の維持発展への意思を内面に抱いていったと考えられ

る。そのため本論文は、参与観察やインタビューを中心に中小企業経営者の内面を解釈す

る質的研究により分析を進めた。対象としたのは、事業の維持発展に強い意思を持ち技能

や技術の進歩に努める中小企業経営者とした。

なお、中小企業経営者は自分が営む事業を一家の生計を立てる家業と捉えている。本論

文ではこの点を明らかにしたうえで、中小企業経営者の営む事業を家業と言い換えていく。



2



3

Ⅰ．研究対象とする中小企業

１．この章の目的

日本国内に立地する企業のうち 99.7％は中小企業である（１）。あらゆる産業に中小企業は

存在し日本経済の動向に影響を及ぼす存在だと考えられる。中小企業は、あらゆる産業に

存在するだけに担っている役割は様々であり、存立や発展の条件も一概には捉えられない。

また、中小企業が日本経済の発展にとってどのような存在であるかの見解は一様ではなく、

問題性の存在とみる立場と日本経済の発展に貢献する存在とみる見解がある。

この章では、中小企業の役割や経営上の特質、また中小企業に対する見解について先行

研究を概観し、本論文が研究対象とする中小企業の範囲を定かにする。

２．中小企業に対する見解の変遷

２．１．中小企業問題の発端

1999 年に中小企業基本法が改正された。この改正中小企業基本法は、中小企業が多様で

活力ある存在であり、日本経済の発展と活力の源泉とする理念の下に、中小企業を①市場

競争の苗床、②イノベーションの苗床、③魅力ある雇用機会の創出、④地域経済発展の担

い手、と捉えている（２）。日本経済は高度経済成長を経て成熟期を迎えているなかで、改正

中小企業基本法は中小企業に新しい産業や事業、また雇用を創出する存在としての期待を

示している。

中小企業への関心は明治期に起こっている。しかし、それは中小企業を肯定的に捉える

というよりも問題視したものであった。中山（1948）は当時の農商務省がまとめた「興業

意見」が提起した在来産業問題が、その後の中小企業に関する議論や研究の発端だとして

いる（３）。この在来産業問題は日本に固有の在来工業と殖産興業政策により日本に移植され

た器械工業を区分し、近代化政策の下で在来工業に生起した問題を議論した。

瀧澤（1996）は、大規模工業に対置した「小工業」概念が浸透するのは大正期だとして

いる（４）。高田（2003）によると、産業資本主義が確立するなかで、小工業に対する問題意

識が萌芽し、横山（1899）や社会政策学会（1918）などの研究が背景となって「小工業」

問題が広く議論されるようになった（５）。機械制大工業が機械と動力を駆使するのに対して

小工業は手工業の家内工業であり、生産形態、経営形態が遅れた存在と認識された。そし

て小工業は、没落し再編されるものと捉えられた。その後、昭和恐慌に至る過程で小工業

よりも規模の大きいが機械製大工業よりも経営規模の小さい企業の没落や窮乏化も認識さ
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れるようになり、「中小工業」問題に進展した。この「中小工業」問題は、日本経済の構造

問題として把握されるようになった（６）。さらに戦時経済体制に入ると、中小工業の問題は

「下請制」に焦点が当てられる。

明治維新以降の工業化は、近代的大規模工場を持つ大企業を生み出したが、多くの中小

工場も蔟生させた。「下請制」が問題になった背景には、中小企業が大企業の注文に応じて

部品製作や加工を請け負う分業関係が中小企業の技術水準や生産性を規定し、低生産性、

ひいては経営の窮乏化という「中小工業問題」を引き起こすと考えられたからである（７）。

このような中小工業の問題は戦後に引き継がれる。1950 年代に入り大企業と間の中小企

業の「系列化」、「二重構造」を問題視した中小企業研究が重ねられる（８）。

２．２．『中小企業白書』からみる中小企業の捉え方

中小企業研究は中小企業の存在を問題視するところから始まった。社会一般が持つ中小

企業に対するイメージは学界の見解とともに政策姿勢にも左右される。ここでは国の中小

企業に対する認識の変遷をみることにする。

中小企業庁は旧中小企業基本法に基づいて 1963 年から「中小企業白書」を毎年刊行して

いる。この白書は、その時代ごとに日本経済が置かれた状況のなかで、国の中小企業に対

する見方、期待する役割などを記述している。

国が旧中小企業基本法を 1963 年に公布した。この当時は、日本の経済発展を前進させる

大企業部門と停滞する中小企業部門という二重構造の解消に対する議論が盛んな時期で

あった。中小企業庁（2002）は、旧基本法が中小企業を「過少過多」で「一律でかわいそ

うな存在」と認識し、「中小企業で働く労働者は社会的弱者」であり、このような者を救済

するために社会政策的な施策を講じるべきとする姿勢であったと指摘している（９）。その後

1969 年から、『中小企業白書』は副題をつけている。副題は、国の中小企業に対する見方、

期待や役割、あるいは政策姿勢をあらわしていると考えられる。

1970 年代に入ると、外国為替の変動相場制への移行や石油危機が起こり、日本経済は高

度成長から安定成長期に移行する。このようななかで『中小企業白書』は 75 年「安定成長

経済への適応と発展」、76 年「試練の中の中小企業」、77 年「厳しさの中に活路を求めて」

といったように、日本経済を取り巻く経済環境への対応を強調した副題をつけている。し

かし、70 年の『白書』は、「将来ともわが国経済の均衡ある発展のために、中小企業の成長

が期待されるところが大きい」とし、「中小企業を二重構造の底辺としてとらえる中小企業
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観からではなく、新しい中小企業の実態に即した中小企業問題への接近が必要となってい

る」という姿勢を示している（10）。これ以降、『白書』のなかで、二重構造への問題意識は

次第に薄れ、中小企業を安定成長経済の下での日本経済の活力の源とする認識が強まって

いる。

その後をみると、1980 年「80 年代を拓く中小企業の活力」、83 年「活力ある経済社会を

支える中小企業の新たな展開」、86 年「新たな国際化時代を生き抜く中小企業の活力」、87

年「新たな産業構造の転換に挑戦する中小企業」というように日本経済の活力、あるいは

フロンティアを拓くことを想起させる表現が多い。二重構造の問題にも触れてはいるが、

見方は変わってきている。1980 年代には NIEs が経済成長を遂げ、日本の国内市場や海外

市場で日本製品との競合がみられるようになり、85 年のプラザ合意によって円高が加速し

たが、86 年の『白書』は、「中小企業は,経済環境の変化に積極的に対応することにより、

我が国産業構造の重要な一翼を担い続けるとともに、我が国経済が産業構造を変化させる

上で、大きな役割を果たしてきた」と評価した（11）。

1990 年代はバブル経済が崩壊し、戦後の日本経済の歴史のなかで最も厳しい時期であっ

たが、『白書』の副題は中小企業の役割を積極的に強調する表現が多い。95 年「新たなる可

能性へのチャレンジ」、96 年「中小企業の時代－日本経済再建の担い手として－」、97 年「‘中

小企業’その本領の発揚」、98 年「変革を迫られる中小企業と企業家精神の発揮」という副

題がつけられている。1999 年には、中小企業が多様で活力ある存在であり、日本経済の発

展と活力の源泉という理念を持つ改正中小企業基本法が公布される（12）。2000 年代以降の

『白書』は、中小企業を経済活力の源泉という認識の下で中小企業への期待や政策課題を

表す副題をつけている。

２．研究対象の捉え方

２．１．中小企業研究の必要性

『中小企業白書』を通して中小企業に対する見方の変遷を概観した。当初、『中小企業白

書』は二重構造の底辺に滞留する存在として中小企業を記述していた。しかし、次第に活

力ある多数派として中小企業をみるようになり、日本経済の活力を生み出す存在とする姿

勢を強めてきた。国はそれとともに中小企業政策を転換した。

学界においても中小企業を経済発展に貢献するという見解が現れる。末松(1962)中村

(1964)、清成(1970)などが起点となって中小企業が問題性のある存在から積極評価への転換
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を促した。

中小企業は問題性がある存在か、あるいは経済発展に貢献的な存在かという議論の一方

で、中小企業が大企業と区別して研究され中小企業政策が展開されるのかという議論も

あった。この点について瀧澤（1996）は「なぜ『大企業』と区別して『中小企業』を認識

し、研究し、政策を考える必要があるのかという理由は、国によって異なり、また同じ国

でも時期によって異なる」、「世界経済の中でのその国の位置付け、経済発展段階、経済社

会構造、経済力集中の程度、大企業と中小企業との関連性、等々」によって国ごとに中小

企業の定義に相違が生まれるとしている。瀧澤（1996）は国際的にも中小企業への関心が

集まるなかで、中小企業を歴史的視野、世界的視野の下で統一的に考察することの重要性

を指摘し、統一的理解のためには中小企業を企業全体のなかから切り出して大企業と区別

して考えなくてはならない理由があり、中小企業に特有の問題や役割、特質などの存在が

中小企業研究の根拠になるということを指摘している。

２．２．研究対象の捉え方

瀧澤(1996)の見解は、中小企業政策や中小企業研究の必要性の根拠を与えるものとして重

要な見解と考えられる。

中小企業の規模は日本経済のなかで大きな比重を占め続けており、量的重要性は高い。

経済発展に対する貢献が数多く論じられてきたことを顧みると、問題性のある中小企業が

存在しつつも中小企業は経済発展に貢献する存在であったと考えられる（13）。

ある時点で中小企業の経営状況を横断的にみたとき、中小企業の経営状況は様々である。

高収益で経営が安定し積極的に評価に値する中小企業と収益性に乏しく経営の継続が危ぶ

まれ、問題性のある中小企業とみなされ実際に姿を消す中小企業の両者が常に存在するの

は事実である。個々の中小企業の変遷を追うと経済環境の変動、代替技術の進歩、需要の

変化といった様々な要因で業績が悪化し資本蓄積が困難なほどに生産性が低くなる時期が

ある。しかしその一方で、試行錯誤をしながらも技術やノウハウの革新に取り組み、時代

の環境に適った財やサービスを創り出し、その成果によって好業績を残して高付加価値企

業として評価される時期もある。中小企業のこのような努力が経済発展への貢献に結びつ

いていると考えられる。中小企業は、日本経済のなかで大きな比重を占めおり、本論文は、

そのなかで創意工夫によって漸進であっても革新に取り組み経済発展に貢献する中小企業

に注目する。
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瀧澤（1996）の認識型中小企業本質論は、中小企業の歴史的視野、世界的視野での統一

的理解という視点から中小企業の捉え方を提示したもので、貢献型認識論の４つタイプは、

長期的で世界的規模の観点から経済の発展段階と市場の形態を軸に分類したとものと考え

られる。特定の国や地域、特定の時代の関心から中小企業を捉える場合、瀧澤（1996）の

分類によらず、具体的な事象から中小企業の果たす役割や貢献を検討できるだろう。瀧澤

（1996）は大企業と中小企業を区別するための理念型としての論理である。「中小企業のみ」

が担ったと捉えるのではなく多くの部分は中小企業が担うといった観点で中小企業を捉え

る。

中小企業という階層の経済発展への貢献を評価する見解をみると、例えば中村（1980）

は、明治維新以降、昭和期に至るまで、江戸期から続く在来的な家内工業が拡大しながら

国内消費を支えたこと、卸や小売業、運送業などの分野で在来的な産業が日本の経済発展

に寄与したことを指摘している（14）。谷本（1998）は、在来的発展という視点から、小規模

経営あるいは家族経営による在来産業が戦後期に至るまで、日本の経済発展の原動力に

なっていることを指摘している。本論文は、国際競争力を高めながら戦後日本の経済成長

を先導した製造業に注目する。戦後、製造業は欧米への技術的キャッチアップを遂げなが

ら、国際競争力を高めて生産を拡大し経済成長に寄与してきた。製造業の発展の背景には、

中小製造業が果たした貢献もある。製造業のなかでも機械工業をみると、中小企業は溶融

結合・成形加工、塑性加工、除去加工、表面処理などの機械工業の基盤技術を基礎に部品

を製作している企業が多い。この基盤技術は機械工業分野の工業製品には不可欠な加工機

能であり多くの部分は中小企業が担っており、基盤技術の高度化が製造業の発展に貢献し

たと考えられる。

４．基盤技術を担う中小企業の貢献

製造業は、戦後の日本の経済発展の原動力になった。製造業のなかでも一般機械、電気

機械、輸送機械のような機械工業の分野では、完成品メーカーと部品供給部門との間で広

範な分業体制が形成され、部品供給部門には多くの中小企業が存在する。経済成長による

分業体制の拡がりは、創業を喚起し中小企業増大の苗床にもなった（15）。

当初、『中小企業白書』の下請についての記述は、問題性を指摘するものが目立っている。

例えば、1963 年の『白書』は、製造業の中小企業のうち 50〜80％が下請企業で、発注企業

との取引条件の悪化などから下請企業は停滞傾向にあるとした。1980 年代になると『白書』
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は、分業システムは日本の産業の競争力の源泉であり、そのなかで中小企業の持つ高度な

専門技術は効率的な分業システムの基盤として捉えるようになる。

『白書』の分業システムの見方の変化の背景には、日本の分業システムに関わる研究も

ある。1980 年代は日本企業の競争力が世界から注目され、その生産システムに関心が集まっ

た。 藤本（1997）は日本の「擦り合わせ」型製品の競争力を創出するサプライヤ・システ

ムの特徴を分析している。 藤本（1997）はこのなかで、日本のサプライヤ・システムの機

能的特徴として、長期継続取引、少数のサプライヤーの間での能力構築競争、一括外注を

日本の部品調達システムの「三種の神器」とし、この 3 つの特徴の相互補完性が「擦り合

わせ」型製品の競争力の源としている（16）。

日本の分業システムの特徴である長期にわたる継続取引慣行は閉鎖的といった批判も

あったが、一方では長期継続的取引によって生まれる関係レントやインセンティブ・シス

テムなど通して下請企業が技術力を高め、効率性や品質を向上し、完成品メーカーはそれ

を活用して競争力を強めたと積極的に評価する見解もあった。浅沼(1993)の研究は、日本の

分業システムを積極評価するものの１つである。浅沼（1993）は、完成品メーカーと部品

メーカーへの調査から自動車産業の部品取引の構造を分析し、部品メーカーを部品の開発

設計能力を持つ承認図メーカーと完成品メーカーが開発、設計した部品を量産する貸与図

メーカーに分類している。承認図メーカーは開発費や金型製作費を負担しリスクがあるが、

部品単価のなかで開発利益などを確保できる。貸与図メーカーの場合は、完成品メーカー

が開発費を負担し、開発に関わるリスクは負わないが、部品単価は利が薄い設定となる。

浅沼（1993）は、このような完成品メーカーと部品メーカーの間のリスク分担と利益分配

のあり方がインセンティブとなって、承認図メーカーは競争者の少ない先端技術の開発を

目指し、貸与図メーカーは承認図メーカーへの進化を目指すと指摘する。浅沼(1993)は完成

品メーカーと一次下請との間の取引を対象にしているが、青木(1991)はこのようなインセン

ティブ・システムを二次、三次へと連なる下請グループ全体に広げて考察している（17）。

William and Kim（1985）は日本の革新は連続的であり、部分改良の累積による漸進的

革新の性格が強いとしている。現在の工業製品、例えば２～３万点の部品で構成される自

動車が典型であり、最終製品は様々な技術が複合し完成する。そして最終製品の高性能化

や高機能化、新機種の開発、また生産性の向上には、最終製品を構成する技術の改良や進

歩が必要になる。浅沼（1993）や青木（1991）が示すインセンティブに動機づけられて部

品メーカーが技術力の向上に努め、日本の機械工業の競争力を高める要因になったと考え
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られる。しかし、機械工業の部品供給部門には中小企業が多く存在するが、株式市場に上

場するような大企業もある。浅沼（1993）や青木（1991）の分析は中小企も含意している

と考えられるが、中小企業だけを対象としたものではない。

機械工業の部品供給部門の中小企業は溶融結合・成形加工、塑性加工、除去加工、表面

処理などの機械工業の基盤技術を基礎に部品を製作している企業が多い（18）。この基盤技術

は機械工業分野の工業製品には不可欠な加工機能であり、基盤技術を担う中小企業は、例

えば塑性加工のなかのプレス加工、除去加工のなかでの機械加工といったような特定の基

盤技術に専門化し、そのなかでも部品の寸法や形状、扱う材料、生産ロットなどによる得

意分野に専門化し、技能や技術を高度化する企業も少なくない。関・加藤（1991）は東京

城南地域の機械金属工業の中小企業集積を産業組織や生産系列という視角ではなく、基盤

技術の集積と捉えて地域工業集積の構造を分析している。そして、東京城南地域の中小企

業集積は専門化・特殊化した高度で多様な加工機能が集積し、全国レベルでの機械金属工

業のナショナル・センターとして高難度で特殊な仕事を受け入れていると指摘している（19）。

東京城南地域がナショナル・センターとなる過程では、産業の再配置による量産工場の

地方展開、マイクロエレクトロニクスの進歩による技術条件と市場条件の変化に対応して

基盤技術を高度に専門化・特殊化した中小企業と、対応できない中小企業の階層分解がみ

られたと指摘している（20）。

関（1993）さらに、中小企業が基盤技術の高度化の担い手であり、日本の機械工業の競

争力を支えてきたと指摘してしいる（21）。

５．研究対象とする中小企業の範囲

以上のように、日本の機械工業の発展には部品メーカーが大きく寄与してきた。部品に

関わる技術進歩において、部品生産の要となる基盤技術の高度化が重要な役割を果たして

いる。

先にみた瀧澤（1996）は、中小企業を大企業と区別して研究する前提として、中小企業

が大企業とは異なる特質に焦点を当てて規定する必要があるとしている（22）。質的規定のな

かには企業的特質により規定するものがあり、そのなかには大塚(1939)の自己資本に基づく

個人的経営（23）、末松(1959)の所有者的・同族的経営者の個人的能力によって支えられてい

る個別資本を重視する見解があった（23）。これらの見解は中小企業経営者が会社の所有者で

もある中小企業の特質を示している。
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中小企業では現在でも、経営者は会社を経営するだけではなく、経営者自身あるいは経

営者とその一族が会社を所有する場合が多い。国税庁の平成 22 年分「会社標本調査」をみ

ると、資本金１億円未満の企業 2,531,217 社のうち 97.2％が、会社の株主等の上位３株主

が保有する株式数もしくは出資の金額等の合計が、発行済株式の総数または出資の総額等

の 50％を超える同族会社である。「会社標本調査」からは上位 3 株主が経営者及びその一族

とは特定できないが、中小企業では少数の個人が実質的に所有していることが明らかであ

る。また、中小企業庁が実施したアンケート調査「企業経営実態調査」（平成 10 年）は、

創業者やその血縁者、大株主個人をオーナーとし、オーナーが経営の第一線に立つ企業、

もしくは実質的な支配権を握っている企業をオーナー企業と定義している。調査対象企業

のうち従業者数 50～99 人規模で 68.1％、100～299 人規模で 64.1％がオーナー企業であっ

たと報告している（25）。

このようにオーナー企業であることが、中小企業の特徴の一つであり、本論文は、経営

者が会社の所有者でもある中小企業を研究対象とする。

オーナー企業の中小企業では会社は経営者の血縁を通じて継承される場合が多い。これ

は経営者の持ち株は個人資産であり血縁者に相続すること、会社の持ち株以外の個人資産

を担保に事業資金を調達していることとも密接に関係していると考えられる。本論文では

血縁を通じた事業の継承を中小企業の特徴と捉え、血縁を通じた後継を考えている、もし

くは血縁を通じて事業を受け継いでいる中小企業を分析の対象とする。

６．Ⅰ章のまとめ

当初、中小企業は生産性が低く停滞的であり日本経済の発展にとって問題性のある存在

と捉える見解が学界では強く中小企業政策にも反映された。しかし、学界において中小企

業の経済発展への貢献を指摘する肯定的な見解があらわれ、中小企業基本法にみられるよ

うに政策面でも中小企業を経済活力の源泉と捉えるのを基本姿勢とするようになった。

東京城南地域の中小企業集積のなかでの階層分解過程にもみられたように、経営環境に

対応し高収益で経営が安定している中小企業がある一方、環境変化に対応できず経営を継

続できない中小企業が存在する。現実には貢献型の中小企業と問題性のある中小企業が並

存している。個々の中小企業の変遷を追うと、経営を取り巻く環境の変化により業績が悪

化し生産性が低くなる時期がある。その一方、経営を続けるために試行錯誤をしながらも

技術やノウハウの革新に取り組んだ成果が実を結び、好業績を残して高付加価値企業とし
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て評価される時期もある。このような努力が経済発展への貢献に繋がっていると考えられ

る。本論文は中小企業の貢献に注目し、技術やノウハウの進歩に取り組み経営の継続に努

める中小企業を研究対象とする。

瀧澤（1996）は、中小企業を大企業と区別して研究し、あるいは政策を展開する必要性

は中小企業に特有な役割や問題があるためと指摘している。中小企業は、あらゆる産業に

存在し、特質や担っている役割も様々である。本論文は日本の経済成長を牽引した機械工

業に注目する。中小企業は機械工業の分業システムにおいて、あらゆる部品製作に不可欠

な基盤技術の担い手であり、機械工業のなかでの中小企業特有の役割である。本論文は機

械工業のなかで基盤技術を担う中小企業を研究対象とする。また、オーナー企業であり血

縁や縁故を通じて事業が受け継がれるのも中小企業の特徴である。本論文は基盤技術を担

う中小企業のなかでも血縁により継続するオーナー企業を研究対象とする。そして、全幅

の権限と責任を持つオーナー経営者が率いる中小企業のあり様は、経営者が持つ事業継続

への姿勢によって大きく左右される。そのため本論文は中小企業経営者に焦点を当て検討

する。

【注】
（１） 経済産業省「経済センサス」2014 年による。
（２）中小企業庁（2002）pp.11-16。
（３）中山（1948）p.6。
（４）瀧澤（1996）p.6。
（５）高田（2003）pp.9-10。
（６）藤田（1965）p.3。
（７） の当時の下請制についての代表的な研究には小宮山（1941）、藤田（1943）などがあ

る。これらの研究のなかでは、地場産地での問屋制下請についても分析され、下請中小

工業の問題が指摘している。この当時の関心事は、戦時経済体制の下での生産性の向上

であり、下請制も生産性向上という観点から議論されている。
（８）二重構造については、有沢（1957）が、「日本の経済構造は欧米先進諸国のように単一

な同質の構造を持たない。いわゆる二種の階層的な構造から成立っている。すなわち近

代化した分野と未だ近代化していない分野とに分かれ、この両分野の間にかなり大きな

断層があるように考えられる」、「この近代化した分野は、どんどん前進しているが、非

近代的な分野は停滞的である。この非近代的分の停滞性が，就業構造を停滞ならしめて

いる基盤ではなかろうか」と初めて指摘した（p57）。これを受けて、「1957 年版経済白

書』は、日本の雇用構造は中小企業と農業部門の比重が高く、「一方に近代的大企業、他

方に前近代的な労資関係に立つ小企業および家族経営による零細企業と農業が両極に対

立し、中間の比重が著しく少ない」と指摘した。そして、近代部門に雇用されない労働

力は、生産性の低い農業や中小企業部門に全部雇用というかたちで吸収される構造が賃

金格差を生むメカニズムと説明した。このような格差の発生メカニズムの存在が日本経

済の生産性を停滞させ、経済の近代化を抑制すると指摘した（p.35）。
（９）中小企業庁（2002）p.11。
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（10）中小企業庁『1970 年版中小企業白書』p.11。
（11）中小企業庁『1986 年版中小企業白書』p.31。
（12）2000 年の『中小企業白書』は第三部「中小企業政策の転換」で中小企業基本法を改正

に対する国の認識が紹介している。その内容は次のようなものである。「（１）①実質国

民所得の向上により、賃金格差の実態が変容し、規模は格差の要因の一つにすぎなくなっ

た、②設備投資よりもむしろ付加価値の増加、資本の効率性や労働の質の向上が成長を

牽引する経済への移行、といったマクロ経済環境の変化、（２）物質的充足よりも自己実

現、多様性や個性を重んじる価値観、この価値観の下でのライフスタイルの変化、（３）

グローバリゼーションの進展と産業構造の変化、（４）下請分業関係とは異なる新たな長

期継続的取引関係が広がりつつあるといった企業間関係の変化、（５）産業集積の変容及

び流通構造の変化」を挙げている。
（13）瀧澤（1996）は、問題を持たない中小企業の存在を認めつつも、問題を持つ中小企業

も多く、中小企業の役割や貢献を果たすには、その問題を解消するための政策の必要性

を指摘する点も貢献型中小企業認識論の特徴としている（p19）。
（14）中村（1980）pp.85-91。
（15） このような中小企業の実態調査に地域公団（1976）がある。東京都大田区周辺での中

小企業の増大を調査し、創業後、ある規模の中小企業に成長すると、その企業からのれ

ん分け的に新たな創業を生み、のれん分けを受けた企業の規模が拡大すると、そこから

また新しい創業を生むという実態を報告している。
（16） 藤本(1997) 4 章を参照。
（17） 青木（1991）pp.214-229。
（18） 関、加藤（1991）は、機械金属工業の加工工程と加工機能の相互関係から加工機能、

加工段階別に中小企業を類型化している。この企業類型のなかに挙げられている機械金

属工業の加工機能は次のとおりである（p113）。①自社製品の企画、設計能力を持つ製品

メーカー、②製缶・熔接、③鈑金、④プレス、⑤鋳造、⑥鍛造、⑦熱処理、⑧塗装、⑨

メッキ、⑩切削、⑪金型・冶工具、⑫プラスチック成形、⑬プリント基板、⑭賃加工組

立、⑮ボルト、ナット、歯車などの機械要素、⑯金属や樹脂メーカー、再生業などの原

材料関係業種、⑰その他の機能を挙げている。本論文は、これらの加工機能を基盤技術

と呼ぶ。
（19） 関・加藤（1991）pp.107-112。
（20） 関・加藤（1991）pp.55-102。なお、東京城南地域の中小企業集積の階層分解過程に

おいては、独自の製品を持つ製品開発型企業に変貌した中小企業もあることを指摘して

いる。
（21） 関（1993）pp.101-109。
（22） 瀧澤（1996）pp.6-7。
（23） 大塚（1939）pp.47-50。
（23）末松（1959）pp.310-311。
（25）この他の従業員規模では 300～499人は 56.2％、500人以上は 43.0％と報告している。

【参考文献】

青木昌彦（1991）「日本経済の制度分析 －情報・インセンティブ・交渉ゲーム－」筑摩書

房

浅沼萬里（1993）「取引様式の選択と交渉力」京都大学経済学会『経済叢論』pp.1-26

有沢広巳（1957）『日本の経済構造と雇用問題』日本生産性本部

地域振興公団（1978）『大田区における工場立地の展開』

中小企業庁『1963 年中小企業白書』
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中小企業庁『1970 年版中小企業白書』

中小企業庁『1986 年版中小企業白書』

中小企業庁編（1980）『中小企業の再発見 1980 年代中小企業ビジョン』通商産業調査会

中小企業庁編（1990）『90 年代の中小企業ビジョン 創造の母体としての中小企業』通商

産業調査会

中小企業庁編（1999）『中小企業政策の新たな展開 －中小企業政策研究会最終報告より－』

同友館

中小企業庁編（2002）『新中小企業基本法 －改正の概要と逐条解説－』同友館

藤本隆宏（1997）『生産システムの進化論』有斐閣

藤田敬三（1943）『下請制工業』有斐閣

藤田敬三（1965）『日本産業構造と中小企業』岩波書店
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中村隆英（1980）『日本経済－その成長と構造－第二版』東京大学出版会
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Destruction. Research Policy,vol.14



14



15

Ⅱ．研究の視点と研究方法

１．この章の目的

Ⅱ章では研究の視点と研究方法を明らかにする。

Ⅰ章でみたとおり、本論文は中小企業の日本の経済発展に対する貢献という視点から中

小企業が大きな役割を担った機械工業における基盤技術に注目し、経営上の特質からオー

ナー経営という側面に注目し研究対象とした。この章では、具体的な研究対象を捉える基

本的な考え方を示し本論文の問題意識と研究の視点を明らかにする。そのうえで近年の中

小企業研究の動向を概観し本論文の位置を示す。この章では、研究の視点にそった研究方

法、また研究対象とする中小企業とその経営者を具体的に示す。

２．研究対象とする中小企業経営者の経営姿勢

本論文で取り上げる中小企業の特質と焦点を当てる側面を明らかにするために、研究対

象とする中小企業とは対照的な中小企業とその経営者の事例をみる（１）。

東京城南地域にあった A 社は樹脂成形品用の金型製作でスタートした企業である。工業

製品にプラスチック製の部品が多用されるようになったのも相まって、高度成長期から

1980 年代後半にかけて業績を伸ばした。A 社は大手電機メーカーとの取引が多く、ビデオ

やオーディオ機器の筐体やスイッチ類などを幅広く受注していた。そして、金型製作にと

どまらず樹脂製部品の成形加工も手掛けるようになり、地方に工場を建設し、東京城南地

域に多くの外注先を持つほどの業容であった。

1990 年代以降、長引く景気低迷や海外との競争に直面したＡ社は、経営の効率化を理由

に、高額な機械設備が必要な金型部門を徐々に縮小し、最終的には金型製作は全て外注先

に委ねるようになった。金型製作の外注化は一時的に資金繰りを楽にしたが、樹脂成形加

工の技術的な要ともいえる金型製作が社内でできなくなった A 社は、新しい成形法を考案

したり、取引先からの高度な技術的要求に応える力を失った。それまでの A 社は取引先か

らの評価が高く、取引先が新製品を市場に投入する際には、その製品の樹脂部品用の金型

製作と成形加工を必ず受注していた。しかし、様々な工夫をして取引先に提案する力が乏

しくなった A 社には新規案件の引き合いが少なくなり、また、受注量も減少が続き、倒産

に追い込まれた。

東京城東地域にあった B 社は、事務機器の筐体などの金属製板金部品を製作していた。

創業は 1960 年代初頭で、当初は手提げ金庫を製作し事務機器メーカーに納入していた。取
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引先の要請もあり、当時の新鋭事務機器であったレジスターのキャッシュドロアーの製作

を始めた。これが各種の量産板金部品を製作し、業容を拡大する契機となった。B 社は 70

年代初めには埼玉に新設し、また取引先も拡げ、レジスターの他にもプリンターやキーボー

ド、テレビゲームなどの板金部品を製作するようになった。B 社には、主要取引先の１社が

倒産し売掛金が回収不能になり、不渡りとなった手形を裏書譲渡していたため負債も負っ

てしまった時期もあったが、金融機関や外注先、仕入先の協力も得ながら乗り切った。そ

の一方で、それまで手掛けていなかった板厚が薄く小型の板金部品の製作に取り組み、受

注を拡大していった。

1990 年代になり、受注量の増大に伴って B 社は埼玉の工場を拡張するために山形に移転

した。しかし、2000 年代に入ると受注量が漸減する。この状況に対処するため受注単価の

高い少量生産への対応に努め、その成果が顕われてきた。ただ、後継者は板金部品を製作

する事業に関心を示さず、少量生産に対応する技能の向上を怠り趣味の電子工作の延長線

上で事業を再構築しようとした。趣味の電子工作に商売になるほどの技術があるわけでも

なく、B 社は倒産した。

A 社と B 社に共通する経営を続けられなかった要因の一つは、唯一の経営資源である技

能や技術を脆弱にしてしまったことである。両社のとも創業以来、工夫や試行錯誤を重ね

て高めてきた技能や技術を基に、発注先が求める品質や納期に対して型どおりには応えて

はいた。しかし、品質のより高いもの、あるいは付加価値の高いものを造るために技能や

技術をさらに高度なものにする意欲が乏しかった。そのため取引先からの品質や性能の向

上、コストダウンなどに対する要請に応えられなくなった。B 社の後継者には創業以来の培

われたプレスや板金に関わる技能や技術の価値を否定するような態度があった。A 社の経営

者や B 社の後継者は会社を継続する意思がなかったわけではないとしても、将来を見据え

て発展させるためにリスクを負い、身を粉にして経営する意欲が乏しかった。

これに対して、現在営んでいる事業の継続と将来への発展に対する意思の強さを感じら

れる中小企業経営者がおり、本論文では、そのような中小企業経営者を研究対象にする。

研究対象とする中小企業経営者は自分が経営する事業に対して自負があり、ものを造るこ

とに対して厳格な態度を持っている。そして、リスクを負って技能の向上や新しい技術の

導入に努め、事業の新しい可能性を模索している。A 社の経営者や B 社の後継者と比べる

と、ものを造ることに対して真摯な態度があり技能や技術の進歩を図り、新しい価値を産

むことに挑む意欲が旺盛であるといえる。
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経営者が同時に会社の所有者でもあるような中小企業の場合、経営者の権限は強く、企

業の存立は経営者の姿勢次第である。経営者の、ものを造ることへの真摯な態度、技能や

技術の進歩に対する意欲が事業の維持と発展に繋がる取り組みの駆動力になっており、中

小企業が存続するためには不可欠な条件といえる。ただ、事業の維持と発展のためには経

営者の個人資産を担保に日々の資金繰りや設備投資資金を調達するなど、経済的リスクを

負いながら経営をし、将来を見据えて工夫や試行錯誤を繰り返さなければならない。中小

企業経営者には精神的にも肉体的にも大きな負荷がかかっていると思われるが、消沈する

ことなく前向きに経営に取り組んでいる。本論文は、中小企業の存続や発展は経営者の次

第という視角から中小企業経営者を対象に事業の維持発展への意思を持ち、意欲的な経営

へと駆り立てる経営者の内面的要因について検討を進める。

３．本論文の視点

３．２．問題意識

中小企業の日本の経済発展に対する貢献という視点から中小企業が大きな役割を担った

機械工業における基盤技術に注目し、経営上の特質からオーナー経営という側面に注目し

研究対象とした。さらに基盤技術を担うオーナー経営の中小企業のなかでも経営者が事業

の維持発展に強い意思の下で技能や技術の進歩に取り組む企業に着目し、具体的な研究対

象とした。本論文で研究対象とするこのような中小企業経営者を前提に問題意識を中小企

業経営者への観察をもとに整理する。

中小企業のオーナー経営者は代表者として経営上の執行権を持つだけではなく、株主と

して最終的な決定権を持っている。その一方で運転資金や設備投資資金は経営者の個人資

産を担保に調達するなどリスクも負っている。経営に対する全幅の権限と責任を持ちリス

クを負っている中小企業経営者の意思決定はそのまま企業としての意思決定であり、企業

の業績や存立は経営者の判断次第といえるだろう。中小企業経営者が営む事業は一家の生

計を立てるための生業、家業である場合が多く、中小企業経営者の意思決定は一家が豊か

な生活を送るためのものであるともいえる。

中小企業経営者をこのように捉え、抽象的な経済主体として捉えてみると利潤最大化を

目標とする企業という側面がある。それと同時に余暇と消費の増加が効用を高める家計と

して捉えることもできる。利潤の最大化と効用の最大化を目標とする中小企業経営者の具

体的な行動をみると、企業経営から多くの所得を得るために保有設備や従業員の能力を考
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慮しながら利潤の最大化を図っている。利潤の最大化のため中小企業経営者自身も余暇を

惜しんで働く。さらに、一層多くの所得を手に入れるために売上の増大や効率化を目指す

場合もある。このようにして得た所得によって一家の生活を充足するのとともに事業の継

続性を高めるために資金調達の担保となる資産蓄積を図る。好業績をあげ、暮らしむきが

良くなり資産を増大できる時期もあれば、業績が低迷し資産を従業員の給与支払いなどに

充て実質的に資産を減らす時期もある。将来を完全に予測するのは不可能としても、業績

の変動を考慮しながら消費と資産の配分を選択しながら資産蓄積を図る。中小企業経営者

が企業経営するのは、富裕さを手に入れるのが目的だと考えられる。

ただ、中小企業経営者がリスクを負い、ときには労働を厭わず事業を営んで得ようとし

ているのは金銭的、物質的富裕さだけではない。これまでの観察から、事業の継続に意欲

を持つ中小企業経営者は経営を取り巻く環境の変化に対応するため試行錯誤を重ね経営の

持続に努め、その過程を通して自分自身が思い描く生き方を実現しようとしている。中小

企業経営者は金銭的、物質的富裕を手に入れることとともに、自分自身が思い描く生き方

の達成に動機づけられて企業を所有し経営している。中小企業経営者は富裕さや自分が目

指す経営者としてのあり方、生き方をより高い水準で達成しようとするために事業を続け

ていると考えられる。

本論文は中小企業経営者を動機づけているもののうち、経営者としてのあり方、生き方

に焦点を当てる。中小企業者が経営者としてのあり方、生き方の思い描くプロセスは事業

の維持発展に対する意思を明確にするプロセスであったとも考えられる。さらに経営者と

してのあり方、生き方は経営に関わる意思決定にも反映され、企業のあり方に影響を与え

る。そのため、中小企業の経営行動を理解するには、中小企業経営者がどのような経営者

としてのあり方、生き方を求めているのかを知る必要がある。これが本論文の問題意識で

ある。

中小企業経営者は企業の所有し経営する動機は家計としての満足、企業者としての満足

を得ようとしているわけであるが、以下では経済理論が個人や企業がどのような経済活動

の動機をどのように捉えてきたのか、経済の動因としての企業家が市場経済において果た

す役割と企業家たろうとする動機についてどのように考えてきたのかをみることにする。
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３．２．研究の視点

３．２．１．経済活動の動機

経済活動から得られる満足を経済学では満足を効用という概念で捉えている。主流と

なっているヒックス以降の厚生経済学は、個人は完全情報の下で全ての選択肢を知ってい

るという仮定により労働と消費の最適な選択をし顕示された選好は効用を満たすものであ

るというように公理論的に導かれている。余暇時間と消費量が増加するほど各個人の効用

は高まる。需要を満たす最適な資源配分を達成する経済システムのあるべき姿を問う規範

的アプローチである厚生経済学のフレームワークの下では、企業は価格受容者として与え

られた需要曲線の下で、利潤の最大化を動機に生産要素の組み合せを最適化し利潤の最大

化を図る。経営者の仕事は利潤最大化のために生産要素を組み合わせるだけである。

従来の厚生経済学、社会選択論を批判的に発展させた Sen（1988）は、経済の福祉水準

は個人が財の持つ特性を使って成し遂げ得ること、成し得るものの達成度によって決まる

としている。Sen（1988）は、この成し遂げ得ること、成し得るものを「機能」という概念

で示している。「機能」は人としての生き方、あり方に関わるもので財の利用によって達成

できる生き方やあり方という側面から資源配分のパフォーマンスを評価する。生き方やあ

り方は利己的動機とともに社会へのコミットメントやシンパシーといった倫理的動機によ

るものも含んでいる。

従来の厚生経済学を批判的に発展させたセンの見解は、経済の福祉水準に対する新しい

視野を拓いたと考えられる。経済活動の動機や満足を消費パターンや物質的富裕さだけで

は捉えるのではなく精神活動から問い直し、経済のなかに登場する人間を抽象的なものか

ら実生活に近づけていると考えられる。経済活動によって得る満足について精神活動を加

味した点は、中小企業経営者が企業を所有し事業の維持発展を図る目的を精神的側面から

捉えようとする本論文の考察に示唆を与えている。ただ、センの見解も個人を家計の側面

から捉え、労働と余暇の選択によって得た所得とその制約の下で手に入れた財を使って達

成できる生き方、あり方に関わるものである（２）。本論文が関心を持つ働くこと、生産活動

から得る満足について示すものではない。

３．２．３．労働から得る満足

中小企業経営者にとって企業を経営するという行為は労働であり、本論文が対象とする
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中小企業経営者のなかには生産現場の陣頭で自分の技能や技術を駆使して、部品などを製

作する経営者もいる。中小企業経営者が思い描く経営者としてのあり方、生き方の実現は、

このような労働と深く関わっている。

労働について新しい見解を示しているものに「幸福の経済学」がある。一連の「幸福の

経済学」の研究は、経済活動によって得られる満足を顕示された労働時間や消費パターン

の選択ではなく個人の主観的幸福から捉えている（３）。効用という概念から離れて、様々な

経済的条件と幸福や満足との関係を考察する研究は広く行われており、日本における考察

には例えば、大竹・白石・筒井（2010）などがある。

「幸福の経済学」の諸研究のなかで労働にかかわる分析では、Flay & Stutzer（2005）

はスイスでの失業に関わる調査から失業者が勤労者に比べ生活満足度が低下すると報告し

ている。この他、Clark & Oswald（1994）のイギリスでの調査、Darity & Goldsmith（1996）、

ヨーロッパ１２ヶ国で調査したDi Tella et al.（2001）も同様の結果を得ているとしている。

いずれの調査も失業に伴う所得の低下や年齢、性別といった間接効果を除いた純粋に失業

による効果を示している。Flay & Stutzer（2002）はまた、失業により所得低下を経験し

た人々の幸福度の低下要因のうち所得低下で説明できるのは１／３で２／３は非金銭的要

因によるものとし、失業が生活満足度を低下させる要因を抑鬱や不安を生むこと、自尊心

を失うこという心理的コストや社会不安が増すといった社会的コストではないかと指摘し

ている。なお、日本を研究対象にした大竹他（2010）も所得をコントロールしたうえで同

水準の所得があっても勤労者よりも失業者の方が幸福度が低いと指摘している。

ただ、一連の「幸福の経済学」に関わる研究は、経済的条件を提示し、それに対しての

生活満足度を問うかたちの大規模なアンケート調査を基礎にしている。そのため労働が満

足をもたらす理由は明らかではなく、個人の内面を探るさらに進んだ調査が必要だと考え

られる。

３．２．３．企業家論

経済学の規範的アプローチは、資源が最適に配分され需要と供給が均衡する状態を経済

のあるべき姿として示している。フレームワークの下では、企業は価格受容者として与え

られた需要曲線の下で利潤の最大化を図るわけであるが、経営者の役割は生産要素を組み

合わせるだけである。

しかし、現実の市場経済では不均衡が存在し均衡へと向かわせる試行錯誤が繰り返され
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ている。厚生水準を高める新しい均衡に向かう発展的プロセスでは様々な試行錯誤が繰り

返されている。このようなプロセスの原動力は不確実性の下で利潤機会を求めて行動する

企業家であり、経済の動因となる企業家機能に注目した研究が重ねられている。市場経済

の不確実性に着目し企業家論を初めて論じたのはカンティヨンだといわれている。資本主

義の黎明期、Cantillon（1931）は経済の中心に位置するのは地主であるとしながらも、市

場を動かす原動力は生産、流通、交換を担う企業家だとしている。企業家を自分の労働と

リスクで自由に活動し、一定の代価でものを産出あるいは仕入れ、一定しない代価でこれ

を売る不確実性の下で意思決定をする危険負担者として描き出している（４）。

池本（2004）は、大規模な産業や巨大企業が出現する時代において、マーシャルが企業

家の役割を網羅的に、また的確に捉え、現代の企業家論に影響を与えていると評している。

マーシャルは不均衡論的視点の下で経済の実像を反映した企業家論を展開した。Marshall

（1921,1923）は、生産活動を需要に供給を適合するように調整するプロセスと捉えており、

不均衡を発見し、イノベーションを伴いながら交換を仲介して不均衡を解消するのが企業

家の役割と捉えている。同時に生産要素の仲介者としても企業家を捉えている。つまり企

業を組織し運営して労働や資本を生産活動に結実するのが企業家の役割であり、企業に資

本を出資し危険負担するのも企業家機能として捉えている。イノベーションは企業のなか

で組織的に遂行され、利潤機会を求めて連続的に行われていく。一般均衡状態では、経済

の動因は未知の資源の発見など外生要因に求めるしかない。しかし、マーシャルは市場経

済の真只中にいる企業家に経済の動因を求めたことで経済の動態を内生的なものにしてい

る。

池本（2004）は、マーシャルの企業家論を基礎にカーズナー、ナイトなどの主要な企

業家論が生まれているとしている（５）。Kirzner（1973）は、不確実性の下での意思決定者

という発想があり不均衡の調整者として企業家を捉えている。knight（1921）は、企業家

は生産物市場の不確実性に対処するために企業を組織する。危険を負いながらも資本を出

資し企業を組織する行為を企業家機能とし、このような企業家行動が不均衡を均衡に近づ

けるとする。

生産可能領域を拡げ厚生水準を高める経済発展という視点から企業家論を展開したのは

シュムペーターである。シュムペーターは、マーシャルの企業論を批判的に捉えて純粋理

論としての企業家論を展開した。Schumpeter（1926）は、独占利潤が存在するときに経済

は大きく発展するという見解の下に従来の均衡を破壊し、厚生水準が高い新しい均衡水準
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に導くのを企業家機能とした。その企業家機能とは新結合であり、「イノベーション」ある

いは「革新」の遂行である 。企業家の創造的破壊による生産関数の改変が経済の動因であ

るとし、市場経済による経済発展の可能性を示唆している。

企業家論は、規範的アプローチである厚生経済学からは見えない経済の動因となる企業

家機能を明らかにしていると考えられる。これまでの企業家論のなかにみられる企業家機

能を整理してみると、危険負担者、企業の組織者、不均衡の調整者、新しい均衡の創出者

という機能が基本的な企業家機能だと考えられる。企業家が経済の動態に直接的に影響を

与えるのは不均衡の調整者、新しい均衡の創出者という機能であり、この２つの機能を果

たす土台として危険負担者、企業の組織者という企業家機能が必要になると考えられる。

また、これの基本的企業者機能を基に中小企業が経済発展に貢献する存在であることを、

経済学のフレームワークのなかで説明が可能になるのではないか。オーナー中小企業経営

者は危険負担者、企業の組織者という機能を果たしていると考えられる。そのなかでも事

業の維持発展に意欲を持つ中小企業経営者に焦点を当てると、不均衡の調整者、新しい均

衡の創出者という機能の一端を担っているとみることもできる。

上にみた企業家論は経済の動因として経済理論のフレームワークのなかに企業家の役割

を位置づけるのが主旨だと考えられるが、企業家として求められる能力や動機にも触れて

いる。マーシャルは、現代の巨大企業における企業家を網羅的に捉えているだけに企業家

に必要な資質についての記述が数多くみられるが、重要視しているのは次の２点だと考え

られる。マーシャルは企業家機能として不均衡の調整者としての強調するわけだが、まず

企業家には生産と消費についての広範な知識と不均衡を見抜く洞察力、周到さと大胆な決

断と実行力が必要だとしている（６）。もう 1 つは、権限移譲する部下を選びその部下を信頼

する力、部下から信頼され彼らの能力を引き出す「天性の人間の指導者」でなくてはなら

ないとしている（７）。マーシャルの不均衡的視点を発展させたカーズナーの企業家論におい

ても潜在需要を見出し、まだ知られていない生産手段を発見する機を見るに敏な能力の必

要性が強調されている。

では、様々な困難に直面しながらも企業家たろうとする動機はどのようなものだろうか。

マーシャルは自己研鑚によってより高い水準の価値を生み出そうとする「優越性への欲求」

という能動的欲求にあるとしている（８）。能動的欲求に基づく意思決定をする背景として資

本を所有し危険負担しているという自覚、あるいは資本所有者からの信任を受け責任を

負っているという自覚が企業家として最良の意思決定を下すとしている。マーシャルの企
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業家論の危険負担者としての側面を発展させたナイトにおいても資本所有と意思決定の繋

がりを強調している（９）。マーシャルの「優越性への欲求」は、本論文で対象とする中小企

業経営者が技能や技術の進歩に努める行動を説明するための視角を提供していると考えら

れる。しかし、「優越性への欲求」を企業家行動として具現する背景にあるものは危険や責

任負担の自覚としている。マーシャルやナイトの所有と経営が分離した巨大企業の経営者

を想定し理論を構築していると。銀行や株主といった資金提供者からの信認が経営者の内

面を奮い立たせる要因と捉えていると考えられる。しかし、本論文が対象としている中小

企業経営者は危険を負担し経営責任があるがゆえに事業の維持発展を図るのではなく、自

分自身が思い描くあり方、生き方を達成するために会社を所有する、もしくは危険負担を

して責任を負っていると考えられる。会社を所有し危険と責任を負うのは原因ではなく、

結果、手段である。

シュムペーターは、経済を定常状態が繰り返される静態状態を創造的破壊によってより

高い厚生水準に導く企業家に求められる能力を３つ挙げている。1 つは洞察力であり、従来

しられていない潜在的なことの本質を見抜くことである。第２は従来の慣習や慣行にとら

われない自由な精神である。第３は創造的破壊に対する社会的抵抗に負けない強い意志で

ある。シュムペーターは、企業家の能力を以上のものとしたうえで、企業家の動機を論じ

ている。それは「私的帝国」や自己の王朝を建設しようとする夢想や意志、独占利潤を得

ようとする「勝利者意志」、新結合を成し遂げる「創造の喜び」の３つである。中小企業経

営者は企業を所有しリスクを負いながら全幅の権限と責任を持ち自分の意思を全面的に反

映させて事業を経営している。そして、自社の地位を築くために技能や技術の進歩に努め

ている。シュムペーターの用語で中小企業経営者の動機を通俗的には説明できるかもしれ

ないが、それは実態とは乖離した説明になると考えられる。Schumpeter（1926）に登場す

る企業家は、独力で生産関数を劇的に改変し生産可能領域を拡張して独占利潤を得る人物

である＊。極めて類い稀なる才能や精神力を持つ人物である。森嶋（1994）はシュムペー

ターの企業家像について、「ワルラス流の完全競争の市場経済では、数多くの無名のプレー

ヤーの目立たない日常行動の集積によって経済が運営される。それはマルクス的な無名主

義や大衆主義の世界である。シュムペーターの資本主義社会では、ただ者ならぬ企業者と

銀行家が経済を引っ張っていくニーチェ的な英雄主義の世界である。彼らは革新を行って、

古い世界を打破し、今までとは全く違う物質世界をつくることにより新文化を形成する。

資本主義社会は旧軌道から不安定的に遠ざかり、全く新しい世界に至るとしている」とい
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う見解を述べている（10）。

Ⅰ章でみたように、工業製品の革新は、それを構成する様々な技術進歩によって実現す

る。革新はシュムペーターが想定するようなドラスチックな才能を持つ特定の人物だけが

興すわけではなく、様々な企業や人々が関わり成し遂げられる。基盤技術を担う中小企業

の経営者もおり革新の一端を担っている、シュムペーターが描出したドラスチック企業家

だけが革新の遂行者ではない。

３．２．４．本論文の視点

経済システムのあるべき姿を提示する経済理論においては、企業の行動は利潤の最大化

を目標に所与の需要曲線の下で生産要素を組み合わせるだけである。企業経営者や資金提

供者などの動機や欲求などは明らかではない。従来の厚生経済学を批判的に発展させたセ

ンの諸研究は精神活動を加味し、各個人が財やサービスを利用して成し遂げようとしてい

ることの実現度の総計で経済の福祉水準が決まるとする見解を展開している。センの理論

に登場する個人は、自分が成し遂げようとすることが動機となって財やサービスを消費し、

成し遂げたいことの達成度に応じて満足度が決まるとみることができるだろう。センの理

論は中小企業経営者が企業を所有し事業の維持発展を図る目的を精神的側面から捉えよう

とする本論文の考察に示唆のある見解である。しかし、「機能」の内容は具体的ではなく企

業、あるいは生産活動は分析の焦点にはなっていない。

企業家論は市場経済が静態的ではなく動態的であるとする立場から、企業家を中心とし

た市場経済のメカニズムの理論的解明が主眼である。企業家に求められる能力や動機につ

いて触れてはいるが、理論的位置づけを前提として、それにふさわしい人物像を抽象的、

もしくは理想論として描き出していると考えられる。それらは類い稀まれな能力を持つド

ラスチックな企業家、あるいは巨大組織の専門経営者を想定し描出された人物像であり、

生業として事業を営んでいる中小企業経営者の内面を説明するには具体性を欠いていると

考えられる。

本論文で研究対象としている機械工業の分業システムのなかで基盤技術を担う中小企業

は技能や技術を進歩させることで経済発展の一端を担っている。技能や技術の進歩は基盤

技術を担う中小企業にとって事業存続の要因でもあるが、試行錯誤や設備投資に伴うリス

クなどの困難もある。しかし、意欲的に経営に取り組む中小企業経営者は様々な課題に挑

みながら事業の存続を図っている。中小企業経営者のこのような行動の背後には事業の維
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持発展に対する強い意思がある。この事業の維持発展への意思を形成し意欲的な経営行動

を動機づけている要因は経営者自身が思い描く経営者としてのあり方、生き方の達成への

欲求だと考えられる。本論文は、中小企業経営者が思い描くあり方、生き方の意味内容を

明らかにする。

先にみたように研究対象としている中小企業経営者は経営に関わるリスクを負い全幅の

責任と権限を持っている。そのため、中小企業経営者の意思は中小企業の行動に全面的に

反映されていると考えられる。したがって、中小企業経営者の事業の維持発展への意思の

背後にある中小企業経営者が思い描くあり方、生き方の意味内容を探ることは、中小企業

の特質を表層に顕れた行動によって捉えるのではなく、特質を生む根本的な要因の解明に

繋がると考えられる。先にみた瀧澤（1996）は大企業にはない特質が中小企業にはあるこ

とを中小企業研究の根拠としている。ベンチャー企業論は一般の中小企業と対比し、脱中

小企業志向を持ち一般の中小企業とは異なる経営上の特徴を持つ企業をベンチャー企業と

し研究の根拠としているが、一般の中小企業の特質とは何かは明確ではない（11）。中小企業

は非中小企業との対比で非中小企業にはない側面を中小企業の特質と捉えている。しかし、

なぜ中小企業が存在しているのか、また、なぜ経済発展に問題性を持つ存在と評価される

か貢献する存在となるかといった本質的な部分は中小企業の外側からは見えない。中小企

業を興し、あるいは継承して経営を続けている中小企業経営者の内面を探ることで中小企

業の実像が明らかになると考えられる。

中小企業を中小企業の内側から探る作業は中小企業に理解を深めるとともに中小企業研

究の視角を拡げると考えられ、中小企業の実像を知ることは政策にも寄与する。改正中小

企業基本法の基本理念は中小企業を経済活力の源泉とし、中小企業の自助努力を正面から

支援するとしている。重点施策として創業や経営革新に前向きな者へのセーフティネット

の整備を挙げるが、本論文は中小企業の自助努力とは何か、前向きな経営革新とは何かを

具体的に示すことになる。本論文の考察は中小企業と密着し国の制度的政策を運用しなが

ら独自の中小企業支援策を展開する自治体担当者に施策の立案や運用に示唆を与えると考

えられる。

本論文の結論は、事業を経営する中小企業経営者の行動の意義づけを明らかにすること

になり、中小企業経営者の意欲を高める契機になるのではないか。

以上のような視点に基づいて経営者としてのあり方、生き方を以下のような側面から捉

えていく。これまでの観察から中小企業経営者が達成しようと努める経営者としてのあり
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方、生き方は、自分が営む事業をどのように観ているかという点に影響を受けている。こ

の事業観は創業の動機や労働に対する姿勢が反映していると考えられる。経営者になる動

機、労働に対する考え方や欲求を探りながら、中小企業経営者がどのような事業観を抱い

ているのかを考えていく。さらに労働に対する意義づけや事業観、労働に対する意義づけ

を昇華させ企業の所有と経営に対する価値観や規範を抱き事業の維持発展への意思を確固

としたものにしている。このようなプロセスにしたがって考察を進める。

オーナー経営の中小企業においては家計と企業は表裏一体である。言い換えると、中小

企業経営者とその一家からみると営んでいる事業は家業であり会社は家産であり、事業の

継続を血縁と切り離して考えるのは難しい。米村(1999)は歴史社会学の立場から近世から明

治・大正期かけての財閥をはじめとした家業経営体の存続を分析している。明治期以降の

経営の巨大化や民法と商法の制定により、家業経営体の系譜と経営は分断されたかのよう

にみえるが、「家」をめぐる社会制度や環境の変化に適合するように、その意味付けを再構

築して系譜と経営を統合しながら発展させていこうという積極的な意志があったとしてい

る（12）。このような「家」を同定するのは、家業や家産のような物財と社会的信用単位とし

ての血縁や暖簾といった象徴財で構成する継承財の有無であり、理念的実在の象徴として

過去、現在、未来へと連続する社会への位座を提供するのが「家」ではなかったかと分析

している（13）。家業を興した創業者がこれの継承を切望すること、血縁を通じて家業・家産

を継承した中小企業経営者がその維持と発展に努めることの背景には、米村(1999)が「家」

を理念的実在と捉えているように、家業を続ける理念的拠り所として家業に何らかの社会

的意義を与えている側面があるのではないか。

入山・山野井（2014）は、同族企業研究の動向を紹介し日本の同族企業研究への示唆を

与えている。このなかで同族企業で創業家が企業への強い感情的な結びつき、事業による

一族の永続、創業家内での利他主義」いった「非財務的な効用」を追求するという社会情

緒資産理論を基に、身内の経営行動が「企業＝一族の象徴」という意識を高めていると指

摘している（14）。

本論文は上のような見解を参考に、経営の系譜や身内の経営行動が事業の維持発展への

意思の形成に与える影響を考慮して検討する。特に、後継者であった中小企業経営者の内

面を解釈する視点として検討を進める。

４．本論文に関連する中小企業研究の動向と本論文の位置
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本論文の視点が中小企業研究なかで、どのような位置にあるかを近年の中小企業研究の

うち本論文のテーマと関連のある研究からみていくことにする。

４．１．中小企業研究における近年の問題意識

日本中小企業学会全国大会の統一論題は、時代状況に応じた中小企業研究の関心事を示

していると考えられる。

2003 年から最近までの統一論題をみると、2003 年の 23 回大会では「アジア新時代の中

小企業」、2012 年 32 回大会の「日本産業の再構築と中小企業」といった世界経済やマクロ

経済が中小企業に与える影響や課題、また、経済環境の変化のなかでの中小企業の持つ新

しい可能性の所存や中小企業に期待される役割を探るテーマが設定されている。2008 年 28

回大会では「中小企業と地域再生」という論題が掲げられ、地域経済と中小企業の関わり

が討議されている。

中小企業の経営に関わる事象についての論題も設定されている。2004 年 24 回大会「中

小企業と知的財産」、2005 年 25 回大会「中小企業の新たな連携（コラボレーション）を目

指して」、2006 年 26 大会「中小企業のライフサイクル：誕生、成長、消滅から再生まで」、

2011 年 31 回大会「中小企業のイノベーション－失われた 20 年からの脱却を目指して－」

といった論題が設定されている。

この他、2007 年 27 回大会では「中小企業研究の今日的課題をめぐって」という論題が

設定され、中小企業研究の持つ課題や方法が検討されている。2009 年 29 大会では「中小

企業政策の再検討－改正中小企業基本法制定後 10 年を迎えて－」という論題の下で中小企

業政策論が討議されている

日本中小企業学会の統一論題は、経済や社会の変遷とともに中小企業の課題を探るとと

もに、経済情勢の変化に対応した中小企業の発展可能性や期待される役割を検討するとい

う姿勢の下で設定されたと考えられる（15）。

４．２．本論文と関連する研究

本論文は、中小企業の経営の継続や発展をテーマにしている。以下では、日本中小企業

学会の統一論題にそった研究のなかで本論文との関連が強いものの内容をみる。

日本中小企業学会 26 回大会の統一論題「中小企業のライフサイクル：誕生、成長、消滅

から再生まで」に基づく研究では、江島（2007）がある。江島（2007）は、新製品や新サー
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ビスの創出を図る創造的中小企業の戦略タイプと生存率の関係を考察している。このなか

では「中小企業の創造的事業の促進に関する臨時措置法」の認定を受けた 5,521 社を対象

に 2000 年にアンケート調査をし、2004 年に有効回答 1,233 社に対して電話調査で生存を

確認している。これらのサンプルを基にクラスター分析により、５つの経営戦略タイプと

生存率の関係を明らかにしている。「型を破らいない保守タイプ」、「成熟・ネットワークタ

イプ」、「家族結束・効率重視タイプ」の生存率が高く、「若年・意欲突出タイプ」、「楽観的

な積極経営タイプ」は必ずしも高くないという結論を導いている。

安田（2007）は、起業－起業直後－成長－衰退という時間軸で企業を分析する「企業の

一生の経済学」的視座を中小企業研究に用いる意義や方向性を示唆している。「企業の一生

の経済学」的アプローチは、起業－起業直後－成長－衰退の企業ライフステージの各段階

の問題を分析するもので、「群としての中小企業」ではなく、時間軸でみた個別企業を研究

対象としている。ただ、特定企業の発展過程を分析するのではなく、個別企業のデータか

ら抽出する成長企業と失敗企業の代表的な姿を描出することを特徴としている。安田（2007）

は、このようにして中小企業のライフステージごとの問題や課題を探ることは、企業の経

営展開が学術的に把握可能になるだけではなく、政策立案や修正にも有効な知識を提示で

きるとしている。

中小企業の承継問題に焦点を当てた 30 大会「世代交代期の中小企業経営」にそった研究

には、久保田（2011）がある。久保田（2011）は、従業者数 20 人以上の中企業を対象に、

承継者が経営を継続するための経営革新を遂行する能力の形成と次世代経営者育成への含

意を示している。このなかでは、承継者の社外経験の有無、承継前の新たなプロジェクト

遂行経験の有無の２点に焦点を当て、18 社を事例調査している。このような調査から、承

継者の社外経験や承継前の新たなプロジェクト遂行は、承継者が自社の事業基盤や問題点

を理解すること、社内・社外のステークホルダーからの理解の確保に役立ち、経営革新の

遂行能力の形成に有効としている。ただし、社外経験や承継前の新たなプロジェクト遂行

は、次世代経営者育成の絶対条件ではなく、承継者が先代経営者とともに事業拡大に取り

組んだり、危機意識を持って社内の力を結集させたりすることも経営革新の遂行能力の形

成に繋がるとしている。

「中小企業のイノベーション－失われた 20 年からの脱却を目指して－」にそった研究で

は高橋（2012）がある。この研究は、中小企業が事業継続能力を高めるにはイノベーショ

ンが必要という問題意識に立ち、中小企業の事業能力、中小企業の存立条件という観点か
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ら企業規模とイノベーション創出能力の関連を考察している。高橋（2012）は、理論的分

析とともに新製品開発や市場創造によって事業継続に成功した中小企業の実証分析により、

中小企業のイノベーションを分析している。高橋（2012）は、既存の理論から中小企業の

イノベーションに関して、大企業と比べ小規模なゆえに生まれる有利な点、不利な点を整

理している。そのうえで、独自製品の開発に成功し独自のポジションを築いている中小企

業の実証分析から、中小企業が問題解決能力とイノベーション創出能力を向上できること

を示唆している。そして、中小企業は売上などの量的成長ではなく、問題意識を持って問

題解決能力とイノベーション創出能力の向上といった質的成長を目指すべきであり、それ

によって事業の継続が達成されると結論している。

４．３．本論文の位置

日本中小企業学会の統一論題から近年の中小企業研究における関心事をみるとともに、

本論文と関連のある論文をみてきた。どの研究も中小企業を肯定的に捉えて、中小企業の

発展要因を探っている。

本論文との関連が強い論題としては「中小企業のライフサイクル：誕生、成長、消滅か

ら再生まで」がある。この論題に基づく論文のなかで江島(2007)は、中小企業経営の継続性

を経営者の戦略的行動の特徴との相関から考察している。中小企業の存立が経営者の姿勢

や行動に大きく左右されることを踏まえると、示唆的な研究と考えられる。本論文も経営

の継続や発展を図る経営者の行動に関心があるが、研究の焦点は表層に現れる経営行動に

はなく、経営行動の背景にある内面的な意思にある。安田（2007）が提示した「企業の一

生の経済学」的アプローチは、企業の生存率については経営者の学歴や年齢、資本金規模、

産業の集中度との関係から、また企業業績については社歴や規模、企業戦略との関係から

分析している。江島（2007）と同様に中小企業経営者の内面的な意思は分析の俎上に上がっ

ていない。

本論文は、創業者から事業を受け継いだ二代目、三代目の中小企業経営者も研究対象と

している。中小企業の承継問題に焦点を当てた先行研究には久保田（2011）があり、承継

者が経営を継続するための経営革新を遂行する能力の形成要因を分析している。後継者の

経営革新遂行能力の育成は、中小企業が時代の潮流に適応し、経営の維持や発展を図るに

は不可欠の課題である。本論文は、経営者の能力を中小企業の維持や発展の十分条件と位

置づけているが、分析対象とはしていない。経営能力を発揮するには経営への意欲が必要
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であり、この意欲の基礎になる家業の維持発展への意思の形成要因に注目しており、後継

者が維持発展への意思を形成する過程について分析する。

イノベーション創出能力を分析した高橋（2012）も中小企業の時代の潮流に適応した維

持や発展に必要な能力を分析している点で、久保田（2011）と同様の位置にあると考えら

れる。高橋（2012）は、中小企業の存立条件の観点から、中小企業が経営の継続を図るに

は、問題解決能力とイノベーション能力の向上による質的成長が必要であると強調してい

る。本論文は、中小企業経営者の家業の維持発展への意思の内容を示す。そのなかでは、

経営者達が考える家業の発展や成長の意味についても示すが、高橋（2012）は本論文が示

す中小企業経営者達が持つ考えの合理性を裏付ける分析だと考えられる。

以上、本論文と関連が高いと考えられる中小企業研究は、中小企業の発展要因として経

営者の能力や属性、外部環境への対応といった側面から分析されている。

中小企業が経済情勢などの変化に対応しながら経営を継続できるか否かは、経営者の能

力に負うところが大きい。ただ、経営能力を発揮する駆動力となる経営に対する意欲や事

業の維持発展への意思に負うところも大きい。本論文は中小企業研究においても分析の視

角になっていなかった中小企業経営者の内面を探る。

５．研究方法の検討

５．１．研究方法の基本的方向

本論文は、事業の維持発展への意思を形成し意欲的な経営行動を動機づけている経営

者自身が思い描く経営者としてのあり方、生き方の意味内容を明らかにする。経営者とし

てのあり方、生き方の意味内容を探るには中小企業経営者の内面を解釈する必要がある。

具体的には、経営の現場での、中小企業経営者の行動の観察や経営者との対話などから中

小企業経営者の内面を解釈する質的研究方法により分析する。

箕浦（1999）は、心理学研究の立場から質的研究の特徴を次のように指摘している。社

会的事実の認識様式には実証主義的アプローチと解釈的アプローチがあるが、心理学研究

では統計解析による既存理論の検証による論理実証主義が科学的という考えが根強い。し

かし、数値データによる「客観的事実（データ）」は、一連の知的操作を通して「再構築さ

れた事実（realty remake）」であり、解釈的アプローチは「事象や対象を測定すること」

のなかで見失われた「対象を理解する」という了解的スタンスでデータを見ていくと指摘

している（16）。また、佐藤（2006）は、既存理論の検証に際して採られる統計や数理分析に
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よる定量分析と定性分析によるフィールドワークを二項対立的に捉えず相互補完すべきと

強調しながらも、現場に密着するフィールドワークは既存の理論では見えない部分を発見

し、理論を生成する点に強みがある方法というように質的研究の特徴を指摘する（17）。この

ように質的研究は、人の内面を解釈する、あるいは既存の理論によっては説明できない部

分を発見し、理論生成するためには適切な方法と考えられる。本論文は、中小企業経営者

の内面を解釈するとともに、これまで研究されてこなかった事業の維持発展への意思を形

成する要因を発見して、構造化することを目指している。

既存の理論からは見えない中小企業経営者の内面を解釈する場合、リサーチクエスチョ

ンの設定、データの収集と分析、理論の検証という分析手順を直線的に辿る既存の理論を

検証する方法では的確な解釈を得ることが難しい。経営の現場でのデータの収集と分析を

通して中小企業経営者が持つ事業の維持発展への意思を形成する要因に対しての仮説を設

定する。この仮説を問いに中小企業経営者にインタビューをし、行動を観察する。このイ

ンタビューや観察から新たに問いを立て、インタビューや観察をする。本論文では、問い

を立てる、インタビューや観察をするというプロセスの繰り返しによって焦点を絞り、事

業の維持発展への意思の形成要因を明確化する。

5．２．質的研究と分析手法

質的研究は現実に起きている現象を、その現象に関わる人々の主観や社会的背景を踏ま

えて分析し、説明することを基本的特徴としている。具体的には、①研究対象にする現象

や出来事を選びリサーチクスチョンを設定して、②研究対象にした現象や出来事に関係し

た人々などを観察し、データを収集する。③観察やデータをもとに概念と理論を構築する、

という段階に分けられる。ただ、何がその事象を引き起こすのか、といったことが未知な

事象を解釈していく質的研究を進める場合、分析は直線的に進められるわけではない。上

でみたように、本論文ではリサーチクエスチョンの設定と観察、データ収集を繰り返しな

がら概念や理論を構築する漸次構造化法を採る。

質的研究には様々な理論的背景があり、このなかには個人が自分の行為について与える

主観的意味づけに焦点を当てる象徴的相互作用論がある（18）。本論文では象徴的相互作用論

に基づく分析手法であるグラウンデッド・セオリー・アプローチを基本に分析を進める。

5．３．グラウンデッド・セオリー・アプローチの特性
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グランウンデッド・セオリー・アプローチは Glaser and Strauss（1967）によって提起

された分析手法であり、データを重視し、データを解釈して、理論を生成するための手法

として開発された。グランテッド・セオリー・アプローチでは観察結果やインタビュー結

果からテキストデータを作成し、このデータを客観的に分割して概念を生成する。次にテ

キストデータから作成した概念となる上位概念となるカテゴリーを設定し、カテゴリー同

士を関係づけて事象を説明する理論を構築する。

グランウンデッド・セオリー・アプローチは Glaser and Strauss（1967）が提起した後、

研究が進められいくつかのタイプに分化した。本論文ではこのなかで、木下（2003）が提

示した修正版グランウンデッド・セオリー・アプローチに基づいて分析を進める。修正版

グランウンデッド・セオリー・アプローチは、他のタイプのグランウンデッド・セオリー・

アプローチがデータの切片化の厳密化を図ったため概念やカテゴリーの生成が難しくなっ

たこと、データを演繹的に解釈しようとし象徴的相互作用論に基づく手法ではなくなった

ことといった問題点を修正した手法である。修正版グランウンデッド・セオリー・アプロー

チは象徴的相互作用論に基づく認識論を前提としデータに密着してデータを解釈する、

データの解釈に際してデータを切片化はせず文脈として捉えて概念やカテゴリーを生成す

るといった特徴がある。

本論文は、限定的な範囲の中小企業経営者を対象に、その行動の観察とインタビューに

よる質的データを基に中小企業経営者が持つ事業経営に対する主観的意味づけを解釈し、

事業の維持発展への意思を形成する要因についての概念を生成する。そして、概念を構造

化して事業の維持発展への意思の背景にあるものの説明図式、つまり理論の生成を目的と

する。本論文の目的に照らして、グラウンデッド・セオリー・アプローチは、有効な方法

であり、とりわけ質的データに密着し、分類と解釈を両立した方法を、既存のグラウンデッ

ド・セオリー・アプローチを洗練した修正版グラウンデッド・セオリー・アプローチは、

有効な方法と考えられる。

5．４．本論文の分析方法

質的研究の基本的な手順からみると、研究の視点にそって観察やインタビューによって

収集したデータをテキスト化し、それを基にデータをコーディングする。修正版グラウン

デッド・セオリー・アプローチは、コーディングをオープン・コーディングと選択的コー

ディングの２つ方法でコーディングを進める。オープン・コーディングは概念を生成する
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作業であり、選択的コーディングは複数の概念間の関係を示すカテゴリーを生成する作業

である。時間軸でみると、オープン・コーディングから選択的コーディングに進み、分析

を収束化させていく。修正版グラウンデッド・セオリー・アプローチは、先にもみたよう

に多重的に同時並行しながら分析作業を進める。コーディングの過程には研究テーマと研

究テーマの下位にある分析テーマの再確認や修正、再設定という作業も含まれる。とりわ

け初期の段階では研究テーマの再確認といった作業が大きな比重を占める場合もある（19）。

オープン・コーディングでは概念を生成するわけだが、そのなかには包括的な説明力をも

つものもあるが、説明できる範囲が限定的な概念もある。またカテゴリーに値するものも

ある。コーディング作業の反復を繰り返しながら、様々なレベルの概念を整理し、概念間

の関係づけを明らかにし、分析を収束していく。

概念生成を本論文にそくしてみると、例えば、中小企業経営者が自分の持つ技能や技術

の進歩を図る行動の具体例や技能や技術の進歩を図ることに対するインタビューへの回答

を基に、事業の維持や発展への意思を形成要因に関わる概念を生成する。その際、１つの

概念だけを考えるのではなく、解釈をオープン化して、多角的に概念生成の可能性を検討

する。また、関連した概念やカテゴリー化についても検討する。このような推測的、包括

的思考により分析作業を多重的同時並行で進めていく。中小企業経営者が語る言葉や経営

行動には、多様な背景があり、その言動を単純な図式で説明できない場合もある。様々な

視角から中小企業経営者の言動をみていくことで解釈を深められると考えられる。

６．本論文の分析対象者と構成

本論文は、中小企業に対する調査の蓄積を基にした中小企業経営者の継続的比較分析か

ら、製造という行為に対して真摯に取り組み、事業の維持発展に強い意思を持っている中

小企業経営者を中小企業経営者をサンプリングした。そのなかで分析の起点となる参与観

察の対象とする中小企業経営者は、次に挙げる経営者達である。

目黒機械彫刻製作所の近藤善一氏は、1996 年当時、機械彫刻業の業界団体である東京工

業彫刻協同組合の理事を務めていた。東京工業彫刻協同組合は、東京都から通称「労働力

確保法」の認定を受け、組合に加入する中小企業の労働環境の改善に取り組み始めていた（20）。

近藤氏は、この事業の担当役員であった。近藤氏の観察を始めるのは、このときからで、

労働力確保法の認定に基づく事業の推進に協力したのが契機である。その後、近藤氏が考

案した身体障害者用の NC 彫刻機の開発や缶のプルトップ開けツールの開発に協力した。
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また、2009〜13 年の間、近藤氏は東京工業彫刻協同組合の理事長を務めており、この間、

組合運営にも協力した。

日伸スプリングの杉田幸道氏のもとには、2004 年から訪問するようになった。受注品目

の多様化に呼応して、杉田氏が新しい加工法を考案していく経過を観察とともに、インタ

ビューを重ねていた。杉田氏が二重ロックＣ環を考案し、これの知的財産権の取得や商品

化に取り組んだのを契機に、杉田氏との関係がより深まった。

川田製作所の川田雅展氏は、2005 年から特定非営利活動法人ものづくり品川宿が主催す

る若手経営者の交流会に参加している（21）。これが契機となって、川田氏との交流が始まり、

同時に経営に関わる大小様々なアドバイスもするようになった。川田氏は後にみるように、

組立治具の設計製作と金属の切削加工を手掛けている。2007 年には、切削加工技術の向上

を図るため、「中小企業のものづくり基盤技術の高度化に関する法律」に基づく研究計画の

認定の取得と経済産業省の戦略的基盤技術高度化支援事業への事業提案のための支援をし

た（22）。2008 年には、組立治具の性能向上を図るため、東京都品川区の助成金の獲得を支

援した。また、組立治具の付加価値を高める方策を川田氏とともに考え、自社ブランド化

や販売計画を検討している。この他、「鳥人間コンテスト選手権大会」に出場する東京都立

産業技術高等専門学校の学生達のグライダー製作を共に応援している（23）。

タマチ工業の太田邦博氏とは、2002 年から特定非営利活動法人ものづくり品川宿の設

立に共に携わったのが、交流の契機である。その後 2003 年から、ものづくり品川宿は、東

京都品川区が区内の小学生の安全のために採用した、緊急発報システムの開発を進めるこ

とになった（24）。太田氏と協力して、この事業に取り組み、緊急発報システムを運営するた

めの会社を設立し経営している。このような活動を通して、太田氏との交流が深まり、太

田氏の経営に対する考え方を聞き、実際の経営行動を観察する機会を得た。また、太田氏

が医療分野に進出するためステントの製作を始めるにあたって、設備投資に関わる助成金

の導入などを支援し、後継者や中堅社員との意見交換なども行っている。

新栄スクリーンの鈴木正宏氏は、経営基盤を立て直すため 1990 年代の後半から自社製品

やスクリーン技術の開発に努めていた。このなかに、後に自動改札機の IC カードのタッチ

パネルに使われるようになる、複数の色の表示ができる LED 発光用表示パネルがあった。

2002 年に、この表示パネルの用途開発や販路開拓などについて支援を始めたのが、新栄ス

クリーンの観察を始める契機であった。2002 年は後継者の鈴木健氏が入社したときであり、

健氏をものづくり品川宿が主催する若手経営者の交流会への参加を促し、経営者意識の啓
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発に努めた。
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事例調査として取り上げる中小企業経営者は、次のとおりである。神永研磨の神永正男

氏、佐藤精巧直線の佐藤秀雄氏、浜野製作所の浜野慶一氏、深中メッキ工業の深田稔氏、

ダイヤ精機の諏訪貴子氏、昭和製作所の舟久保利和氏、笠原スプリング製作所の笠原克之

氏、チバプラスの千葉勇希氏、小松ばね工業の小松万希子氏、田代合金所の田邊豊博氏、

牧野精工の牧野桂三氏、シンワモールドの川岸忍氏、大野精機の大野利明氏、東日本金属

の小林亮太氏の 14 名である。

７．Ⅱ章のまとめと各章の構成

７．１．Ⅱ章のまとめ

本論文は、機械工業の分業システムのなかで基盤後術を担う中小企業に焦点を当ててい

る。そのなかでも事業の維持発展に強い意思を持ち、経済発展の一端を担う行動をとる中

小企業経営者を研究対象とする。

中小企業のオーナー経営者の多くは一家の生活を支える生業として事業を営んでおり、

金銭的、物質的富裕さを手に入れることが企業を所有し経営する動機の１つである。もう

１つの動機は経営者自身が思い描く前向きな経営者としてのあり方、生き方の達成である。

基盤技術を担う中小企業は、技能や技術を進歩させることで経済発展の一端を担ってい

る。技能や技術の進歩には中小企業経営者の事業の維持発展に対する強い意思がある事業

の維持発展への意思を形成し意欲的な経営行動を動機づけている要因は経営者自身が思い

描く経営者としてのあり方、生き方の達成への欲求だと考えられる。本論文は、中小企業

経営者が思い描くあり方、生き方の意味内容を明らかにする。

中小企業経営者は経営に関わるリスクを負い全幅の責任と権限を持っている。そのため、

中小企業経営者の意思は中小企業の行動に全面的に反映されている。したがって、中小企

業経営者の事業の維持発展への意思の背後にある中小企業経営者が思い描くあり方、生き

方の意味内容を探ることは、中小企業の特質を表層に顕れた行動によって捉えるのではな

く、特質を生む根本的な要因の解明に繋がる。

本論文は、これまで明らかではなかった中小企業経営者が企業を所有し経営し事業の維

持発展を目指す理由を中小企業経営者の内面から分析する。これにより中小企業の実像を

示し、中小企業研究や中小企業政策への新たな視点を示唆する。また、中小企業経営者の

意欲を高める契機とするのが本論文の視点である。

本論文は、以上のような視点により中小企業経営者の内面を解釈する。人の内面を解
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釈をするには参与観察や事例調査を基本とした質的研究が適切である。質的研究には様々

な理論的背景があり分析手法がある。本論文では個人が自分の行為について与える主観的

意味づけに焦点を当てる象徴的相互作用論に基づく分析手法であるグラウンデッド・セオ

リー・アプローチを基本に分析を進める。

７．２．以下の各章の構成

参与観察の対象とした中小企業経営者と事例調査の対象とした中小企業経営者を基に家

業の維持発展への意思の形成要因を中小企業が思い描く経営者としてのあり方、生き方の

意味内容という側面から探っていく。

先にみたとおり、本論文は家業の維持発展への意思の形成要因をテーマとして、中小企

業経営者が経営者になろうとした契機となった労働に対する考え方や労働に対する欲求、

労働に対する考え方や欲求を反映した事業観を探る。中小企業経営者は労働に対する考え

方や欲求、事業観を昇華させて、家業の維持発展への意思を支える家業に対する価値観や

ものを造ることの規範を探る。

本論文は、研究テーマに適った中小企業経営者という範囲で、その行動の観察とインタ

ビューから、家業の維持発展への意思の形成要因になる、中小企業経営者は労働に対する

考え方や欲求、事業観、これらを昇華して家業に対する価値観と価値観を裏付けるものを

造ることの規範を分析した。

本論文が分析対象とした中小企業経営者のなかには、創業者の場合と後継者の場合があ

る。創業者である場合でも、後継者の場合でも、家業の維持発展への意思を形成する要因

は共通している。ただ、創業者と後継者では、経営者になるまでに置かれた状況が異なり、

家業の維持発展への意思を抱くプロセスや要因に違いがある。本論文の主眼は、先にもみ

たように、中小企業経営者が抱く家業の維持発展への意思の形成要因を明らかにするのを

目的としており、創業者と後継者を区別なく分析し、結論を得たが、創業者の場合と後継

者の場合の家業の維持発展への意思を抱くプロセスの違いを示すため、創業者と後継者を

それぞれ章を分けて示すことにした。

この後のⅢ章では、創業者である中小企業経営者が、経営者になろうとした契機となっ

た労働に対する考え方や労働に対する欲求、労働に対する考え方や欲求を反映した事業観

を探る。Ⅳ章では、創業者が労働に対する考え方や欲求、事業観を家業に対する価値観、
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表Ⅱ－１．各章で取り上げる中小企業経営者

意思の形成プロセス

Ⅲ章 Ⅳ章 Ⅴ章

目黒機械彫刻製作所
近藤善一氏

目黒機械彫刻製作所
近藤善一氏

川田製作所
川田雅展氏

日伸スプリング
杉田幸道氏

日伸スプリング
杉田幸道氏

タマチ工業
太田邦博氏

川田製作所
川田雅展氏

タマチ工業
太田邦博氏

神永研磨
神永正男氏

神永研磨
神永正男氏

東日本金属
小林亮太氏

佐藤精巧直線
佐藤秀雄氏

佐藤精巧直線
佐藤秀雄氏

川田製作所
川田雅展氏

浜野製作所
浜野慶一氏

浜野製作所
浜野慶一氏

深中メッキ工業
深田稔氏

深中メッキ工業
深田稔氏

ダイヤ精機
諏訪貴子氏

昭和製作所
舟久保利和氏

昭和製作所
舟久保利和氏

ダイヤ精機
諏訪貴子氏

大野精機
大野利明氏

笠原スプリング製作所
笠原克之氏

笠原スプリング製作所
笠原克之氏

チバプラス
千葉勇希氏

チバプラス
千葉勇希氏

小松ばね工業
小松氏

小松ばね工業
小松万希子氏

田代合金所
田邊豊博氏

田代合金所
田邊豊博氏

牧野精工
牧野桂三氏

牧野精工
牧野桂三氏

シンワモールド
川岸忍氏

シンワモールド
川岸忍氏

新栄スクリーン
鈴木健氏

事業観/意思の形成要因

参与観察

事例調査
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その価値観を裏付けるものを造ることの規範に昇華して家業の維持発展への意思を形成す

るプロセスを追った。併せて、後継者である中小企業経営者の労働に対する考え方や欲求、

事業観、価値観と規範を確認する。Ⅴ章は、後継者である中小企業経営者に焦点を当て、

家業の維持発展への意思の形成プロセスの分析を示した。

以上の各章で取り上げる中小企業経営者は表Ⅱ－１に示した。

【注】

（１）この項で挙げる企業は行政機関などからの委託調査を契機に、その後観察を続けた企業

である。ただし、倒産もしくは廃業したこともあり、具体的な社名は記さない。
（２） この記述は鈴木・後藤（2001）pp.274‐278 を参照。
（３） Flay & Stutzer（2005）は、経済学や心理学でのこのような研究の進展とともにベン

サム、エッジワース、ピグーなどが唱えた経済活動によって得られる個人の快楽や満足、

社会的善を包括的に捉える功利主義的・古典的効用観への回帰もたらしていると指摘し

ている。そして、古典的効用観の下で所得、失業、インフレといった経済的条件がもた

らす主観的幸福について気質や性格的特性といった個人特性、また年齢、性別、人種・

民族、健康状態などの社会・人口統計上の特性といった外生変数を加味し先行研究を交

え明らかにしている。
（４） 企業家論の系譜を追った Hebert＆Link（1982）は、カンティヨン以降に企業家論を

展開している論者としてスミス、リガード、エッジワース、ピグー、セイ、ミル、ケイ

ンズなど多くの名を挙げている。本論文では現代において代表的と考えられる論者の企

業家論をみる。
（５）池本（1984）は、カーズナー、ナイトの他にペンローズを挙げている。ペンローズは

企業成長に関わる経営者能力に焦点を当てており、市場経済と企業家との関わりをテー

マとしていないため、本論文では取り上げていない。
（６） Marshall（1920）翻訳書Ⅱp.138、Marshall（1921）p.646 を参照。
（７） Marshall（1920）翻訳書Ⅱpp.298-90 を参照。
（８） Marshall（1920）翻訳書Ⅱp.10 を参照。
（９） Knight（1921）p.360 を参照。
（10） 森嶋（1984）p.84.
（11） 榊原・前田・小倉（2002）は経営者の志、リスクへの挑戦、製品の性格、社会性とい

う側面からベンチャー企業と一般の企業を比較している。ベンチャー企業は一般の中小

企業に比べ、志が高く成長意欲が強く、新市場開拓などリスクに果敢に挑戦するといっ

た特徴を持つとしている（p.221）。松田（2014）は起業家の志・夢、成長意欲、製品・

商品の独創性、市場・顧客の創造、設立経過年数、起業家の能力、経営陣の状況、従業

員の状況、企業収益の状況、資金調達方法という側面からベンチャー企業と一般の企業

を比較している。ベンチャー企業は一般の中小企業と比べ、夢やロマンを持ち、成長意

欲が強い。新規市場の開拓に意欲的で高い利益率を持つとしている。ベンチャー論では

一般の中小企業を停滞的存在とみている。ただし、これらの比較にある中小企業像は成

長志向の強い若い企業の側からみた中小企業の特徴と考えられる。
（12） 1）米村千代（1999）は、精神訓戒としての家訓、相続や権利、同族規則を規定した家

憲は、分離した系譜と経営を理念上、統合するものであったとしている（p97）。
（13） 米村（1999） p274 を参照。
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（14） 入山・山野井は、大山健太郎アイリスオーヤマ社長の「それがバネになっているかも

しれない。ああ、あの人が、という立ち振る舞いをすれば人の見方も変わる」（東洋経済

オンライン 2012 年 9 月 24 日配信「園芸・ペット・LED 照明 今、復興フロントランナー

－大山健太郎アイリスオーヤマ社長《下》－」）の発言を基に指摘している。
（15） 日本中小企業学会編（2007）のはしがきのなかで、当時の日本中小企業学会会長渡辺

幸男氏は 26 回全国大会の統一論題「中小企業のライフサイクル：誕生、成長、消滅から

再生まで」について「変化の激しい現代経済の中で、中小企業がどのような存在であり、

どのような可能性を持つかということを考えるために、避けて通れない重要な課題であ

る。中小企業が中小企業としてダイナミックに展開し、変化していくことにより、現代

の経済社会の発展展開もあるということを考えれば、今回の課題は変化する現代経済に

おける最重要課題の１つといえる」と述べ、動態的な経済のなかでの中小企業の発展可

能性と経済発展への貢献を探ること明かにしている。
（16） 箕浦（1999）p16。
（17） 佐藤（2006）pp.91-93。
（18） Flick（1995）は、質的研究の理論的背景には、象徴的相互作用論の他、エスノメソ

トロジー、構造主義モデルがあるとしている。
（19） 先にみた箕浦（1999）、佐藤（2006）が示す漸次構造化法と同様の方法論である。
（20） ｢中小企業における労働力の確保及び良好な雇用の機会の創出のための雇用管理の改

善の促進に関する法律｣に基づいて、東京都から支援措置を受け、組合員企業の職場環境

の改善や人材確保のための事業を推進した。
（21） 特定非営利活動法人ものづくり品川宿は、主に中小製造業の振興を目的に、2003 年 2

月に設立された産業支援型の NPO 法人である。2005 年から「ものづくり道場」と称し

て、若手経営者や後継者の交流会を開いている。この交流会では、若手経営者相互の交

流を図るだけでなく、参加者から個別に技術開発や新規取引先の開拓、継承問題など経

営全般にわたる相談を受け具体的に支援する活動も進めている。
（22） 経済産業省は、「中小企業のものづくり基盤技術の高度化に関する法律」により、企業

の成長、産業の高度化に有効と判断された研究計画に対して認定を与える。認定を得た

企業は、経済産業省に研究計画に基づいて事業提案をし、採択された場合は、戦略的基

盤技術高度化支援事業の委託を受ける。
（23） （23） 「鳥人間コンテスト選手権大会」は人力飛行機の滞空距離や飛行時間を競う大会

である。読売テレビが主催し、1977 年から滋賀県彦根市の琵琶湖で開催されている。工

科系大学や高等専門学校のクラブやサークルを中心に社会人のクラブチームなどが参加

している。
（24） 携帯電話通信網を利用した緊急発報システムで、端末機を持った児童が誘拐などの緊

急事態に遭った場合、端末機からの発報により、緊急事態が発生場所を特定し、警察や

小学校、保護者などに通知する仕組みになっている。端末機の追跡も可能である。品川

区では 2005 年 7 月に試用し、10 月には区立小学校全員に端末機を貸与して本格稼働さ

せている。現在は「まもるっち」の愛称がつけられている。
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Ⅲ．中小企業経営者の事業観

１．この章での問い

経営者が同時に会社の所有者でもある中小企業の場合、経営者は全幅の責任を持って

いる。そのため中小企業の存立は経営者の姿勢によって左右される。中小企業経営者は事

業の維持発展ために個人資産を担保に日々の資金繰りをし設備投資資金を調達するなど、

経済的リスクを負っている。また、将来を見据えて工夫や試行錯誤を繰り返して技能や技

術の進歩を図っている。中小企業経営には精神的にも肉体的にも大きな負荷がかかると思

われるが、事業の維持発展に意欲を持つ中小企業経営者は消沈することなく前向きに経営

に取り組んでいる。

中小企業経営者が会社を所有し経営する目的は、金銭的、物質的富裕さを得ることと自

分が思い描く経営者としてのあり方、生き方の実現にある。これらの会社を所有し経営す

る目的のうち経営者としてのあり方、生き方の実現は、自分が営む事業を意義あるものに

するために経営者としての価値観や規範を定め、目標とする事業像を成し遂げるために努

めていくということである。そして中小企業経営者が思い描く経営者としてのあり方、生

き方の意味内容は、事業の維持発展を図ることに具体的な意味を与えている。

これまでの観察から中小企業経営者が思い描く経営者としてのあり方、生き方の内容は、

自分が営む事業をどのように観ているかという点に影響を受けている。この事業観は創業

の動機や労働に対する姿勢が反映していると考えられる。この章では、経営者になる動機、

労働に対する考え方や欲求を探りながら中小企業経営者がどのような事業観を抱いている

のかを考えていく。

２．中小企業経営者の事例

２．１．目黒機械彫刻所

２．１．１．機械彫刻機メーカー勤務を経て創業

東京の品川区にある目黒機械彫刻所は、カメラや OA 機器といった精密機器の開発用の

プラスチック製試作部品、酸素吸入器などの医療機器のプラスチック製部品を製作してい

る。

同社は、 1975 年に近藤善一氏が創業した。近藤氏は、中学校を卒業すると、東京の目

黒区にある機械彫刻機メーカー、坂崎鉄工に就職した。「機械工になりたい」という幼い

頃からの希望にかなった就職であった。機械彫刻は、彫金から発達した工業技術であり、
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会社概要

企業名 有限会社 目黒機械彫刻所

所在地 東京都品川区平塚1-2-32

代表者 近藤善一

資本金 300万円

従業者数 3 名

事業内容 プラスチック製試作開発部品製作 金属彫刻

例えば、カメラ鏡胴の目盛や文字を彫る場合、また、硬貨の鍛造型に模様を彫る場合など

に用いられる。近藤氏は、坂崎鉄工に入ると、彫刻機の目盛や銘版の文字の刻印、抜き加

工に従事した。このときに一通りの機械彫刻の技能を習得したという。その後、研修部門

に転属し、技術指導員として坂崎鉄工製機械彫刻機のユーザーに、バイトの研ぎから機械

彫刻機による加工まで、一連の作業を指導した。

近藤氏は、坂崎鉄工に 10 年間勤務した後、 25 歳で独立し、目黒機械彫刻所を創業し

た。独立創業に際して、退職金の代わりに S鉄工からフルセットの機械彫刻機１台を譲り

受け、自宅の玄関に据えて仕事を始めた。

２．１．２．経営基盤の構築

近藤氏は、独立したものの、先立って充分な受注を確保していたわけではなかった。坂

崎鉄工の技術指導員の仕事を請ける傍ら、独立創業したかつての先輩や同僚、坂崎鉄工時

代の取引先などに営業をしながら徐々に受注を確保していく。坂本鉄工の関連会社から、

精密測定機器メーカーのマークを銘板に刻印する仕事を受注したのを皮切りに、同業の古

参企業からもベークライト製のモーターの芯に矢印を刻印する仕事や自動車のフロントグ

リルにつくセンターマークの切削加工を受注するようになった。目黒機械彫刻所は、これ

らの仕事で売上を伸ばし、資金蓄えて経営の基盤を整えた。

目黒機械彫刻所の経営が継続できると判断したＭ社の近藤氏は、平面彫刻機を一台増や

し従業員を雇う。創業後３年目のことであった。これによって受注能力が増えると、取引
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先などから仕事が紹介され、新しい得意先を得る機会も増えた。この時期に始まった取引

には、例えば、カメラレンズの機構部品を製作する企業から受注した鏡胴の文字や目盛の

彫刻する仕事があった。テレビ番組で使われるネームプレートや業務用キーホルダーへの

文字の刻印の仕事もこの時期に始まった。その後、これらの仕事が目黒機械彫刻所の売上

のなかで大きな割合を占めるようになった。

近藤氏は独立した後、売上の増大と収益性を高めようと、日々、機械彫刻について様々な

工夫していた。その成果が顕れ、新しい注文を受ける余力が生まれると、近藤氏は新しい

取引を開拓した。

近藤氏は、引き続き受注の拡大が見込めると判断し、自宅の作業場を現在の工場に移し

て彫刻機を増設した。新たに従業員も 3 名雇った。これを切掛けに目黒機械彫刻所の売上

は大きく伸び、加工の一部を同業他社に外注するほどに受注は増大した。

２．１．３． NC 彫刻機登場と経営環境の変化

創業以来、順調に推移してきた目黒機械彫刻所の経営は、徐々に転機を迎える。

半導体の幾何級数的な性能向上を背景にしたマイクロエレクトロニクス革命が進展するな

かで、工作機械のコンピュータ制御化が進んだ。彫刻機も彫刻機メーカーのヒルマがコン

ピュータ制御の NC 機を 1983 年に販売を始める。これをきっかけに主要な彫刻機メーカ

ーも NC 彫刻機を市場に投入した。 NC 彫刻機が登場した当初は、主にカメラのズームレ

ンズの鏡胴に螺旋状に刻印される目盛の加工に用いられたという。円筒状の周りに螺旋状

に目盛などを刻印する加工は、それまでは平面彫刻機にローラーアタッチメントを装着し

て加工するか立体彫刻機で加工されていたが、熟達した技能が必要で加工時間も長かっ

た。ところが NC 彫刻機であれば、彫刻機を動作させるためのデータを入力すれば、自動

で、しかも短い時間で加工でき、大幅にコストを低減できた。そのため機械彫刻業界で

1980 年代の半ば以降、 NC 彫刻機を導入する企業が増えた。

近藤氏も効率化を図り、収益性を高めようと NC 彫刻機を導入した。ただ、その一方で

インキの品質が向上し、耐摩耗性や耐候性が改善され、工業製品の文字やマークにスクリ

ーン印刷が多用されるようになっていた。大量生産の場合には、スクリーン印刷の方が機

械彫刻よりも単価が安いこともあり、機械彫刻がスクリーン印刷に代替されるようになっ

た。また、レーザー加工機の登場によって文字抜き加工がレーザー加工に代替されるよう

になり、従来の機械彫刻の仕事が減少した。目黒機械彫刻所でも、創業期から続いてきた
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注文が途絶えてしまうものもあった。さらに、バブルの崩壊が追い討ちとなって、受注は

大幅に減少し、売上は最も高い売上をあげていた時期に比べ、 35 ％程度に落ち込んだ。

２．１．４．開発試作用部品加工への転身

スクリーン印刷への代替と景気後退による需要の減少が重なって、売上回復の見込みが

容易に立たず、 NC 彫刻機を導入した際の銀行から借入も大半が残っており、目黒機械彫

刻所は厳しい経営が続いていた。

NC 彫刻機が普及すると、 NC 彫刻機での加工時間を基本に単価が決められるようにな

った。ズームレンズの目盛を彫るような仕事でも、 NC 彫刻機を導入しているだけでは優

位性を持てるような状況ではなくなった。近藤氏は、経営の継続性を高めるため、長期的

な視野から新しい分野の仕事の受注可能性を探った。機械彫刻は元々、刀の鍔の模様や硬

貨の模様を施す彫金の技能に端を発し、微細な曲線などを表現する加工を得意としてい

る。近藤氏は、機械彫刻のこのような特徴を活かし微細で複雑な形状のものを、 NC 彫刻

機を使って高い精度で効率的に加工する分野への進出を図った。近藤氏は、いくつかの切

削工程が必要な部品の注文を請けことがあり、これをヒントに開発試作用のプラスチック

製試作部品の加工に狙いを定めた。

彫刻機は、バイトを回転させて加工物に文字などを彫るわけだが、その機構はバイトが

垂直方向と水平方向 2 方向の直交する 3 軸で移動し、切削用工作機械のフライス盤と似て

いる。近藤氏は、フライス盤のようにバイトを同時に動かし、寸法精度の高い開発用試作

品の製作を試みていく。

NC 彫刻機を使うには、従来の平面彫刻機の操作手順を基に、 NC 彫刻機を制御する

NC データを作成する必要がある。この頃の近藤氏は、得意先との折衝などに時間を割

き、加工現場の仕事から離れるようになっていたが、再び現場に戻り、様々な条件を想定

して平面彫刻機を操り、 NC 彫刻機による同時３軸加工のためのデータを作成していっ

た。坂崎鉄工時代の先輩や仕事仲間の切削加工工場主を頼って、切削加工の注文を請けな

がら、高品質な試作部品を効率的に製作するための工夫に努めた。バイトの回転数や送り

速度といった加工条件の知識を蓄えていった。工程の組み方などにも工夫を加えた。加工

物を固定する冶具も独自に考案し、特殊な形状の加工を効率化した。

資金の余裕が乏しかったが、 NC 彫刻機の効率化をさらに進めるため、CAD/CAMを導

入する。機械設計の分野ではコンピュータを使った設計の支援システムである CAD が急
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速に普及していた。既に客先からも図面は CAD データで送られるようになっていた。見

積、加工図の展開、取引先との技術的な打合せには CAD は不可欠になっていたが、

CAD データを NC 彫刻機の制御データに変換する CAM も同時に導入して、 NC 彫刻機

用の制御データの作成の短縮を試みた。CAD/CAMの技能の習得と活用は一朝一夕にはで

きなかったが、次第に成果が現れるようになった。

目黒機械彫刻所は、試作部品製作の経験を重ね、取引先や同業者から実績を評価される

ようになると、事務機器や音響機器、計測機器などの新製品開発用の試作部品の試作を継

続的に受注するようになり、新製品開発用の試作部品加工業者としての性格が強くなっ

た。そして、試作品の受注が拡大し業績は回復に向い、売上は最盛期の 1989 年の水準を

超えた。近藤氏は、受注量の拡大を狙って、 NC 彫刻機を増設した。このとき増設した

NC 彫刻機は、近藤氏が所属する業界団体と工作機械メーカーが共同開発したもので、最

新にして唯一の NC 彫刻機であった。尚、近藤氏は後年、この NC 彫刻機を基に、身体障

害者用の NC 彫刻機を開発している。

設備を充実させた目黒機械彫刻は、小型のプラスチック製切削部品の製作も受注するよ

うになる。初めて手掛けた部品は医療用酸素吸引機のノズルで、これを契機に小型樹脂製

切削部品を製作も事業の柱になった。

２．２．日伸スプリング

２．２．１．日伸スプリングの前史

東京の墨田区にある日伸スプリングは、巻ばね加工から出発し、現在は金属製の線材や

板材を利用した様々な部品や製品を製作している。

日伸スプリングの代表者、杉田幸道氏は 1948 年に五人兄弟の五男として、東京墨田区

の京島で生まれた。当時の京島は戦災を免れたが、戦災を受けた隣接する本所、八広、向

島地区から人が流入し、密集した地域であったという。杉田氏の生家はこの京島で居酒屋

を営むなどして生計を立てていた。

杉田氏の長兄がばね工場に勤め始めると、家計を助けるために勤務先の工場から内職の

仕事をもらってくるようになった。小学生になったばかりの杉田氏も高校生や中学生の兄

達に交じって、ばねづくりの内職に励んだという。戦後、京島に集まった人々のなかに

は、住居の片隅でブリキなどの簡単な加工をして、生業にする人もあったという。戦後の
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会社概要

企業名 株式会社 日伸スプリング

所在地 東京都墨田区京島 3 丁目7-15

代表者 杉田幸道

資本金 1000 万円

従業者数 10 名

事業内容
線バネ ( 押バネ 引バネ トーションバネ ) 、板バネのフォーミング

加工 金型製作

復興が進み、 1950 年代になると、このような人達が町工場を経営するようになり、杉田

氏の一家は近所の町工場からも内職の仕事を請けた。

内職でばね加工を始めた杉田一家は、 1955 年に長兄と次男、四男が埼玉県の三郷で杉

田兄弟発条を設立し、ばねの製作を本格的に始めた。三男も江戸川区の鹿骨で五洋スプリ

ングを設立して操業を始めた。

２．２．２．日伸スプリングの創業

杉田氏は高校を卒業すると、兄達から自分達の工場に勤めるよう誘われたが、違う社会

を見たい、また勉強もしたいということで、生命保険会社に就職し、その傍らで明治大学

の夜間部に入学した。その後大学を卒業すると、三男の経営する五洋スプリングに入社し

た。杉田氏は五洋スプリングでばね加工を 3 年間修業した後、 1968 年に独立し、生家で

日伸スプリングを設立した。杉田氏 25 歳のときであった。杉田氏は独立資金を貯めてお

り、これで巻きばねを加工するコイリングマシンを１台購入し、 1 台を五洋スプリングか

ら借り、また中古の汎用旋盤と蹴とばしプレス機を譲り受け操業を始めた。当初は周辺の

ばね工場から注文をもらい、順調な滑り出しであったが、 1 年もすると、ドルショックが

起き、注文が激減した。既に受注していたものまで、引き揚げられる始末であったとい

う。既に家庭を持っていた杉田氏は月々 3 万円を借りて、この苦しい時期を凌いだとい

う。ドルショックの影響が和らいでくると、仕事も徐々に戻ってきたが、間もなくしてオ

イルショックが起き、再び苦しい状況となった。
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創業当初からこのような経験をした杉田氏は、受注の安定を図るため、ばね工場の下請

はやめようと決意し、ばねのユーザーから直接受注するため、取引先の開拓に努めた。新

しい取引先からの注文が次第に増え、 1976 年に初めて従業員を雇った。 78 年には従業

員は 3 名になった。

２．２．３．経営基盤の確立

日伸スプリングの特徴の一つは、ばね加工を核に線材や板材を様々な形状に加工できる

点にある。

同社がこのような特徴を見出す契機はいくつかあったが、そのなかでも大きなきっかけ

なったのは、台東区にあった仕入先の鋼材問屋からアメリカに輸出するアームバンドの製

作を依頼されたことである。このアームバンドは長方形に巻いたばねを円にしたものだ

が、長方形の断面を捩じったような模様があるものであった。この螺旋模様は、長方形に

巻いた線材のある点を外側に突いて突起を付け、この突起を付ける点を少しずつずらし

て、捩じったような模様をつける。杉田氏はこのアームバンド用の巻ばねを加工するた

め、専用のコイリングマシンを考案し、組立や溶接などの加工方法を工夫して、アームバ

ンドを製作[w1] し、同社に大きな売上をもたらした。

同社は、この取引を契機にファッション雑貨や小物などを扱う問屋との付き合いが増

え、奇抜な形をしたイヤリングやネックレス、ときには靴など、様々な商品の製作を依頼

さられるようになった。現在、同社はこの他に部品商社やメーカー、周辺の町工場など

200社あまりの取引先があり、消費財ばかりではなく、広い分野から特殊な規格の工業製

品用の部品などの注文が同社に舞い込むようになった。

杉田氏は、このような様々な注文に応えるため、線材や板材の加工機を考案し実用化し

ている。杉田氏は常々、線材や板材の加工法、ばねの性能に影響する熱処理などの関連技

術に関心を持ち、自分の知らない技能や技術の吸収に努めている。独自の機械を考案する

際は、ばね加工の経験を土台に、新しく吸収した知見を試行しながら加工機を構想してい

る。同社は杉田氏の考案する独自の機械を実用化するばかりではなく、設備の導入や線材

や板材加工の前後工程を内製化しながら技能と技術の範囲を広げていく。線材の径に応じ

たコイリングマシンの増設やワイヤーフォーミングを導入し、線材の加工範囲を広げた。

板ばねを加工するためプレス機も設備した。特殊な仕様のばねや形状のものを加工するに

は、ばね加工の後工程の工夫、金型や冶具の工夫が必要になるため、後工程の熱処理と溶
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接、塗装を内製化し、フライス盤とワイヤーカットを設備して金型と冶具の製作も内製化

した。この結果、線材や板材の加工範囲が広がり、線材、板材加工の前後の工程を含め加

工方法を社内で自在に工夫できるため、同社の様々な注文への対応力が高まった。雑貨品

などは最終製品を内製できる体制も整い、日伸スプリングの地位を築いている。

２．２．４．様々な製品への挑戦

同社には様々な分野から注文や引き合いがくるのは、これまでもみたとおりであるが、

近年に同社に持ち込まれたもののなかで、同社の技能や技術の特徴を示すものでは、例え

ば、巻ばねで巻ばねをつくるというものがあった。これは防衛省向けのヘリコプターに搭

載する計測器の部品で、 50μmほどの線材で 1 ㎜径の 1500 ㎜ほどの長さの巻ばねをつく

り、さらにこれを数ミリ径の巻ばね状に加工するものであった。元になる微細な巻ばねを

捩じれや撚りが生じないように加工するためには、巻ばねの保持方法、加工速度などの加

工条件の工夫が必要であり、巻ばねを巻ばね状にするには、熱処理方法の調整が要となっ

た。

最近では、航空機用計測器に使う微細なコイルの製作に取り組んでいる。これは板材の

厚さと幅、コイル径により十数種類のタイプがあるが、概ね厚さ 20μm以下、幅は 0.2 ㎜

以下の板材を規格品の細線材からつくり、 5 ㎜程度の径のコイルにするものである。この

部品は既に試作を終え、量産の準備をしており、効率的な量産方法の検討とこの方法を体

化した微細なコイル加工用の専用機を構想している。

同社は現在、安全性に優れたＣ鐶の開発に取り組んでいる。このＣ鐶とは、開閉できる

ゲートが付いた金属製の輪で、登山用では身に付けた安全帯とロープを繋ぐカラビナとし

て用いられ、キーホルダーなどファッション小物として使われてもいる。この他用途は広

く、建築資材としても同じ構造の金具が使われている。

2011 年 3 月の震災のときに天井が崩落し多くの人が傷ついた建築物では、アンカーボ

ルトと天井下地を繋ぐ金具にＣ鐶[w2] が使われていた。Ｃ鐶の基本構造は鐶の内径側に開

くゲートが付いており、通常の状態ではＣ鐶のなかに通したワイヤーなどが外れることは

ない。しかし、震災のときのように、激しい揺れにより、Ｃ鐶に通したワイヤーなどが鐶

とゲートの接触部に鋭角にぶつかるとゲートを押し開け、外れてしまう。カラビナなどに

はゲートが開かないようにする、ねじ式の安全鐶が付いているが、これも激しい振動や継

続的な振動で緩み、外れることが指摘されている。
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同社は、同様の構造のＣ鐶を受注し製作していた。杉田氏は 2011 年 3 月の震災以来、

絶対に外れないＣ鐶の構造を考え始め、試行錯誤の末、 12 年の初夏に鐶の内径側に開く

ゲートの加え、鐶の外側に開くゲートを設けたＣ鐶を思いつき、これのプロトタイプを製

作した。安全性を高めて商品化するためにテストを重ね、改良を続けている。

２．３．神永研磨

２．３．１． 10 年の修業を経て創業

神永研磨は、東京の大田区で操業している研削加工の専門工場である。自動車や印刷機、

発電設備をはじめ様々な工業製品で使われるシリンダーやシャフトなど金属部品を研削し

ている。

創業者の神永正男氏は、栃木県の出身で高校を卒業して陸上自衛隊に入隊した。正男氏

は大学への進学を希望していたが、経済的な理由で進学が難しく、夜間大学で学ぶための

入隊であったという。

神永氏は自衛隊を除隊すると、大田区の蒲田にあった叔父の経営する工場に就職する。そ

の後、従姉妹の嫁ぎ先の工場に転職し、研削加工の仕事に携わった。神永氏は、工場に勤

務した当初から独立創業を目指しており、この希望を叶えるため研削加工の技能を覚え、

腕を磨いたという。そして、叔父さんの工場に入社ときから 10 年後の 1979 年に大田区

の東糀谷で神永研磨を創業した。神永氏の技能の高さを評価する取引先からも独立を薦め

られ、独立を決心する後押しになったという。

会社概要

企業名 有限会社 神永研磨

所在地 東京都大田区大森南 1 丁目18-6

代表者 神永正男

資本金 300万円

従業者数 6 名

事業内容 一般鋼・アルミニウム・ステンレス・チタンの精密研磨加工



54

２．３．２．周辺の町工場とのネットワークで経営基盤を確立

大田区には、機械工業の中小零細工場が集積しており、東南部を中心に住宅と混在しな

がら町工場が建ち並ぶ地区が区内の各所にある。

海苔を養殖する寒村だった大森、蒲田地区への工場の進出は戦前から始まり、第二次世

界大戦後戦後、経済成長に歩調を合わせるように町工場が著しく増大した。大田区の工場

には農村から多くの若者が職を求めて入ってくるわけだが、このなかには一国一城の主を

夢見る者もいた。夢が叶って工場主になる者も多く、工場がある規模になると、そこから

分派独立する工場が生まれるというように自己増殖的に増大した。このようにして町工場

が増大していった大田区には、「紙ヒコーキ」伝説があった。図面を紙ヒコーキにしてビ

ルの上から大田区の町工場に向かって飛ばすと、一周して製品になって戻ってくる、とい

うものである。この伝説は、大田区にはあらゆる加工技能や技術が集積していることや、

工程ごとに専門化した町工場の間で相互に取引し、自分の工場ではできない加工や工程は

近くの専門工場に外注して仕事を仕上げる、といった関係を物語っている。神永研磨もこ

のような周辺の町工場との関係のなかで、受注を確保し経営のある基盤を築いていった。

神永研磨が専門とする研削加工は、旋盤やフライス盤などで切削加工された工作物の表

面を磨き、平滑に仕上げていく工程である。この研削加工の良否によって、機械の動作精

度や性能が左右される。自動車のエンジンを例にとると、高速でシャフト類の外径面、

シャフトを支える軸受やシリンダーの内径面など摺動のある部分は、 1/1000 ㎜単位で表

面の凹凸を滑らかにし、粗度を良くすることで動作が正確になり、設計性能を安定して出

すことができる。またエンジンの耐久性を高めることもできる。研削加工は、地味だが重

要な工程である。

神永氏が独立するときまで勤めていた会社では、神永氏の退社により受注が減ることを

危惧し、神永氏が担当していた仕事が流出しないように営業活動を活発化したという。し

かし、神永研磨には、神永氏の技能を知る周辺の切削加工工場などから注文があった。創

業当時、産業用ロボットが普及を始めており、産業用ロボット用のモーターに使うシャフ

トを研削する仕事を中心に受注を確保していった。

２．３．３．研磨のコンビニ

神永氏は、研削工場に勤務している時代から、主に円筒研削を手掛けていた。円筒研削

は、文字どおりシャフトなど円筒形の外径を磨く加工である。独立した後も専ら円筒研削
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の注文を受けていたが、内径研削や平面研削の依頼が段々と増えてきた。内径研削は、中

空のシャフトやシリンダーの内側を研き、平面研削は工作物の平面の部分を研く。神永氏

は、仕事仲間や周辺の研削工場に外注し、このような依頼に応えていた。内径研削や平面

研削の単価は高く、内製化すれば収益性を高められると考えた神永氏は、内径や平面の研

削する技能を習得することにした。

研削加工は、酸化アルミニウムや炭化ケイ素、ダイヤモンドといった硬い鉱物を砥粒に

し、固めた砥石車を回転させて工作物の表面を除去する。砥粒が微細な切れ刃となって微

量に工作物の表面を除去するので滑らかな表面をつくることができる。砥石車は砥粒の種

類や配合によって多くの種類があり、工作物の形状や材質に応じて使い分ける。また、砥

石車の回転速度、送り速度、もしくは工作物の送り速度も調整する必要がある。神永氏は、

仲間の工場などで円筒研削や平面研削の様子を見ながら、また試しながら、独学で身に付

けた。そして、内径研削盤と平面研削盤を導入した。

神永研磨が研削する機械部品の材質は、鉄をはじめアルミニウム、ステンレス、超硬で

難削材といわれるチタンなど種々の金属がある。材質によって強度、硬さ、靱性といった

機械的性質が異なり、要求される粗度に研削するには、それぞれの性質に応じた最適な加

工方法を探る必要がある。砥石車は、切削加工をするバイトのおよそ 10 倍の速さで回転

するため、研削加工する点には非常に高い熱が発生する。この発熱によって、材料の機械

的性質が劣化する場合もある。機械的性質を損なうことなく、研削加工をするには、材質

に応じて表面を変質させない砥石車の回転数など、適切な加工条件についての知識が必要

になる。

神永氏は、研削加工の経験を積み、工夫を重ねて加工方法や加工条件についてのノウハ

ウを蓄積した。技能を高めていくばかりではなく、仕事の効率をいかに上るか、より高品

質に仕事を仕上げるかを日々考え、独特な加工法を考案していく。シャフトなどの円筒研

削では、芯の位置を特定し、芯と加工物の回転軸を一致させる芯出しという作業が真円度

の高い加工ができるか否かの要となる。芯出し作業は、研削作業に入る前に慎重に行われ

るのが通常であるが、神永氏は研削しながら芯を出す方法を考えて、加工時間を短縮して

いる。また、ゲージを使わずにテーパー加工する冶具を考案した。中空シャフトの内側が

一方の穴からもう一方の穴に向かって内径が細くなっていく場合、通常はシャフトの芯が

狂わないように、ゲージを使って内面の角度に砥石を合わせながら加工するが、神永氏が

考案した冶具を使えば、加工中にこのような調整をしないで正確に研削できる。この他、
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表面粗さを、三次元測定器を使わずに、加工中に測定する方法なども考案している。

研削は最後の仕上工程であり、神永研磨が受注する仕事は納期までのリードタイムが短

い場合が多い。客が加工物を持ち込み、研削が終わると直ぐに納品の向かうような特急仕

事も持ち込まれる。神永氏の工夫の積み重ねによって、難しい仕事でも、正確で迅速に対

応できる、また、材料を問わず、円筒、内径、平面研削ができる神永研磨は、取引先や京

浜地域の同業者から「研磨のコンビニ」と言われるようになる。

現在、神永研磨では、原子炉の制御用シリンダーや遠心分離機のシャフト、印刷機の

ローラー、トラックのエンジンのカムシャフトなど、精度の高い動作が要求される工業製

品の部品の研削を切削加工工場や製品メーカーから受注している。「研磨のコンビニ」と

いわれ業界のなかでの高い評価を基に、 2004 年には人やまちに優しく、技術や経営にも

優れた工場を認定する大田区の「優工場」に選ばれている。

神永氏の二人の子息は、家業を継ぐため、神永研磨に勤務し研削の技能を磨いている。

２．４．佐藤精巧直線

２．４．１．直線加工に商機を見出して創業

佐藤精巧直線は、フープ状に巻かれた主に直径 1 ㎜未満の金属製細線材を直線化する加

工を手掛けている。

同社は、 1975 年に佐藤友三氏と子息の佐藤秀雄氏が創業した。創業当初の社名は、佐

藤直線工業であった。この当時、オフィスオートメーションという発想が生まれ、紙の上

で手作業で行っていた事務作業を自動化する、あるいは帳簿や伝票などの資料を電子デー

タ化する動きが現れてきた。このようななかで、事務作業でもコンピュータの活用が考え

られるようになっていた。友三氏は、技術者として線材メーカーに勤めており、導線など

の線材の製造に長年携わっていた。友三氏の勤めていた線材メーカーは、オフィスオート

メーション化の流れに乗じて、コンピュータの販売拡大を狙うコンピュータメーカーから

配線用の導線の注文が増大していたという。導線などの線材は通常、フープ状に巻いて保

管されるため、線材に曲線状の癖がついてしまい、後工程の手間が増える場合がある。コ

ンピュータメーカーの IBM からは、導線を絶縁用被膜に通す作業を円滑にするため、導

線を直線状に矯正して欲しい旨の要望が度々あったという。友三氏は、このような要望か

ら線材の直線化、とりわけ細い線材の直線加工に商機を見出した。そして、線材メーカー
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会社概要

企業名 有限会社 佐藤精巧直線

所在地 東京都北区浮間 4 丁目1-21

代表者 佐藤秀雄

資本金 500万円

従業者数 10 名

事業内容 細線材直線矯正加工

を定年退職すると、秀雄氏とともに同社を創業した。秀雄氏は、同社を創業するまでは、

ロータリーエンジンをはじめ自動車エンジンのメンテナンスに携わっていたが、自分独自

のものを造ってみたいという思いもあり、友三氏の誘いに応じ佐藤直線工業を創業した。

２．４．２．細物直線の需要増大と競争の激化

佐藤直線工業では、創業して暫らくは、主に直径0.14㎜の鍼灸針用線材を直線加工して

いた。創業当初であり、設備の導入が十分ではなく、専用の道具を使って手作業で加工し

ていたという。 1980 年頃になると、電機製品に関連した注文が増え、 CD ドライブの

ピックアップの制御部に使うリード線を大量に加工するようになった。このリード線は、

直線加工した細線材を 500㎜の定尺にカットしたもので、月に 10 万本、最大で 20 万本

を製作したという。同社は、このリード線の受注を契機に設備を増強し、財務基盤を固め

たという。

佐藤直線工業が CD ドライブに使うリード線を盛んに製作にしていた 1980 年代前半は、

電機製品の電子制御化や医療機器の超小型化が進み、直線加工した線材の需要が高まった。

そして、材料業界では細物直線という言葉が使われるようになったという。この細物直線

は、概ね直径 0.5 ㎜以下の線材を直線にし、定尺にカットしたものを指している。細物直

線の需要が高まると、ばねの製作など、線材の加工に慣れた企業が直線加工に参入するよ

うになった。

金属は、一定の力を加えて変形させると、変形した形状のまま元に戻らない塑性という
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性質がある。直線加工は、金属の塑性を利用し、曲がった線材に力を加えて真直ぐにする

塑性加工の一種である。ばねも同様に塑性加工であり、線材を螺旋状やゼムクリップのよ

うな弾性をもつような形状に加工する。細物直線の需要が高まると、ばね加工用のコイリ

ングマシンを使って、 500㎜ほどの長さであれば細物直線を製作するばねメーカーが現れ

るようになった。また、簡易な直線加工用の機械が造られ、材料商社でも直径 2 ㎜程度の

線材で短いものであれば、直線加工ができるようになった。そのため、競争が顕在化し、

細物直線の価格や直線加工の単価の低下が著しくなった。

２．４．３．より細い線材をより長い直線に

佐藤秀雄氏は、直線加工に参入する企業が増えときに起こった細物直線の価格の低下を

「値崩れ」と表現する通り、受注量は確保できるが、殆んど利益は見込めないようになっ

た。佐藤氏はこのような状況に直面し、他社が追随できないような直線加工を目指すよう

になった。現在は、直径 3/100 ㎜の線材の直線加工、長さ 5 ｍ以上の直線化も可能である

が、従来の細物直線の価格の低下が著しくなった以降に「より細い線材をより長い直線に」

をスローガンに技術開発に取り組んだ成果である。

医療分野では、高度な術式が考案され、その術式専用の機械や器具が開発される。その

ようななかで、体内のわずかな空間のなかで微細な動作をする医療機器を開発するため、

従来よりも細い、また、長い細物直線が必要とされた。例えば、血管や神経を縫合する微

細な針や血管内治療に用いるカテーテルには、より細い、長い線材が必要であった。現在、

佐藤精巧直線が製作する細物直線の 6 ～70%は、医療機器に使われているわけだが、佐藤

氏は、このような需要に応えるため、様々な加工法を試行していく。

直線加工は上にみたとおり、塑性加工の一種であり、曲がった線材に荷重を繰り返し加

えて直線にする。ただ、金属は応力が繰り返し加わると、機械的強度が劣化して弾性が失

われていき、最終的には破断する。血管の中を通すカテーテルは、血管が走る方向に沿っ

て自在に曲がらなくてはならいため、弾性を失った脆い線材は不適当である。縫合針も同

様に弾性が求められる。このように、強度の劣化を抑えられる工法の開発が求められた。

また、工業用の線材は、ステンレス製が多く使われるが、用途によってタングステンや金、

銀、銅の線材が使われる場合もある。これらの材料はそれぞれ、硬さ、靭性といった機械

的性質が異なるため、機械的強度を劣化させないための加工条件もそれぞれ異なってくる。

佐藤氏は、材料の性質を考慮しながら直線加工の工法の開発に取り組んだ。その結果、線
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材を回転させながら送り、徐々に荷重を加えて、線材の曲りを矯正する方法を考案し、専

用の回転直線機を製作した。そして、他社では加工できない細い線材を、長く直線化でき、

細物直線の安定供給を可能にした。

その後も、より細い線材への需要は潜在的に存在し、佐藤氏は引き続き工法の改良に取

り組んだ。しかし、直径0.15㎜の線材の直線化に大きな壁があったという。佐藤氏は、

0.15㎜以下の線材の安定した直線化を目標に試行錯誤を重ねた。そして、新たに線材矯正

法と専用機を独自に開発し、従来の工程に付加して0.15㎜以下の細物直線の安定供給を可

能にした。佐藤氏は、このような取り組みをするなかで、より細い線材をより長く直線に

することを標榜する企業であることを顕すため、社名を佐藤直線工業から佐藤精巧直線に

変更した。

上にみたとおり、佐藤精巧直線で製作する細物直線は、カテーテルや縫合針など医療分

野で使われることが多いが、電子機器や計測機器でも使われている。とりわけ、半導体な

どの導電や動作の検査に使われるコンタクトプローブ用に多く使われている。コンタクト

プローブは、電子部品のリードに探針を当て、電子部品の出す電気信号を計測機に送る機

器であり、細物直線は探針に使われる。半導体は、高集積化とともに小型化が進み、最新

の半導体は、リードのピッチが数十ミクロンのものもある。これに併せて、プローブの探

針のピッチも狭くなり、径も細いものが必要になっている。電子部品検査用コンタクトプ

ローブは、数万回の検査を品質保証の範囲にしているものが多く、探針の機械的強度の劣

化の度合が耐久性を決める大きな要因になっている。佐藤精巧直線は最細で直径 4/100 ㎜

のコンタクトプローブ用の線材を製作している。この直径の細物直線を企業は他にはなく、

機械的強度も優れているため、高品質のコンタクトプローブ用の線材の注文は、佐藤精巧

直線に集中しているという。

３．独立創業の要因

３．１．ものを造ることの気概

中小企業経営者にとって、工作機械を使って金属などを加工する技能を駆使する労働

は生計を立てる手段であった。創業後は、勤め人では手にすることができないであろう利

得を手にし、資産を蓄えるための手段でもあった。ただ、働く理由は一面的ではなく経済

的理由の他にも、いくつかの理由があると考えられる。中小企業経営者達は、工場に勤務
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していたときから独立創業の時期にかけて、どのような姿勢で働いていたのか、それぞれ

の経営者は次のように語っている。

日伸スプリングを創業した杉田氏は、小学生の頃から生計のために兄達とともにばねを

加工していた。高校を卒業した後は自分の知らない世間を見たいという気持ちと勉学への

志から生命保険会社に勤めながら夜間大学の政治経済学部に通った。しかし、大学を卒業

すると、三男が設立したばね製造会社に就職し、ばねの加工に携わるようになる。杉田氏

はばねの仕事に戻った理由を「子供の頃から身体に沁みついた仕事だから、続けていきた

いと思った」と語った。杉田氏のこの言葉は、慣れた仕事に就き、楽に稼ぐ、ということ

ではなく、自分が身につけたばねを加工する技能を高め、加工が難しいばねの製作に取り

組む意欲を示したものであった。神永研磨の神永氏は修業時代を振り返って、「腕を磨く

ことに必死だった」そして「腕が上がって、一層難しい仕事ができるようになるのが楽し

かった。この気持ちは今も変わらないよ」と語っている。目黒機械彫刻製作所の近藤氏も

同様に「つくることが好きで、子供の頃から機械工になりたかった」、「機械彫刻の仕事

に就いてからは辛いときもあったが、腕を上げるために努力した。腕が上がったのを実感

できたときは嬉しくて、励みになった」と語った。

中小企業経営者達は技能の向上にも余念がなく、磨いた腕を頼りに独立している。自分の

会社を創業した後も技能の向上に対する姿勢に変わりはなく、新しい技術も取り入れなが

ら受注品目を拡げている。どの経営者も誰に頼まれたわけでもなく、色々な工夫をし、そ

れを試して失敗を繰り返しながら技能を向上させていった。このような試行錯誤は深夜に

及ぶこともしばしばあったというが、それによって作業の効率化や難しい加工を可能に

し、さらに新しい仕事に挑戦していった。このような前向きな姿勢は職場で評価され、職

場のなかで立場や給料を高めるのに繋がった場合もあった。収入を得るのが労働の一義的

目的であるとしても、中小企業経営者達は生活のために働かざるを得ないといったことで

はなく、ものを造る行為に対して積極的な姿勢を持っている。身を粉にしながらも創意を

持って試行錯誤を繰り返し、技能を高めていく姿勢は、労働を苦痛や義務として捉えるの

ではなく、自分の存在を正当づける積極的な意味があったと考えられる。杉田氏は「良い

ものを造ることに使命感がある」と語っている。他の経営者も、品質の良いもの、これま

で造れなかったものを造れるようにすることは自分の役割だと思う、といった主旨の発言

をしている。道具を使い機械を操って、仕事をしているときの中小企業経営者達は、加工

に集中力を傾けている。中小企業経営者達にとって自分の技能を注いで、鉄や樹脂などを
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表Ⅳ－1．創業者のものを造ることの気概

カテゴリー ものを造ることの気概

概念 ①良いものを造ることへの使命感

②使命を達成する仕事は喜びとする労働観

定義 ①良いものを造ることを使命とし、創意を持ってより高度な加工に果敢に挑

む

②労働を厭わず創意工夫の成果を求め、その成果を喜びとする

【参与観察】

分析対象者 内 容

目黒機械彫刻製作所

近藤氏

①「つくることが好きで、子供の頃から機械工になりたかった」、「良

いものを造ることに使命感がある」

②「機械彫刻の仕事に就いてからは辛いときもあったが、腕を上げ

るために努力し、腕が上がったのを実感できたときは嬉しくて、励

みになった」

日伸スプリング

杉田氏

①(自分が身につけたばねを加工する技能を高め、加工が難しいばね

の製作に取り組む意欲を示す言葉として)「子供の頃から身体に沁み

ついた仕事だから、続けていきたいと思った」、「良いものを造るこ

とに使命感がある」

②「例えば、徹夜して朝方になって自分の思う通りのものができた

ときはなどは幸せだよ」

【事例観察】

佐藤精巧直線

佐藤氏

①「線材の直線加工について『より細いものをより長く』をモットー

にしている」(今まで誰も手掛けなかった細い線材に直線加工に挑戦

する、しかもより長く直線するという意味の言葉)

②「自分が思ったとおりに材料が伸びたときは嬉しいよ」

神永研磨

神永氏

①②(段取替えなしのテーパー加工などを考案したことについて)「誰

もやっていないことを考え出すのは楽しい」
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社会に有用な付加価値を持ったものに変えていく、ものを造る行為は、自分の労働の価値

を確認する営みであった。それとともに、良いものを造ることを使命と考えて自分の労働

を意義づけたと考えられる。ものを造ることへの使命感を支えに工夫を重ねて、これまで

加工できなかったものを造る、図面からは見えない品質を読み取って高品質なもの造る。

中小企業経営者達は、このようにして職場や客先から信頼を得て、自分の存在意義と労働

の価値を感じ、使命の達成感を持ち、労働を喜びに思ったと考えられる。中小企業経営者

達は労働の価値の確認することや、使命の達成感を積み重ねて創意を持ってより高度な加

工に果敢に挑む気概を内面に醸成した。

ものを造ることの気概は、独立創業の動因となり事業の維持継続への意欲の精神的支柱

になったと考えられる。

３．２．労働の主体者

中小企業の創業者が独立の動機を「一国一城の主を夢見た」と語る場合がある（１）。中小

企業経営者達は、「一国一城の主」になるわけだが、経営者としてのあり方、生き方の達

成という非経済的動機から考えると、自分の労働の価値や存在意義を自分の責任と裁量で

確認する労働の主体者でありたいという欲求も独立創業の動機になった。

どの中小企業経営者も限られた資金を元手に最低限必要な機械と作業場を確保して操業

を始めている。一国一城の主になったものの、売上を立てる手段は経営者自身が作業場に

立ち、工作機械を使って働くのが唯一の方法であった。

中小企業経営者達は、このような苦労があったとしても達成したい欲求があったと考え

られる。

子供の頃から機械工になりたかったと言う目黒機械彫刻製作所の近藤氏は、それと同時

に「自分の腕一本で稼いでいけるようになりたいと思っていた」と語っている。日伸スプ

リングの杉田氏は「組織の歯車になりたくなかった。一国一城の主になりたかった」と語

る。神永研磨の神永氏も「自分の腕一本で独立して、一国一城の主になりたかった」と語っ

ているように、独立志向が強かった。ものを造ることへの使命感と気概は創業の精神的支

柱であったが、中小企業経営者達の独立志向は自分の存在や労働を意義づけたいという気

持ちと並んで、ものを造ることの気概を内面に醸成する契機になった。そして中小企業経

営者達が自分の腕一本で独立して一国一城の主を目指したのは、誰に指図されるのではな
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く、労働の価値、存在意義を自分の責任と裁量で確認する労働の主体者でありたい、とい

う欲求があったからだと考えられる。

この章で取り上げた中小企業経営者が工場に勤めていたのは、製造業が増大していた時

代でもあった。自分の職場や周辺の工場から独立して町工場を創業する者も多くいた。近

藤氏のように大学への進学を望んでいたものの家庭の事情で大学進学は難しい例もあった

が、製造業や町工場の世界には秀でた技能やものを造ることに真摯に取り組む姿勢を評価

する風潮があったことが、中小企業経営者達が技能者となり能動的に独立創業の道を選ん

だ理由の一つだとも考えられる（２）。中小企業経営者達はこのような環境の下で自分の労働

の価値や存在意義を確認できることを体験し、自分の技能や労働を意義づける、ものを造

ることの気概を確立していった。ものを造ることの気概は労働の価値、存在意義を自分の

責任と裁量で確認する労働の主体者でありたいという欲求を正当づける精神的支柱とな

り、中小企業経営者達は労働の主体者となるために創業した。

３．３．独立創業の動因としての経済的動機

この章でみてきた中小企業経営者が独立創業する動因として経済的動機があった。後に

みる中小企業経営者の事業観を捉えるには経済的動機を捉えておく必要があるため、独立

創業に際しての経済的動機をみておく。

創業する以前は勤め先から受け取る給料で生計を立ててきたわけだが、勤め先を辞め独

立した後は、自分の会社の売上のなかかから一家の生計を立てるための所得を得なくては

ならない。ただ、中小企業経営者に創業を促した経済的動機には、生計を立てるためだけ

ではなく、勤め人でいるより多くの所得を得て生活水準を高めたいという意識もある。参

与観察をした目黒機械彫刻製作所を創業した近藤氏は創業当初の頃を振り返って、「自分

一人の生活に必要な月 10 万円程度が稼げればよいと考えていた」と語っている。近藤氏の

場合、創業したときは独身で、生計を立てるということに対しては気楽な立場であった。

近藤氏は創業後間もなくして結婚し、家庭を持つと、一家の生活を支えるという意識が強

まったと言う一方で、自分で会社を経営すれば、勤め人として受け取る給料よりも多くの

収入を稼げるようになれると思ったという旨を語っている。日伸スプリングを創業した杉

田氏は、かつて生計を立てるために、共にばね加工の内職をした兄達がばね工場の経営を

始め、所得水準を高めて、以前とは比べものにならないような良い生活をしているのを見

たのが、創業を決意した理由の一つだと言う。「贅沢をしたいわけではないが、良い生活
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表Ⅲ－２．創業者の創業の動機

カテゴリー 労働の主体者

概念

定義 自分の責任と裁量で、労働の価値と存在意義を確認したい

【参与観察】

分析対象者 内 容

目黒機械彫刻製作所

近藤氏

(子供の頃から機械工になりたかったと同時に)「自分の腕一本で稼い

でいけるようになりたいと思っていた」

日伸スプリング

杉田氏

「組織の歯車になりたくなかった。一国一城の主になりたかった」

【事例観察】

佐藤精巧直線

佐藤氏

「勤めているよりは、自分の力で喰っていきたいと思った」

神永研磨

神永氏

「自分の腕一本で独立して、一国一城の主になりたかった」

はしたいし、きちんとした家も持ちたかった」と杉田氏は語る。事例調査をした神永研磨

の神永氏、佐藤精巧直線の佐藤氏も創業の理由として、所得増加への期待を挙げている。

このように、中小企業経営者の創業の動機には、より多くの所得に対する期待があった。

杉田氏は独立創業した兄達の暮らし振りについて語っているが、この章でみた他の中小企

業経営者の周りにも、羽振りのよい中小企業経営者や独立創業した仕事仲間がおり、その

人達の贅沢な生活振りを目の当たりにした。彼らがサラリーマンの収入では及びもつかな

い資産を持っているのをみて、自分も会社に勤めていたのでは得ることができない収入を

手にし、資産を蓄えられるのではないかと期待した。このようなより多くの利得への期待

は、中小企業経営者達を創業へと促す動因となっている。

３．４．事業の存続条件

中小企業の経営は経済情勢の変動、需要の変化、技術進歩などに影響を受ける。中小企

業経営者達は経済的動機と非経済的動機とによって意欲的に創業した。しかし、事業を続
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けるには、機械工業の分業システムのなかでの経営環境に対応して事業観を確立していっ

た。

３．４．１．分業構造のなかでの存立条件

一般機械、電気機械、輸送機械など、様々な技術が複合して製品が完成する機械工業で

は、完成品メーカーと部品供給部門との間で広範な分業体制を形成している。部品供給部

門には多くの中小企業が存在し、特定の基盤技術を拠り所に部品供給を担っている。この

章で取り上げた目黒機械彫刻製作所は切削技術を基にした機械彫刻加工、日伸スプリング

はプレス技術を基にした巻ばね加工、神永研磨は研削技術を基にした研磨加工、佐藤精巧

直線は直線加工を売上を立てるための経営資源としている。

中小企業経営者達は様々な注文に応えていける技能を身につけ、それを自信として創業

に至った。しかし、経営を続けるには同業者間の競争、代替技術の発達、発注先からの新

しい品目の注文などに応える必要があった。それとともに、より多くの利得を得たいとい

う創業の動機を満たすには、唯一の経営資源ともいえる技能の向上、周辺技術や技能の習

得を図る必要があった。

目黒機械彫刻製作所の近藤氏は機械彫刻加工の効率化に余念がなかったものの、スク

リーン印刷など印刷技術の進歩によって文字彫刻の注文が激減した。しかし、NC 彫刻機に

よる微細加工の技能を工夫し、樹脂製の開発用試作部品の製作に進出して、新しい経営基

盤を築いた。専ら平らな金属面を研磨する平面研磨で創業した神永研磨の神永氏は、発注

先から様々な形状をした部材の研磨の注文があった。そこで、円筒形の部材の外径を研ぐ

円筒研磨、円筒形の部材でパイプ状のものの内径を研ぐ内径研磨の技能を習得した。また、

テーパー加工といわれる角度のついた面を段取り替えなく研磨する冶具の考案など、加工

の効率化の工夫にも取り組んだ。日伸スプリングの杉田氏は、様々な品目の注文に応える

ため、ばね加工技能の向上に努めた。それに加えて自在にばねを加工するため、前工程の

金型や後工程の熱処理、塗装などの技能の習得している。佐藤精巧直線の佐藤氏は、より

細い線材をより長く直線加工するために技能の工夫と直線機の開発に取り組み、他社の追

随を許していない。

このような技能や技術の向上は一朝一夕に成し遂げられるわけではなく、日々の作業現

場で、発注先の求める品質と納期に応えながらアイデアを基に試行錯誤を繰り返して達成

している。杉田氏は「新しいアイデアを実現するには、もの凄い集中力が必要で、ばねを
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造っているときよりも疲れる」と語っている。他の経営者も、経営者として、全てを切盛

りするようになると、試行錯誤のために時間を割くのは、勤め人であったとき以上の体力

と気力が必要だとしている。労働の価値、存在意義を自分の責任と裁量で確認する労働の

主体者でありたいと独立した中小企業経営者達は、機械工業の分業構造のなかで唯一の経

営資源である技術・技能を拠り所に経営を続けるには、工場に雇われているときよりも一

層勤勉な態度が必要であることを実感する。

３．４．２．経済的リスク

この章で取り上げた中小企業経営者達は創業した後、取引先を開拓し、設備を導入し従

業員も雇い、また銀行などの金融機関との関係を築いて経営基盤を固め操業を続けている。

それとともに個人資産も蓄えている。ただ、中小企業経営者が持つ現金などの個人資産は、

役員借入などのかたちで運転資金や設備投資資金として融通する場合がある。不動産など

の固定資産は、運転資金や設備投資資金を金融機関から借り入れる際の担保になっている。

どの経営者も個人で所有する不動産には、メインバンクが根抵当権を設定しており、中小

企業経営者の個人資産は会社の経営とは不可分の資産である。

現在は経営基盤を固めている中小企業経営者達であるが、現在に至るまで順調な経過を

辿ってきたわけではない。景気変動に業績を左右されながら、また経済情勢の変動や需要

の変化、技術進歩など経営環境の変化に影響を受けながら経営基盤を築いてきた。例えば、

日伸スプリングの杉田氏は創業後、早々に、オイルショックが起き景気が落ち込んだ影響

で受注がなくなるという経験をしている。景気変動の影響を受けた業績の落ち込みは、ど

の経営者も経験してきている。目黒機械彫刻製作所の近藤氏はスクリーン印刷など印刷技

術が進歩し、それまで彫刻されていた銘板などの文字が印刷に代替されて廃業を考えるほ

どに業績が落ち込んだ経験がある。

業績が悪い時期には会社の営業キャッシュフローは減り、資金繰りの拠り所は経営者の

個人資産ということになる。個人資産を担保とした銀行からの借り入れも増える。業績を

回復できず、会社に貸付けた資金の回収や銀行からの借入を返済できないまま倒産や廃業

となれば、経営者は個人資産も失う。製造業は工場や高額な機械設備を必要とすることも

あり、中小企業経営者達はこのような経済的リスクを常に感じながら経営を続けている。
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３．４．３．従業員の生活

中小企業経営者達は独立創業後、取引先の拡がりと受注量の増加に応じて従業員を雇っ

た。会社にとって従業員の技能も付加価値の源であり、熟練の域に達する従業員が多くな

れば売上を伸ばすことも可能になる。日々の仕事を通した育成が中心となるが、中小企業

経営者達は従業員の技能の向上を図る。中小企業では経営者と従業員が日々顔を合わし、

ときには一緒に作業するような環境の下では、能動的に仕事や技能の習得に励む従業員に

対して経営者の情は厚くなる。

この章で取り上げたどの中小企業経営者も従業員の雇用を通して経営者としての気構え

が強くなった、従業員に対する責任を感じるようになったと言う。中小企業経営者達は共

通して、精勤する従業員には職業人生を自分の会社で全うしてもらいたい、仕事に励んで

いる従業員には、それ相応に報いたいという考えを持っている。実際、会社の業績が悪い

時期に給料を払い続けるのは大変なわけだが、どの経営者も無暗に従業員を解雇するよう

なことはしていない。

３．５．事業観

中小企業経営者達は会社経営を通じて、分業構造のなかで会社を存続するには勤勉でな

くてはならないこと、経済的リスクを負っていること、従業員の生活に責任があることを

実感し、自覚していく。創業の動機を満たしたいという欲求とともに、経営を通して得た

実感や自覚によって事業観を形成している。

３．５．１．事業の一義的目的

中小企業経営者達は自分の一家の生計を立てる経済的動機により創業している。創業し

た後も生計を立てることが事業を営む第一の目的になっている。従業員の雇用に対して重

い責任を感じており、従業員の生活を支えることも自分の一家の生計を立てるのに並んで

重要な目的になっている。

中小企業経営者達には、独立創業に際して金銭的、物質的富裕さを手に入れるという動

機もあった。創業後も売上と利益をできる限り増やし、より多くの利得を得られるに努め

ている。ただ、必ずしも一家の贅沢な生活のためだけではなく資金調達の担保となる個人

資産を蓄え会社の経営基盤を盤石にしたいという考えもある。
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３．５．２．家業・家産としての事業

中小企業経営者達にとって基盤技術や技能を拠り所とする事業の経営は、従業員の生活

を支える手段でもあるが、自分の一家の生活を支える生業であり家業である。

本論文で取り上げている中小企業は、株式会社もしくは有限会社である。法人の根拠とな

る資本金の大半は経営者の出資であり、残りの部分も家族名義である場合が多い。会社以

外の個人資産も事業資金を調達するための担保として使われるなど、会社経営に結びつい

ている。そのため、会社と個人資産は不可分の家産と考えている。

中小企業経営者の資産である会社と資金調達の担保となる個人資産は、血縁者に相続さ

れる。それとともに経営も引き継がせたいという気持ちが強い。これは、中小企業経営者

の資産は会社を含め、家業経営のための借入金の担保でもあり、金融機関などの抵当権が

外れないかぎりは個人資産の保全を左右する家業の経営を他人に譲り渡すわけにもいかな

いという事情もある。

後にみるように、中小企業経営者達が事業を営む意味には、ものを造ることの気概を示

し自分の存在意義を確認するという側面がある。中小企業経営者達には、自分の築き上げ

た家業や家産、家業を支えた気概を血縁者に引き継がせたいという心情もある。相続や資

金調達の制度上の側面に加え、この心情も自分の子息などの血縁者に事業を引き継がせ、

家業としての継続を図る要因になっている。

３．５．３．経営の継続を重視

中小企業経営者達は自分の一家の生計を立て、従業員の生活を支え続けるため、経営の

継続性を重視している。自分の労働の価値、存在意義を自分の責任と裁量で確認する労働

の主体者であり続けるためにも会社を存続させる必要がある。

上にみたように、中小企業経営者達は自分が営む事業を家業と捉え、会社と会社経営と

は不可分の個人資産を家産と捉える事業観がある。この家業と家産は経営者自身が気概を

もって築いてきたものであり、血縁者に引き継ぎたいという心情が強い。そのため事業の

永続性を望む。なお、血縁を通して事業を引き継がせたい理由には、中小企業経営者が負

う経済的リスクから派生している点もある。金融機関から個人保証で事業資金を借り入れ

ており、個人資産の保全の側面から考えると、他人には家業の経営は任せられないという

面がある。
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中小企業経営者達は自分の一家の生計と従業員の生活を支え、労働の主体者であり続け

るため、また、事業を後継者に引き継ぐため、経営の継続性を重視している。中小企業経

営者達には、より多くの利得を求める動機もあるが、経営の継続性を重視することから冒

険的あるいは投機的な投資はしない。ただ、技能や技術の向上のための設備投資には積極

的な面がある。設備投資に対する姿勢は、需要の変化や技術進歩に対応して技能・技術を

進歩させる必要性から生まれ、自分の負うリスクと投資によって得られる受注量を比較考

量して合理的な投資を心掛けている。

３．５．４．自分の存在意義を確認

いくつかの要因から中小企業経営者達は経営の継続性を重視している。規模的成長は必

ずしも目標としていない。しかし、中小企業経営者達に意欲がないというわけではない。

中小企業経営者達を独立創業へと促した要因の一つに、労働の主体者になりたいという

動機があった。この動機から事業を営むことに対して、ものを造ることの気概を示し、自

分の存在意義を確認する営みとする意識がある。分業構造のなかで存立し、事業を存続さ

せるためにだけに行動しているわけではない。ものを造ることの気概を精神的支柱にし、

創意を持って試行錯誤を繰り返し、唯一の経営資源ともいえる基盤技術や基盤技術を駆使

する技能の進歩に意欲的に取り組んでいる。

４．Ⅲ章のまとめ

この章では独立創業した中小企業経営者を対象に、創業の動機、労働に対する考え方や

欲求も探りながら中小企業経営者がどのような事業観を抱いているのかを考察した。

中小企業経営者達は工場などに勤務しているときから独立創業を夢見て、自分の腕を磨

くことに余念がなかった。中小企業経営者達にとって自分の腕を磨くために様々な工夫を

し、試行錯誤を繰り返しながら技能を高めて高度な加工に挑戦することは喜びであった。

それとともに良いものを造ることへの使命感を持ち、使命の達成するための仕事は喜びと

する労働観を抱くようになった。そして、中小企業経営者達は、真摯にものを造り、弛ま

ない創意を持って技能や技術の進歩に挑むのが使命であり喜びであるという、ものを造る

ことの気概を内面に醸成した。ものを造ることの気概は、独立創業の自信をつけることに

もなった。

自信をつけた中小企業経営者達は独立創業する。創業の動機は生計を立てるのとともに
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勤め人であるよりも多くの利得をえること、ものを造ることの気概を精神的支柱に自分の

労働の価値、存在意義を自分の責任と裁量で確認する労働の主体者でありたいという欲求

を満たすためであった。

独立創業すると、中小企業経営者達は事業を継続するための試練を受ける。受注を確保

するには勤め人であったときよりも一層勤勉に働かなくてはならいこと、事業の継続のた

めに個人資産を賭す必要があること、従業員の支える責任があることを実感する。中小企

業経営者達は企業を所有し経営することを経験しつつ、独立創業したときの思いを折り重

ねて、事業を営む目的や意味を明らかにする事業観を抱いた。その事業観は以下の４点に

まとめることができる。①事業を営むのは家族の生計を立て従業員の生活を支えるととも

に大きな利得を得るためためである。②事業経営は家族の生活を支える生業であり家業で

ある。さらに会社は自分の資産であり経営と個人資産は不可分であることから家産である。

③家族の生計を立てと従業員の生活を支えるとともに労働の主体者であり続けるために事

業の継続を重視する。④労働の主体者になりたいという創業の動機の下で事業を営むこと

に対して、ものを造ることの気概を示し自分の存在意義を確認する営みとする意識がある。

中小企業経営者達を独立創業へと導く理由と事業を継続への意欲の起点は、労働の主体

者でありたいという独立心とものを造ることの気概であった。

【注】
（１） Whittaker (1999) p.142 を参照。
（２）尾高（1993）p.98 を参照。

【参考文献】

Whittaker, D. H . (1999). Small firm in the Japanese economy, Cambridge university
press

尾高煌之助（1993）『職人の世界・工場の世界』リブロート
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Ⅳ．家業の維持発展への意思の形成要因

１．この章での問い

中小企業経営者は会社の経営を通して、労働の主体者として自らの責任と裁量で自分の

労働の価値と存在意義を確認したいという欲求を満たしている。そして、ものを造ること

の気概を支えに創意工夫を重ね、漸進的ではあるが技能や技術の進歩を成し遂げながら事

業を継続する。

中小企業経営者にとって事業の経営は従業員の生活を支える手段であり、自分の一家の

生活を支える生業、すなわち家業である。会社は自分の資産であり、家産である。会社以

外の個人資産も会社経営に結びついている。家業は、一家の日々の生活だけではなく経営

者の資産とも不可分である。中小企業経営者の資産である会社と資金調達の担保となる個

人資産は血縁者に相続され、経営も引き継がれる場合が多い。中小企業経営者の資産は会

社を含め、家業経営のための借入金の担保でもあり、金融機関などの抵当権が外れないか

ぎりは資産の保全を左右する家業の経営を他人に譲り渡すわけにもいかないという事情も

ある。中小企業経営者には、自分の築き上げた家業と家業を支えた気概を血縁者に引き継

がせたいという心情もある。相続や資金調達の制度上の問題に加え、この心情も自分の子

息などの血縁者に事業を引き継がせ、家業としての継続を図る要因であろう。

中小企業経営者がリスクを負いながらも果敢に技能や技術の進歩に取り組む姿勢を持つ

のは、自分の持っている労働観や事業観を昇華して社会関係のなかに位置づけ、家業に対

しての積極的な意味づけをしているからではないか。このような自らの労働、自らが営む

事業に対する意義づけが家業の継続意欲を内面から駆り立てる要因になっていると考えら

れる。家業を受け継いだ血縁者の家業経営に対する姿勢が、その後の家業の維持と発展を

左右するといえるだろう。先代から受け継いだ技能や技術の漸進的革新、様々な変革を試

みながら、家業経営に取り組む後継者がいる。

ここでは中小企業経営者の持つ事業観を家業の維持発展という側面から問い直し、創業

者が築いた家業を受け継いだ後継者にも注目し、家業の維持発展の意思を支えている要因

を考察する。家業を意欲的に経営する後継者は、先代の意思を受け継ぎ、家業経営に対す

る価値観や規範を育んで、家業の維持発展への意思を強くしたと考えられる。家業あるい

は家に対する肯定的な評価が創業以来培われた意思を継承し、その意思を育む素地になっ

たと考えられる。
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２．ものを造ることの気概、労働観、事業観の昇華

前章で中小企業を創業した経営者の事業観を考察した。前章でみた中小企業経営者達は、

創業の経済的動機と非経済的動機とともに創業後に直面する事業の存続条件から得た経営

の実感、経営者の自覚によって事業観を形成している。この事業観のなかには、自分の営

む事業を家業とする意識がある。

経済の潮流や景気変動などの影響を受けながら中小企業経営者は取引先や金融機関、従

業員との関係のなかで日々、経営をしている。経営をめぐる社会関係のなかで、製造とい

う行為の意義を高め、家業の存在意義を高めたいという願望を持っている。中小企業経営

者達は、家業の継続するため漸進的ではあるが、意欲的に技能や技術の進歩に努め経営に

取り組んでいるわけだが、社会関係のなかでの家業の意義を自問しながら、家業の継続意

欲を高めていると考えられる。

２．１．家業に対する価値観

２．１．１．技能や技術の有用性

Ⅲ章でみた中小企業経営者達は基盤技術に関わる技能を高いレベルで習得し、独立創業

した。中小企業経営者達が習得した技能や技術は、家業の支える唯一の経営資源である。

それとともに、中小企業経営者達は自分が習得した技能や技術が社会にとっても有用なも

のであるという意識も持っている。

Ⅲ章でみた中小企業経営者達が携わるのは、部品の加工や製作であり、最終製品を製作

することは少なくない。しかし、目黒機械彫刻製作所の近藤氏は、「自分が加工した部品

を使った製品や試作した部品などの結果が実った製品を見ると嬉しいし、自分のやってい

ることも満更じゃないと思うよ」と語る。近藤氏をはじめ、どの経営者も様々な製品の部

品を製作しており、部品の用途や特性に応じて寸法精度など様々な要求がある。例えば、

日伸スプリングには仕様が定まっておらず、概ねの形状と寸法が記されただけのスケッチ

が持ち込まれて部品製作の注文を受ける場合が多い。杉田氏はそのような場合、最終製品

に対するユーザーの要望、部品の用途や使用条件などの打ち合せを客先と繰り返しながら

部品の詳細仕様を固めていく。最終的に決まった仕様で部品を製作するには、新しい工夫

が必要な場合も多い。このように自分の技術や技能を活かし工夫をした部品が社会にとっ

て有用な工業製品を構成していること、あるいは工業製品の付加価値の一端を担っている

ことに対して中小企業経営者達は自負を持っている。近藤氏の語った言葉は、この自負を
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表していると考えられる。他の経営者達も自分が製作した部品について、要求される機能

を果たすために極めて精密な寸法精度や複雑な形状などが求められること、要求される精

度や形状を実現には高度な技能や工夫が必要なことを語る。これも自分の技能や技術とそ

れを駆使する仕事が社会にとって有用なものとする自負を言い表している。

中小企業経営者達は、ものを造ることの気概を内面に抱いている。ものを造ることの気

概は、工場に勤務していた時代に職場で得た評価や信頼、取引先からの評価と信頼といっ

た経験を共有できる身近な関係を基に形成された。中小企業経営者達は、ものを造ること

の気概によって意欲を駆り立て、努力した成果を身近な社会関係を越えて感じること、意

味づけることで自分の造った部品が、社会にとって有用な工業製品の機能や付加価値の一

端を担っているとする自負を持った。これは社会的有用性を受身的に感じるだけではなく、

ものを造ることの気概を持ち労働の主体者として家業を続けることの社会的意味を主体的

に明らかにしようとする心情のなかで生まれたと考えられる。

２．１．２．技能や技術の進歩を図るのは価値ある行為

中小企業経営者達は、家業の拠り所とする技能や技術の社会的有用性を自負した。技能

や技術の進歩を図る行為にも社会的に価値のある行為として意義づけをしている。

分業構造のなかで家業を存続するには、唯一の経営資源ともいえる技能を向上させ、同

業者間の競争、代替技術の発達、発注先からの新しい品目の注文などに対応する必要があっ

た。ただ、中小企業経営者達は技能の向上を家業存続のために余儀なくされているという

わけではない。効率化や他社では不可能な加工を可能にして付加価値を高め、より多くの

利得を得たいという創業以来の動機、労働の主体者であり続け、家産を保全しつつ家業を

引き継ぐために、むしろ能動的に技能や技術の進歩に取り組んでいる。

創意を持って試行錯誤を繰り返して成し遂げられる技能や技術の進歩には、それを遂行

する経営者の体力や気力が必要である。また、機械設備への投資が必要な場合もあり、中

小企業経営者の経済的リスクを高めることもある。近藤氏は従来の文字彫刻がスクリーン

印刷に代替され業績が急速に落ち込んだときを振り返り、「あの頃は天狗になっていた。

好調な業績に胡坐をかいて先のことは考えていなかった」と語る。そして開発試作用の部

品製作に転換していったことについて「廃業も含め色々考えたが、新しい道を探ろうと思

い、自分も新しい技術を覚え、NC 彫刻機を思い切って導入した。あの時は大変な思いをし

たが、それでも世間の役に立つ会社に立ち直れてよかったと思う」と語る。杉田氏の「新
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しいアイデアの実現は、普通にものを造るより５倍疲れる」という言葉は、アイデアを実

現する意欲を持ち続けることや設備投資に伴う経済的リスクの増大に伴う精神的緊張に耐

えていく気力が必要だという意味の言葉である。しかし、中小企業経営者達は意欲的に技

能や技術の進歩を図っている。この意欲はものを造ることへの使命感を持ち、使命感の達

成を喜びとする労働観、創意を持って良いものを造ることに果敢に挑戦する気概によって

駆り立てられている。

中小企業経営者達は技能や技術の進歩意欲的に取り組んだ結果、工業製品の高度化に寄

与した。近藤氏は樹脂製の開発用試作部品を発注先にとって合理的な価格で提供できるよ

うになり、カメラや電子機器の開発を容易にした。杉田氏は 50μmの線材で 1 ㎜径の 1500

㎜ほどの長さの巻ばねをつくり、この巻ばねでさらに数ミリ径の巻ばねを製作することで、

高感度の計測器の開発に寄与した。事例調査では、神永氏が実現したテーパー加工の効率

化は、それまで高い加工単価のためにシャフトのテーパー加工を可能にし、印刷機など産

業機械の性能向上に結びついた。佐藤氏はより細い線材をより長く直線加工することで、

カテーテルなど医療機器の進歩に寄与している。

中小企業経営者達は、自分が持つ技能・技術は社会的に有用なものと自負している。そ

して、ものを造ることの気概を持って様々な工夫や試行錯誤を重ねている。中小企業経営

者達は、工夫の成果が工業製品の性能や品質の向上、新製品の実用化などに繋がるという

経験を通して自分の持つ技能や技術を進歩させることは、社会の要請に応えた新しい付加

価値を産む価値ある行為と意義づけている。

２．１．３．利潤や報酬の正当性

中小企業経営者達は生計を立てるとともに、より多くの利得を求めて独立創業した。「儲

けたいよ」とは、どの経営者からも聞く言葉であった。そして、どの経営者も「儲ける」

ためには、他社が真似できないような付加価値の高い技能や技術を持たなくてはならない、

という考えがあった。

創業後、中小企業経営者達は機械設備など会社の資産を形成するとともに、個人資産を

蓄えていく。中小企業経営者の資産は、運転資金や設備投資資金として会社に融通する場

合があり、運転資金や設備投資資金を金融機関から借り入れる場合の担保になっている。

どの経営者も個人で所有する不動産には、取引のある金融機関が根抵当権を設定している。

中小企業経営者の個人資産は家業経営とは不可分の資産である。資産の蓄積は家業経営を
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盤石にするために不可欠であり、中小企業経営者達は、工場に勤務を続けていたのでは蓄

積できなかったであろう額の資産を蓄積した。

中小企業経営者達の資産は、家業経営から産まれる利潤、家業経営から得た報酬から蓄

積したものである。この利潤や報酬は、中小企業経営者自身が社会的有用性があると自負

する技能や技術を駆使し身を粉にして働いて得たものである。また、試行錯誤を繰り返し

し技能や技術を進歩させた結果、社会の要請に応えた新しい付加価値を産むことに貢献し

て得た利潤や報酬である。中小企業経営者達は家業が産む利潤、家業経営によって得た報

酬は、価値ある生産活動から得られた正しいものという考えを持っている。

近藤氏は文字彫刻から開発用試作部品の製作に家業の軸足を移した後、収益性を回復し

た。文字彫刻が主力であった頃の収益性を大きく超え、基盤技術を担う中小企業全般と比

較しても秀でた収益性を実現した。付き合いのある経営者や取引先、同業者のなかには近

藤氏が負ったリスクや努力を評価する声もあった一方、妬むむきもあった。これについて

近藤氏は「妬む気持ちがあってもしょうがないよ。自分も経営がうまくいかないときは、

儲かっている人をみるとそういう気持ちになったしね」と語り、「でも、後ろ指さすよう

なことをするのは間違っている。その人達を潰そうとしてやったことではなく、自分のた

めにひたすら頑張っただけだよ。その結果、儲けられる。ずるいことをしたわけではなく、

皆ができないことをやろうとして真面目に頑張った結果をお客さんが評価してくれただけ

で、やましいことはない」と語る。

佐藤精巧直線には普段から、継続取引のない材料商社からも常時、見積依頼や引き合い

がある。佐藤氏はこのような引き合いに対しても、新規の取引先を開拓するために無理な

値引きはしないと言う。佐藤氏は「実はそのような引き合いの根元は、うちが取引してい

る線材のユーザーだったりするんですよ。うちにしかできないような仕様の加工で、もっ

と安いところを探そうとするんでしょうね。それで色々な材料商社に引き合いを出すんで

す。商社は、手当たり次第にメーカーや加工業者を捜すけれど、見積を依頼できる会社は

限られていて、結局、うちに見積依頼が集まることになる」と語る。「うちだって暴利を

貪っているわけではない。真剣に働いて工夫をして加工法や機械設備を考え出し、リスク

を負って設備投資をして、それに見合った利益を得ようと考えている。安易な値引きはで

きない」と語る。



76

２．１．４．家業の価値

中小企業経営者達は、経済や社会の潮流、日々の取引先や金融機関、従業員との関係性

のなかで家業を継続するために経営をしている。そして、経営をめぐる社会的関係性のな

かで、創意を持ってよいものを造ることに果敢に挑む気概の下で家業経営を続ける意味を

自問し意義づけをしている。

中小企業経営者達は自分が習得した基盤技術に関わる技能を拠り所に家業を興し、操業

を続けて部品を加工、製作する。この部品は社会が求める工業製品の機能を構成し、工業

製品の付加価値の一端を担っているという事実から、家業の拠り所となる技能・技術の有

用性とその技能・技術を駆使してものを造る行為の有用性を自負することになる。

中小企業経営者達は経済的リスクを負いながらも能動的に技能・技術の進歩に取り組む。

これには取引先からの受注を確保し続けるため、コストダウンや新しい品目に対応しなく

てはならないという面もある。しかし、取引先からの要請に応じてというよりも、むしろ

より多くの利得を得たいという動機から付加価値を高めるため、効率化を図り、また、他

社では不可能な加工を可能にするための工夫に主体的に取り組んでいる。そして、社会的

に有用なものと自負する技能・技術を進歩させるのは工業製品の性能や品質の向上、ある

いは新製品の実用化に繋がり、社会の要請に応えた新しい付加価値を産む価値ある行為と

意義づけている。

中小企業経営者達は、家業から得られた利潤や報酬は正しいものという考えを持ってい

る。社会的有用性があると自負する技能・技術を駆使して得られたものであるということ、

社会の要請に応えた新しい付加価値を産むことに貢献して得られたものということが家業

から得られた利潤や報酬が正しいものとする理由である。

中小企業経営者達は創業以来、事業経験を積んで自分の興した事業は家業であり会社は

家産という事業観を持ち、自分の一家の生計を立て、従業員の生活を支える。そして、よ

り多くの利得を求めることを家業の一義的目的とした。この一義的目的を果たすため、家

業経営の継続性を重視するようになる。家産の保全のために血縁者に引き継がせることを

望むのも家業経営の継続性を求める要因になっている。このような事業観を持つ中小企業

経営者達は真摯に日々の仕事に携わり、また試行錯誤をしながら技能や技術の進歩に勤し

んで家業の経営と継続に努めている。家業と社会との関わりを通して、家業の依り処であ

る技能や技術とそれを駆使した仕事の社会的有用性、技能や技術の進歩させる行為の社会
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表Ⅳ－１．創業者の家業に対する価値観

カテゴリー 家業に対する価値観

概念 ①技能や技術の社会的有用性

②技能・技術の進歩を図るのは価値ある行為

③利潤・報酬の正当性

定義 ①家業を支える技能や技術は社会のとって有用な価値を産むもの

②創意を持って技能や技術の進歩に取り組み、新しい価値を産み出すのは価

値ある行為

③価値ある生産活動から得た利潤や報酬は正しいもの

【参与観察】

分析対象者 内 容

目黒機械彫刻製作所

近藤氏

①「自分が加工した部品を使った製品や試作した部品などの結果が

実った製品を見ると嬉しいし、自分のやっていることも満更じゃな

いと思うよ」

②(文字彫刻がスクリーン印刷に代替され業績が急速に落ち込み、開

発試作用の部品製作に転換していったことについて)「廃業も含め

色々考えたが、新しい道を探ろうと思い、自分も新しい技術を覚え、

NC 彫刻機を思い切って導入した。あの時は大変な思いをしたが、そ

れでも世間の役に立つ会社に立ち直れてよかったと思う」

③（開発用試作部品の製作に軸足を置き、収益性を高めたのを周囲

に妬む態度があったことに対して）「後ろ指さすようなことするのは

間違っている。その人達を潰そうとしてやったことではなく、自分

のために頑張っただけだよ。その結果、儲けられる。ずるいことを

したわけではなく、皆ができないことをやろうとして真面目に頑

張った結果をお客さんが評価してくれただけでやましいことはな

い」

日伸スプリング

杉田氏

①②（概ねの形状と寸法が記されスケッチで部品製作の注文を受け、

最終製品に対するユーザーの要望、注文を受けた部品の用途や使用

条件などの打ち合せを客先と繰り返しながら、部品の詳細仕様を固

めていく。最終的に決まった仕様で部品を製作するには新しい工夫

をして部品などを製作することについて）

【事例観察】

佐藤精巧直線

佐藤氏

①「線材の直線加工を進歩させることで、色々な製品の性能や品質

が向上する」

②「より細い線材を、より長く直線加工することがモットーだ」



78

③（線材のユーザーの値引き工作に対して）「うちだって暴利を貪っ

ているわけではない。身を粉にして働いて工夫をして、加工法や機

械設備を考え出し、リスクを負って設備投資をして、それに見合っ

た利益を得ようと考えている。安易な値引きはできない」

神永研磨

神永氏

①「研磨加工によって、高性能な工業製品が完成する」

②「腕を磨いていくことが、工業製品の品質の向上や新しい工業製

品の開発につながる」

③「腕を磨いて、工夫をして利益は正当なものだ」
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的有用性、家業経営により産む利潤や自分が受け取る報酬の正当性を見出し、家業に対す

る価値観を形成している。そして、家業の維持発展への意欲を内面から駆り立てている。

２．２．ものを造ることの規範

中小企業経営者達は創業後の事業経験を通して、一つの事業観を持つようになった。家

業と社会との関わりのなかで製造という行為の意義と家業の存在意義を高めたいという願

望の下で技能や技術の有用性、その技能や技術を進歩させることの有用性を見出し、家業

から得られる利潤や報酬の正当性を見出して家業に対する価値観を形成している。中小企

業経営者達は事業観を家業に対する価値観に昇華し、家業の維持発展への意欲を高めてい

る。

中小企業経営者が家業の維持発展への意思を強くする要因には、家業の維持発展を正当

づける側面もある。中小企業経営者達は良いものを造ることへの使命感を持ち、使命の達

成を喜びとする労働観を持っており、この労働観の延長線上に家業の維持発展の正当性を

裏付ける規範を形成していると考えられる。

「造ることが好きで、子供の頃から機械工になりたくて」、「努力して腕が上がったの

を実感できたときは嬉しく感じた」と語る近藤氏、「子供の頃から身体に沁みついた仕事

だから続けたい」とばね製作に意欲を持ち、「良いものを造ることに使命感がある」と語

る杉田氏、「腕を磨くことに必死」で「腕が上がって、一層難しい仕事ができるようにな

るのが楽しかった。この気持ちは今も変わらないよ」と語る神永氏、「より細いものをよ

り長く」をモットーにする佐藤氏の創業の頃を振り返ると、労働は苦痛や義務ではなく自

分の存在を正当づける積極的な意味があった。中小企業経営者達は身を粉にしながらも創

意を持って試行錯誤を繰り返し、技能を高めていく姿勢を持っていた。集中力を傾け、自

分の技能を注いで、鉄や樹脂などの原材料を付加価値を持ったものに変えていく、ものを

造る行為は自分の労働の価値を確認する営みであった。中小企業経営者達は、この営みを

重ねるなかで良いものを造ることを使命と感じ、使命の達成感を積み重ねて、真摯にもの

を造り、弛まず創意を持ってより高度な加工に果敢に挑むという、ものを造ることの気概

を内面に醸成した。

ものを造ることの気概は、自分の労働の価値と存在意義を自分の責任と裁量で確認する

労働の主体者でありたいという欲求を正当づける精神的支柱となり、中小企業経営者達を

創業へと促し、創業後は経済的リスクや同業者との競争、取引先からのより高度な技術的
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要請などに対応しながら、家業を意欲的に経営する内面的支えとなっている。そして、も

のを造ることの気概の下で真摯にものを造り、弛まず創意を持って改善や開発に取り組む

ことを実践している。

工業製品やそれを構成する部品は、一般に規格や仕様が定められている。中小企業経営

者達が製作する部品なども、寸法誤差や外観、動作など良品と不良品を判別する基準が数

値などによって明確に設定されている。製造業は誤魔化しが効かない世界であり、ものを

造ることへの使命感や気概を持っているとしても、中小企業経営者達は共通して、発注先

の要求仕様に応えられて当たり前、あるいは自分で提案した仕様の通りのものを安定して

納品するのが当然と言う。それとともに、工夫を重ね、より高度な要請に応えるのも当然

とする態度がある。近藤氏は「工夫をしたり、新しいものに挑戦する気持ちがなくなった

ら仕事する意義はなくなる」と語り、高度設備の導入による機械彫刻技術の多品目への展

開と効率化を図り身体障害者用の NC 彫刻機を企画し開発した。「できないことがあると、

自分に対して、こん畜生と思う。絶対造ってやろうと思う」と語る杉田氏は、巻ばねの技

能や技術を工夫をし、他社が思いも寄らない加工法を考えて様々な部品や製品の製作を可

能にしている。佐藤氏は「より細い線材をより長く」を目指して工法と伸線機の改良や開

発に取り組んでいる。内径研磨や円筒研磨を吸収しながら研削加工の高精度化、効率化を

図っている神永氏は、日本刀を例にとりながら「長い時間をかけて技を鍛えて、 真面目に

刀に向かい合うから、こういう業物ができるんだよ」と、ものを造ることへの心境を語る。

真摯にものを造ることは技能や技術を駆使して社会にとって有用な付加価値を産み出す

行為に繋がり、弛まず創意を持って改善や開発に取り組むことは社会の要請に応えた新し

い付加価値を産むことに繋がる。中小企業経営者達はこのようなことから自分が抱く、も

のを造ることの規範を社会的にも正しいものとし、家業に対する価値判断の規準としてい

る。そして家業がものを造ることの規範に則って操業しているかぎり、家業は社会的に正

当な価値を持つものと判断し、家業の維持発展に対する意欲を高めている。

２．３．家業の維持発展への意思の背後にあるもの

基盤技術を担う中小企業の経営者達が持つ家業の維持発展への意思の背後にあるものを

考えてきた。ここで、これまでの考察を振り返ってみたい。

家業の維持発展に対して強い意思を持って、経営を続けている中小企業経営者は良いも

のを造ることを使命とし、その使命の達成を喜びとする労働観をもっている。この労働観
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表Ⅳ－２．創業者のものを造ることの気概

カテゴリー ものを造ることの規範

概念

定義 真摯にものを造り、弛まず創意を持って技能や技術を進歩させる

【参与観察】

分析対象者 内 容

目黒機械彫刻製作所

近藤氏

（高度設備の導入による機械彫刻技術の多品目への展開と効率化を

図ること、身体障害者用の NC彫刻機を企画し開発したことについて）

「工夫をしたり、新しいものに挑戦する気持ちがなくなったら仕事

する意義はなくなる」

日伸スプリング

杉田氏

（巻ばねの技能や技術を工夫をして他社が思いも寄らない加工法を

考えて様々な部品や製品の製作を可能することについて）「できない

ことがあると、自分に対して、こん畜生と思う。絶対造ってやろう

と思う」

【事例観察】

佐藤精巧直線

佐藤氏

（「より細い線材をより長く」を目指した工法と伸線機の改良や開発

の取り組み）

神永研磨

神永氏

（ものを造ることへの心境を日本刀を例にとりながら）「長い時間を

かけて技を鍛えて、 真面目に刀に向かい合うから、こういう業物が

できるんだよ」
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から醸成された、真摯にものを造り、弛まず創意を持って技能や技術を進歩させる、とい

うものを造ることの気概は、自分の意思に基づいて自分の責任と裁量により仕事をする労

働の主体者であることを正当づけ、家業経営への意欲を内面から駆り立てている。

中小企業経営者達は会社あるいは事業を家業・家産と捉えている。家業を続ける一義的

目的は自分の一家の生計を立て、従業員の生活を支えることであり、家業の継続性を重視

した経営をしている。それとともに中小企業経営者達は、家業経営を労働の主体者として、

ものを造ることの気概を示し自分の労働の意義を確認することを営みとする事業観を持っ

ている。そして家業を継続し、ものを造ることの気概を示すために、漸進的ではあるが唯

一の経営資源である特定の基盤技術の進歩に取り組んでいる。

中小企業経営者達は、社会との関わりのなかで、自分が労働の主体者として携わる製造

という行為、労働の主体者として経営する家業の存在を意義付けたいという願望があり、

自分の持つ、ものを造ることの気概や事業観を昇華させて家業に対する価値観を形成して

いる。中小企業経営者達はものを造ることの気概とその実践を基礎に、社会の倫理観に照

らしながら家業を支える技能や技術は社会にとって有用な価値と結びついた尊いものであ

るとする価値観、技能や技術を社会の要請に応えて付加価値を産むものへと進歩させるの

は価値ある行為であるとする価値観を形成している。そして社会にとって有用な技能や技

術を駆使して行う生産活動は価値あるものであり、この価値ある生産活動から得られる利

潤や報酬も正しいものという価値観を抱いている。このような価値観は中小企業経営者の

家業経営への意欲を駆り立て、家業の維持発展への意思の精神的支柱になっている。

中小企業経営者達はものを造ることの気概を実践しているわけだが、真摯にものを造る

ことに向き合い品質の良いものを一義にし、実践すること、創意を持って弛まず改善や開

発に取り組むことは中小企業経営者達の規範にもなっている。このような、ものを造るこ

との規範を規準に、家業が価値のあるものか否かを判断し、自分の抱く家業への価値観、

また家業経営の社会的正当性を裏付けている。そして、家業経営への意欲を駆り立て、漸

進的ではあるが技能・技術を進歩に取り組み、家業の維持発展に努めている。

３．意欲的に家業経営に取り組む後継者の事例

基盤技術を担う中小企業のなかには、これまでみてきた中小企業経営者達と同様に、も

のを造ることの気概を持ち、家業の維持発展への意思の下に意欲的に家業を経営する経営
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者がいる。そして家業が社会的に有用なものであるとする価値観と、その価値観を正当づ

ける規範を持ち、創業以来の技能や技術の漸進的革新に取り組んでいる。

前章からここまでは、家業を創業した中小企業経営者に焦点を当てて考察を進めてきた。

ここからは、家業を受け継いだ中小企業経営者に焦点を当てて検討を進める。既にみたよ

うに、中小企業経営者が持つ家業の維持発展への意思を支えている、ものを造ることの気

概、家業を社会的有用性のあるものとする価値観、ものを造ることの規範、また労働の主

体者であるという意識といった根本的な要因は、これまでみてきた創業者である中小企業

経営者、これから取り上げる後継者である中小企業経営者を区別せず、家業の維持発展へ

の意思があり、家業経営に意欲的に取り組む中小企業経営者と捉えて解釈し、得られた概

念である。自分が経営し所有する会社あるいは事業を家業・家産と捉える事業観も創業者

と後継者を分けずに調査した結果、得られた解釈である。

ここまで取り上げてきた創業者は、独立創業を経て家業の経営基盤を築くなかで、内面

に抱いた労働観と事業観を昇華させて、家業を維持発展への意思を支える価値観や規範を

培ってきた。これから取り上げる後継者の場合には、創業以来培われてきた価値観や規範

の影響を受け、それを受け継いで家業の維持発展への意思を形成してきた側面がある。そ

して創業以来、工夫と試行錯誤が積み重ねられ進歩してきた技能や技術の維持と漸進的革

新を図り、家業の維持発展に努めている。

中小企業経営者の家業の維持発展の意思は世代を超えた家業の永続性を願うものであ

り、後継者が家業を受け継ぎ、維持発展に努めるか否かは家業の永続性の観点からは重要

である。ここからは意欲的に家業経営に取り組む後継者が家業の維持発展への意思を形成

する要因を考察していく。

ここでは、家業を意欲的に経営する後継者の事例を、後継者が家業に就くまでの会社の

変遷、後継者が家業に就き経営を受け継ぎ、技能や技術の革新、経営の変革への取り組み

といった視点から整理する。

３．１．川田製作所

３．１．１．刀鍛冶の修業を経て創業

東京の品川区にある川田製作所は、金属の切削加工の他、電子部品などの組立用生産設

備を設計製作している。

同社を創業者した川田周三氏は、農家の三男に生まれ、刀鍛冶から理容鋏の製作に転身し
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会社概要

企業名 有限会社 川田製作所

所在地 東京都品川区西五反田 7 丁目 17-1

代表者 川田雅展

資本金 300 万円

従業者数 3 名

事業内容 各種生産設備の設計製作 金属部品切削加工

た企業に徒弟に入り修業した。修業を終えた周三氏は、刀鍛冶として独立し生計を立てる

ことを考えたというが、古くから伝わる日本刀の需要は少なく、理容鋏の製作を始めた。

その後、旋盤の操作法を習得した周三氏は機械部品の切削加工も手掛けるようになった。

第二次世界大戦が始まり、周三氏は操業を中断したが、終戦とともに操業を再開し、195

3年に法人化する。戦後は、専ら旋盤による切削加工を手掛け、オートバイの車輪のハブを

製作した。徒弟時代の兄弟子が、オートバイメーカーの目黒製作所の創業に関わっていた

のが縁で目黒製作所から仕事を受注するようになった切掛けであるという。

目黒製作所は戦時中、航空機部品を製作していたが、戦後は本来のオートバイの生産を

再開した。日本では、戦前からオートバイの生産が始まっており、多くのオートバイメー

カーがあった。戦後は、これらのメーカーに加え、戦後に登場した新興メーカーも市場に

参入した。このようななかで、目黒製作所の通称「メグロ」のオートバイは、順調に販売

を伸ばしていた。メグロの販売に歩調を合わせて、周三氏への注文量も増え続け、川田製

作所を法人化した。この時には旋盤を７台設備し、従業員は７名程雇っていたという。ハ

ブを切削した切粉を売るだけで家が建った、というほどに繁忙であった。しかし、1960年

頃になると、メグロの販売はホンダやスズキといった新興メーカーのオートバイに押され

始め、目黒製作所の業績は悪化し63年には川崎航空工業に吸収された。それとともに川田

製作所の経営も厳しくなった。
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３．１．２．NC工作機械の導入とフォーミングマシンの考案

周三氏は、オートバイ部品に代わる仕事の開拓に努めた。車輪のハブは、高速で回転し

振動も加わるため、炭素量が多く塑性領域の広い粘りのある金属で造られる。粘りのある

金属は難削材といわれており、精密に切削するには高い技能が必要になる。周三氏は、こ

れまで培ってきた技量を活かせる仕事の受注に努めたという。そのようななかで、タイミ

ングベルトメーカーの三ツ星ベルトやバンドー化学からタイミングプーリーの製作を受注

するようになり、業績を立て直した。タイミングプーリーは、モーターやエンジンの回転

軸に取り付けタイミングベルトやチェーンを通して駆動部に動力を伝達する機械部品であ

る。

この頃に、現会長の川田昇氏が入社した。昇氏は農家の四男に生まれ、工業高校を卒業

後、三井精機に勤務し工作機械用のバイトの規格作りと製作に従事した。周三氏は、家業

の後継者として昇氏を1963年に養子に迎えた。昇氏は、周三氏の下で切削加工の技能お習

得し、タイミングプーリーなどの製作に従事した。そして、72年に社長に就いた。

1970年代に入り、円の変動為替制への移行やオイルショックにより景気が落ち込むこと

があったが、川田製作所の業績は堅調に推移した。1980年代になると、マイクロエレクト

ロニクス革命の進展し、様々な分野で機械制御の電子化が進んでいった。集積回路が幾何

級数的に大容量化し、演算能力も高速化する一方、価格は著しく低下した。安価で高性能

な集積回路を利用し、製造機械の分野でもコンピュータ制御のNC工作機械が登場した。N

C工作機械は、バイトや加工物の回転速度、送り時間を制御し加工を自動化できる。そのた

め、人が操作する汎用機に比べると、長時間の稼働が可能になり、納期の短縮やコストダ

ウンが可能になる。また、NC化によって旋盤とフライス盤を複合したマシニングセンター

も登場し、複数の作業工程を段取り替えせずに連続して加工できるようになった。また、

放電加工機という新しい設備も登場した。放電加工は電極と加工物の間にアーク放電を繰

り返し、加工物の一部を除去する機械加工法であり、型彫り放電加工により金属に様々な

形状を彫り、ワイヤー放電により金属を曲線形状に自在に切り出せるようになった。

昇氏は、工作機械の急速な技術進歩の成果を取り入れて、これまで手掛けていなかった

分野の加工を試みることにした。川田製作所は、主に旋盤で金属を切削してきた。旋盤は、

加工物を回転させ、そこにバイトを当てて、加工物を特定の形状に削り出す。旋盤ととも

に代表的な切削加工用の工作機械には、フライス盤がある。フライス盤は、加工物を固定

しバイト回転させて加工物に溝や穴を彫る。昇氏は、NC制御のフライス盤と型彫り放電加
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工機を導入し新しい分野の受注の獲得を図った。金型は、プレス加工のような金属の塑性

加工に用いる場合もプラスチックの成形加工用の場合も、主にフライス盤を使って加工物

の形状に金属片を彫り出して造られる。昇氏は、NCフライス盤と型彫り放電加工機を使っ

て金型への進出を図った。もう一つは、旋盤とNCフライス盤を使って、高い寸法精度が要

求される製品開発の際に製作する試作部品の加工への進出を試みた。

NC工作機械を動かすには、汎用機の操作法を基礎にNC工作機械を制御するNCプログラ

ムに置き換える必要がある。昇氏は、汎用フライス盤での金属加工の経験を基にNCプログ

ラミングを習得しながら、NC工作機械による金属加工の試行を重ねて金型や自動車のトラ

ンスミッションなどの試作品の注文を受けるようになった。

昇氏は、プリント基板にICなどの電子部品を実装する際に電子部品を固定する冶具から

ヒントを得て、ICやコンデンサ、抵抗といった電子部品のリードを基盤の形状に応じて折

り曲げるフォーミングマシンを考案した。このフォーミングマシンは、現在、同社の主要

製品になっている組立用生産設備の基礎になっている。

３．１．３．多品種少量生産への転換

現社長の川田雅展氏は、昇氏がNC工作機械を使って加工品目を多様化し、フォーミング

マシンの製作を始めた時期に川田製作所に入社した。雅展氏は、小学生の頃から川田製作

所の工場で仕事を手伝っていたという。その後、工業大学の機械工学科を経て1988年に本

格的に家業に就いた。

雅展氏は、昇氏の指導を受けながら専ら汎用旋盤で金属部品を製作し、切削加工の基本

を学んだ。切削の基本を身に付けてからは、NCフライス盤や型彫り放電加工機も使いなが

ら開発用試作部品などを製作した。雅展氏はプログラミングの基礎知識を持っていたこと

もあり、NCフライス盤なども早々に使いこなした。そして、さらに高度な加工と効率化を

意図して、旋盤とフライス盤の機能を兼ね備えたマシニングセンター、ワイヤー放電加工

機の導入を昇氏に提案した。この提案によって導入された設備の能力を引き出すため、雅

展氏はマシニングセンターとワイヤー放電加工機の操作法の習得と工夫に努める。

昇氏が開発用試作部品の製作に進出してから、川田製作所では多種の部品を数個から数

百個ほどの少量を製作する仕事が徐々に増えていた。1990年代に入ると、かつて川田製作

所で製作していたタイミングプーリーのような汎用的で大量に製作する部品生産は、中国

など新興工業国に移管される傾向になり、川田製作所は、一層、特殊な部品の多品種少量
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生産に活路を見出すようになった。雅展氏のNC工作機械の活用に対する工夫も多様な形状

への対応と少量生産を効率化を目指したものであった。また、CADを使ったコンピュータ

による機械設計が主流になりつつあるなかで、CADとともにCADの設計データをNC工作機

械を動作させるNCデータに変換するCAMも導入した。ただ、当時のCAD/CAMシステムは、

CADデータを完全に反映したNCデータへの自動変換は難しかった。NC工作機械を効率的

に動作させるNCデータを作成するには、工作機械を操作する技量の基礎にデータ変化に工

夫を加える必要があった。雅展氏は、試行錯誤を重ねてデータ変換の方法を確立し、NC工

作機械を使った多品種少量生産を一層効率化させた。その結果、受注先、受注品目ともに

拡がるようになった。

３．１．４．生産設備メーカー

現在の川田製作所は、昇氏が考案したフォーミングマシンから進化した各種の生産設備

を設計製作している。

2003年に昇氏は会長に退き、雅展氏が体表取締役に就いた。昇氏が考案したフォーミン

グマシンには、電機メーカーなどから継続的に注文があったが、雅展氏が社長になった頃

から、曲げの他にも作業工程を付加して欲しいという要望が強くなった。機械設計の知識

を持つ雅展氏は、この要望に応えて、昇氏のフォーミングマシンを基に２つの工程を複合

させる機構を設計いた。そして、電子部品のリードの曲げにリードの切断、曲げ、電子部

品の圧入などの作業工程を加えた加工と組立を複合した装置を製作した。

昇氏の考案したフォーミングマシンは手動であり、雅展氏が造った加工・組立装置も手

動であった。雅展氏は、加工・組立装置を自動化するため、材料の位置決めや送りなど機

構の動作の電子制御化に取り組み始めた。電子制御での正確な動作、従来よりも高速で微

細な動作を可能にするため試作を重ね、自動化に成功した。従来の手動の組立装置は、セ

ル生産や特殊な計測器など少量生産の現場での需要が強かった。自動化し動作速度が速く

なった組立装置は、大量生産用のラインにも対応でき、例えば、携帯電話の充電用コネク

タなどの加工や組立といった、より精密な部品にも対応できるため、新しい需要を掘り起

こすことに繋がった。

雅展氏は、従来の組立装置の自動化が軌道に乗ると、より多くの機能を持った生産装置

の開発に取り組んだ。手動の加工・組立装置とその延長線上にある自動加工・組立装置は、

例えば曲げと圧入といった２工程の複合が限界であったが、雅展氏は従来の機構を改良し、



88

いくつでも工程を連ねることができるものにした。そして、ユーザーの要望に応じて、工

程を複合できる生産装置を完成させた。この取り組みによって、フォーミングマシンから

始まった川田製作所の生産装置のユーザーを拡げた。ユーザーの拡がりとともに、雅展氏

は、さらに生産装置に機能を付加している。加工については切断、曲げなどの塑性加工が

中心であったが、レーザーや熱による刻印といった工程を付加した。また、加工・組立の

他にも画像やセンサーによる検査工程や磁気の除去などの組込を可能にした。このような

機能拡大の裏側には、制御プログラムの改良、機構部品の精度向上といった努力がある。

昇氏が考案したフォーミングから始まった川田製作所の生産装置は、電機メーカーや自

動車メーカーで装備されている。機械工業の世界では、川田製作所を生産装置メーカーと

して認識されるようになった。

３．２．タマチ工業

３．２．１．小型自動車の草分け

東京の品川に区あるタマチ工業は、開発試作用のエンジン部品、レーシングカーエンジン部品

をはじめとした切削加工を手掛けている。ステントを開発し、医療分野にも進出している。

タマチ工業の前身、太田工場は太田祐雄氏が1912年に創業した。茨城県生まれの祐雄氏は、

上京して精米所の徒弟に入る。子供の頃から機械好きだったという祐雄氏は、徒弟時代に諸味吸

取機を独学で考案して特許を取得、機械製作の素養を示している。精米所奉公の年季が明けると、

芝浦製作所に見習工として入社する。祐雄氏は、この芝浦製作所時代に電気の知識を得、機械も

会社概要

企業名 タマチ工業 株式会社

所在地 東京都品川区南大井 4 丁目 10-2

代表者 太田邦博

資本金 1000 万円

従業者数 100 名

事業内容 自動車エンジン部品製作 医療機器設計製作
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独学し、自動車造りの技能や技術の基礎を身に付けたという。

祐雄氏が修業を積んでいた明治後半期は、日本の航空機製作の黎明期でもあった。この当時、

篤志家が航空機製作を試みており、祐雄氏は航空機に惹き付けられていた。そして、弓型の主翼

を持つ航空機を考案した元軍人の伊賀氏広男爵が主宰する伊賀式飛行機研究室兼製作所に入っ

た。祐雄氏は、そこで機体やエンジンの製作に携わった。伊賀式が解散すると、足踏み式旋盤を

譲り受けて太田工場を設立し、模型飛行機用エンジンなどを製作した。1927年に、発動機国産

化の促進を目的に第1回飛行機発動機製作懸賞競技が開かれると、祐雄氏は鉄道省技師の朝比奈

順一氏が設計した星型9気筒エンジンの製作を依頼された。このエンジンは、奨励賞を受賞する。

明治、大正期の日本は、欧米の近代的工業技術を次々と移植していた。このようななかで、欧

米で実用化されていた自動車も紹介され、日本国内でも製作を試みる者が現れていた。祐雄氏は、

自動車の紹介記事や試作車に触れるうちに自動車に傾倒したという。そして、祐雄氏の友人で工

学士の矢島謙治氏がイギリスの専門誌に掲載された記事から作成した図面を基に950CC水冷4

気筒OHVエンジンを製作した。祐雄氏はその後、このエンジンを搭載した4人乗り自動車、フェー

トンOS号を1922年に完成させた。

この当時、太田工場は太田自動車製作所と社名を変え、東京の神田で操業していた。1923年

の関東大震災で被災したため、一時、操業を停止したが、直ぐに再開し500CC五馬力の小型ト

ラックを世に送り出した。そして、1935年には三井物産の投資により高速機関工業を設立し、

小型の乗用車とトラック、オオタ号の本格生産が始まる。1936年には報知新聞社が主催する第

一回全国自動車競技大会が開かれ、オオタのレーシングカーが出場し優勝した。その後の第三回

大会でも優勝し、オオタ号の優秀さを示した。

３．２．２．オオタ商会からタマチ工業へ

オオタ号は、小型自動車の草分けとして高い評価を得た。祐雄氏の子息、太田祐一氏と太田祐

茂氏は、高速機関工業の設立とともに同社に入社し、祐雄氏の下でオオタ号の設計やデザインに

携わった。車体の剛性を高めるためのX型クロスメンバーをはじめ、当時としては斬新な発想を

取り入れた設計をしていたという。

しかし、戦時統制が強まり、軍用トラックの生産が優先されるようになった。小型自動車の生

産に対しては資材が割り当てられず、戦時中の高速機関工業は航空機部品を生産していた。第二

次世界大戦が終わると、高速機関工業は自動車の生産を再開したが、経営の主導権は、立川飛行

機やその出身者にあった。祐一氏と祐茂氏は、それぞれ独立し、祐茂氏は1946年にオオタ商会
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を創業した。オオタ商会は当初、自動車修理専業であったが、次第に公営オートレース用

レーシングカーの設計製作やチューニングを手掛けるようになった。57年には、ヤンマー

ディーゼルの依頼でディーゼルエンジンを搭載したキャブオーバー型軽トラックを試作し

た。

高速機関工業は1952年からオオタ自動車工業と社名を改め、小型乗用車やトラックを生

産していた。しかし、業績不振に陥り、57年に日本内燃機製造に吸収合併された。日本内

燃機製造は、オオタ自動車を合併した後、日本自動車工業となり、59年には東急くろがね

自動車工業と社名を変えた。祐茂氏は、東急くろがね自動車工業の依頼により、360ccの軽

自動車くろがねベビーのプロトタイプを製作した。そして、東急くろがね工業の子会社、

くろがね小型自動車製造の技術担当役員に就き、オオタ商会を閉鎖した。くろがね小型自

動車製造は徐々に生産台数を伸ばしたものの、62年に東急くろがね工業が倒産し、自動車

市場から撤退した。

祐茂氏は、くろがねベビーの生産打ち切られると、くろがね小型自動車製造を退社し、1

962年に東京の港区でタマチ工業を設立した。タマチ工業を設立した祐茂氏は、自動車修理を

手掛けるとともに自動車エンジン部品を製作した。1964年頃から、現在のトヨタテクノクラフ

トの前身であるトヨペットサービス特別開発室との取引が始まる。これが後に、タマチ工業が高

度なエンジン部品を製作し、自動車業界、モータースポーツ界で独自の地位を築いていく契機と

なった。

タマチ工業は、エンジン部品の製作が事業の柱になっていく。その一方で、高速機関工業以来、

祐茂氏が培った技術を基に、1966年に公営オートレース用のフォーミュラージュニアの設計製

作を始め、69年には360CCエンジン搭載のミニフォーミュラーカーを製作販売して、モーター

スポーツ界で話題となった。また、70年には、ショックアブソーバーロット自動反転供給機を

設計製作する。これ以降、各種の省力機器の設計製作も手掛けるようになった。

３．２．３．高度設備の導入と高度加工

祐茂氏の子息で現代表の太田邦博氏は、大学の機械工学科を卒業後、化学メーカーの開

発部門に勤務した後、1972年にタマチ工業に入社する。

終戦直後の日本の自動車産業は、欧米に比べ生産能力と技術の両面で、後塵を拝してい

たといわれる。特に、戦時体制の下で生産が抑制された乗用車は大きく立ち遅れていた。

しかし、生産能力は著しい成長を遂げ、1960年代から北米を中心に輸出台数を伸ばしてい
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た。技術も急速に進歩し、日本車の性能は欧米でも認められるようになった。また例えば1

970年代には本田技研が先進国の排気ガス規制法のなかでも、最も厳しいといわれたアメリ

カのマスキー法に適合する複合過流燃焼方式を開発するなど、日本独自の技術を産むよう

にもなった。日本の自動車産業は、その発展とともに広範な産業組織を形成し、高度に専

門化した部品供給企業が現れるようになった。タマチ工業はこのようななかで、カムシャ

フトやシリンダーブロックなどエンジンの基幹部品を製作する企業として、基盤を固めて

いた。邦博氏は家業に就いた後は、レーシングカーや新車などの開発試作用のエンジン部

品を、汎用旋盤を使って切削加工する日々であったという。

邦博氏は、1977年に祐茂氏からタマチ工業を受け継いで、代表取締役になった。ただ、

モータースポーツ界は73年のオイルショックの影響が残り、停滞している時期であった。

タマチ工業の受注も減少する一方だったという。

邦博氏はこの状況を打開するため、マシニングセンターやNC工作機械といった高度な設

備の導入を始める。エンジン部品の高精度化が要求されるとともに、コンピュータ制御の

工作機械の導入も不可欠になりつつあった。なお、その当時の従業者数は5名、設備は汎用

旋盤が主力であった。

マイクロエレクトロニクス革命の進展し、様々な分野で機械制御の電子化が進んでいっ

た。集積回路が幾何級数的に大容量化し、演算能力も高速化する一方、価格は著しく低下

した。安価で高性能な集積回路を利用し、製造機械の分野でもコンピュータ制御のNC工作

機械が登場した。NC工作機械は、バイトや加工物の回転速度、送り時間を制御し加工を自

動化できる。そのため、人が操作する汎用機に比べると、長時間の稼働が可能になり、納

期の短縮やコストダウンが可能になる。また、NC化によって旋盤とフライス盤を複合した

マシニングセンターも登場し、複数の作業工程を段取り替えせずに連続して加工できるよ

うになった。加工物の形状や寸法を精密に測定する三次元測定機などの検査機器も登場し

た。

タマチ工業が製作するカムシャフトやシリンダーヘッド、コンロッドなどのエンジンの

基幹部品は一般的な機械部品と比べ、形状が複雑で削り出す時間も長い。NC工作機械使っ

て加工を自動化すれば、人手を省き工程も短縮できる。また、NC工作機械はスピンドルの

回転が高速化しており、材質によっては切削の加工時間を短縮できる。邦博氏は、高品質

のエンジン部品を効率的に製作するため、汎用機からNC工作機械への転換を図った。

NC工作機械を動かすには、汎用機の操作法を基礎にNC工作機械を制御するNCプログラ
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ムに置き換える必要がある。邦博氏は、大学の同期で石黒賢二氏の協力を仰いで、NCプロ

グラミングをはじめNC工作機械を駆使するための技術の吸収に取り組んだ。石黒氏は、

様々な試行を重ねNC工作機械の能力を引き出し効率的に稼働させる方法を確立していっ

た。その成果が顕れたのが、1984年に製作したキャブレターである。このキャブレターは、

サファリラリーに出場する車両のために製作を依頼された特別仕様のもので、製作が難し

いキャブレターであった。タマチ工業は、NC工作機械を駆使しキャブレターを完成させ、

このキャブレターを装着したラリーカーが優勝し、タマチ工業の部品メーカーとしての評

価を高めた。尚、石黒氏はその後、専務取締役として邦博氏を補佐した。

工作機械のNC化と並行して、CADが登場し自動車業界ではいち早くコンピュータによる

設計が普及した。タマチ工業は、このような流れに対応するため、CADとCADの設計デー

タをNC工作機械を動作させるNCデータに変換するCAMも導入した。ただ、普及当初のCA

D/CAMシステムは、異なるシステム間のデータ互換性やCADデータを反映させたNCデータへ

の完全な変換は難しかった。そのため、CAD/CAMシステムのメリットを引き出すにはソフト

ウェアに関する知識や操作についての工夫が必要であった。一朝一夕にはいかなかったが、CA

D/CAMシステムを駆使するようになった。

邦博氏は、このような高度設備の導入当初の取り組みを布石に、マシニングセンター、

フライス盤、自動盤、研削盤を中心にNC工作機械の増強を図っていく。また、安定して高

品質なエンジン部品を製作するため、三次元測定機を導入し工程間検査を充実させた。NC

工作機械の増強とともに、1988年に大田区に第二工場を開設した。この第二工場は、その

後、静岡県の富士宮市に拡大移転している。

邦博氏は、自動車で培った技術を活かした他の分野への進出も試みている。玩具メーカー

向けにテープシラーを開発しOEMで供給する他、歩行ロボットの製作や林野庁の要請で木

登りロボットの開発にも取り組んだ。最近ではレーザー加工の技術を導入して人の血管の

中に投入する医療器材であるステントや歩行介助機の開発に取り組んでいる。粉末冶金を素

材にした軽量エンジン部品の開発にも取り組んでいる。

邦博氏は、この他、産業振興を目的とした特定非営利活動法人の設立や、このNPO法人が

品川区と協力して設立した産業支援組織の運営など、産業の振興に関わる活動に参画して

いる。
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３．３．浜野製作所

３．３．１．プレス金型工場としてスタート

浜野製作所は東京の墨田区で医療機器や検査・計測装置、通信機器などの精密板金部品

を製作している。

創業者は現社長の浜野慶一氏の父、浜野嘉彦氏である。嘉彦氏は、福井県の漁村で 6 人

兄弟の五男として生まれた。職に就くにあたって親戚を頼って上京し、プレス加工の工場

に就職した。嘉彦氏はそこでプレス金型を制作する技能を磨き、1967 年に独立した。古い

フライス盤やボール盤、旋盤を勤めていた工場から譲ってもらっての独立であった。仕事

もその工場からもらい、主にミシン用プレス部品の金型を製作した。1971 年には工場を拡

張移転し、プレス加工を手掛けるようになった。

その後、オイルショックが起きたが堅実に経営を続け、1978 年には自社所有の工場を建

設し、資本金 500 万円で株式会社化した。この頃までには嘉彦氏が勤めていた工場以外に

も取引先が拡がり、家電品やポンプのプレス部品も受注するようになっていた。1988 年に

は資本金を 1000 万円に増資した。

３．３．２．家業の継承

浜野製作所の現社長の浜野慶一氏は、1962 年に嘉彦氏の長男として生まれた。自宅兼工

場で育った慶一氏は、両親が忙しく働く姿を見て、嬉しい思いをしたという。小学生の頃

会社概要

企業名 株式会社 浜野製作所

所在地 東京都墨田区八広 4 丁目 39-7

代表者 浜野慶一

資本金 1000 万円

従業者数 34 名

事業内容
医療機器、検査・計測装置、通信機器向け精密板金部品の製作 各種冶

具の製作
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は、遊びに来た友達と一緒に簡単な仕事を手伝い、嘉彦氏が友達にお駄賃を渡すのが、と

ても誇らしかったという。しかし、中学生になると、両親が夜遅くまで働くのは、発注先

の単価低減要求や納期短縮化のしわ寄せのせいだと考えるようになり、幼少の頃のような

両親に対する気持ちは失せていた。

その後、慶一氏は高校を卒業し、大学では経済学を学んだ。大学卒業が間近になったと

き嘉彦氏が突然、慶一氏を飲みに誘った。そして、独立し事業経営を続けてきた思いを語っ

たという。そのとき、目を輝かせて「ものづくりは楽しい。ものを造り続けることは誇り

だ」と言った嘉彦氏の姿を目の当たりにした慶一氏は、子供の頃に父や母を誇らしいと思っ

たことを思い出し、目を輝かせて自分の思いを語る嘉彦氏を素敵だと感じ、家業を継ぐ決

意をしたという。慶一氏は既に、大手総合商社への就職が内定していたが、大学を卒業す

ると、当時、浜野製作所と取引があったプレス工場に就職した。そして、プレス加工や板

金加工の修業を始めた。

慶一氏は、取引先のプレス工場で 5 年ほど勤めた後、1990 年に浜野製作所に入社した。

家業に就いた慶一氏は、プレス加工と営業の仕事を任された。プレス加工一筋であった創

業者の嘉彦氏が 1993 年に亡くなり、慶一氏が代表取締役となった。その 3 年後には、経理

を切り盛りしていた母親が亡くなり、慶一氏が家業の経営を担うことになる。

３．３．３．家業の再興

慶一氏が家業に戻った当時の浜野製作所には、長年、同社に勤めプレス加工に熟達した

従業員を 2 名雇い、借金もなく、堅実な経営を続けていた。バブル崩壊後、業績の悪化に

悩む中小企業も多かったが、同社は受注が減少することもなく、それまでとも変わらない

業績を保っていた。慶一氏は、先代の嘉彦氏が倉庫用に取得していた土地に新工場の建設

を始めた。

しかしその矢先、2000 年に近所の工事現場で起きた火災が同社にも延焼し、工場が全焼

した。慶一氏は自分の工場が燃え盛る最中、咄嗟の判断で新しい工場を探すため、不動産

会社に走り、賃貸物件を物色した。貸主の好意などもあり、直ぐに工場は借りられたもの

の、機械設備もほとんど使いものにならず、水や消火剤で腐食した金型を持って、貸工場

に移転した。金型は客先からの預かり資産であるというだけでなく、続けて受注を得るた

めにも金型の腐食を落とすため、慶一氏は、連日深夜に及ぶまで金型を磨き続けた。銀行

から借り入れた新工場の建設資金の返済という大きな問題もあった。慶一氏の必死な姿を
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見た主要取引先の購買責任者の尽力もあり、短期間のうちに受注は回復した。このとき、

慶一氏とともに金型を磨き続け、浜野製作所の再興を支えたのが金岡氏である。金岡氏は、

その後も同社の技能や技術の進歩に大きな役割を果たし、現在は常務取締役として、慶一

氏を補佐している。

受注の回復の目処が立ち、プレス機の他、金型製作用のフライス盤や形成研磨加工機な

ど、新鋭機を導入した。同社の工場を焼失させた火災の出火元となったハウスメーカーが

倒産したため、補償金を受け取ることできず、設備投資のほとんどを借入金で賄った。

バブル崩壊後も同社の経営は、比較的順調に推移していたが、それまで主に製作してい

たプレス部品は、注文ロット当りの数量が大きい量産品であった。量産部品の生産は、単

価の安い海外に切り替わる傾向にあった。同社への注文もいずれは、海外に移管されるの

ではないかという危惧が慶一氏にはあり、受注の回復に努める一方で、金属を切断し、曲

げて成形するというプレス加工の技能や技術を基本に国内生産を続けるための活路を模索

していた。そして、精密板金の分野で多品種少量生産に対応する方向に進むことにした。

火災に遭う前に着工した工場は 2000 年 8 月に竣工し、慶一氏は、その工場にレーザー加工

機、ベンダー、CAD/CAM など多品種少量の板金部品の製作に対応した設備を中心に導入

した。

新しい分野への進出を始めた浜野製作所であったが、ベテラン従業員は、量産型のプレ

ス加工にこだわり、少量生産の板金加工には、なかなか順応しなかった。そこで、若手の

従業員を採用し、育成を図った。設備の更新、板金工場の建設、若手技能者の育成を背景

に受注の拡大も図り、従来からの客先からの注文が増えた他、新しい取引先も開拓した。

そして、2002 年には、板金工場の隣接地にプレス・金型工場を新設し、火災に遭った後、

東墨田に借りていた工場を移転した。

３．３．４．事業領域の拡大と産学連携活動などへの参加

現在の浜野製作所が製作するものの品目は、多岐に及んでいる。半導体や電子機器、産

業機械、光学機器、自動車、航空機などの部品の他、冶工具や各種の計測器も製作してい

る。

同社は、火災の後、受注の拡大を図ったわけだが、それとともに、若手従業員の育成や新

鋭設備の導入による金型製作、プレス・板金加工の技能・技術の向上に努め、従来は手掛

けていなかった材質や形状のプレス・板金加工にも受注の幅を拡げていった。多品種少量
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生産に対応した生産管理の合理化も図っている。

同社は、受注の拡大や多様化を図るため、新鋭設備の導入や従業員の育成以外にも種々

の取り組みをしている。例えば、会社のホームページのなかに「お尋ねホーム」というペー

ジを作成した。このページは、各種のメーカーから、部品製作の問合せを受け付ける目的

で開設したが、実際には消費者からの問い合わせが多かった。長すぎるカーテンレールの

切断、壊れた椅子の修理といった本来の業務とは関係がない仕事の問い合わせが舞い込ん

できたが、可能な限り依頼に応じ、色々なものを製作した。このような「お尋ねホーム」

に着た問い合わせのなかに、パイプの加工を依頼するものがあった。慶一氏は、用途など

を詳しく聞こうと依頼主に電話をすると、事故で下肢が不自由なった小さな女の子を父親

からの依頼だということがわかった。依頼主は、リハビリテーションにより機能回復が可

能だとする医師の診断を信じ、自宅に置くリハビリテーション器具を探していた。しかし、

そのような器具はなく、ベッドメーカーなどにも製作を依頼したが断られていた。依頼主

はやむなく、介護用ベッドを改造してリハビリテーション器具を自作しようと、浜野製作

所にパイプの加工を依頼した。このような経緯を知った慶一氏は、娘の 6 歳の誕生日プレ

ゼントにしたいという依頼主の意向を汲んで、社員とも相談し、一週間でリハビテーショ

ン器具を完成させ納品した。娘の喜ぶ姿を見た依頼主から感謝の言葉をもらった慶一氏は、

ものを造ることの大切さを、改めて感じたという。

2003 年に東京都墨田区と早稲田大学は、産学官連携に関わる包括協定を締結した。浜野

製作所は、この協定に基づいた産学官連携活動に参加する。同社は、この産学官連携を通

して、風力発電機や小型電気自動車「HOKUSAI」の開発に携わった。「HOKUSAI」プロ

ジェクトでは、フレームや車体の製作にあたった。東京葛飾区にある杉野ゴム化学工業の

杉野行雄社長の呼び掛けに応じ、「江戸っ子 1 号プロジェクト」に参加していている。この

プロジェクトは、東京都や千葉県の中小製造業を中心に、芝浦工業大学や東京海洋大学、

海洋開発研究機構、また東京東信用金庫が連携して、深海探査ロボットの開発を目指して

いる。慶一氏は中心的な推進役として、開発に携わり、フレームや筐体の開発を担当した。

この他、日本テレビが企画する「リアルロボットバトル」という番組のためにロボットク

リエーターに協力して体長 2ｍの人型ロボットの製作に取り組んでいる。このようなプロ

ジェクトの取り組みは、採算に合うものはではなく、むしろ赤字になる場合が多かったと

いう。しかし、社員教育の場になり、プレス・板金加工の技能や技術の向上に結び付けた。

電気や機械設計の知識も吸収できたという。「おたずねホーム」や様々なプロジェクトの経
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験が、冶工具などを含め受注品目を拡げる要因となった。同社は、燃料電池のなる電気を

発生するセルの隔壁板であると同時に、発電に必要な水素と酸素を供給するために供給す

るために微細な溝を備えたセパレータという部品の製作にも取り組んだ。このセパレータ

は、燃料電池の基幹部品で、セパレータの抵コストでの量産化は、燃料電池普及の要とい

われ、高度なプレス技術が必要となる。同社は、様々な取り組みを通してセパレータの製

作に挑む技術を習得した。

慶一氏は、高地価で高賃金の東京で新興工業国と競争するには、基盤技術の高度化を図

るとともに、東京に集まっている優秀な人材や知識と基盤技術を組み合わせて高付加価値

な製品や部品を造る必要があるという。このような考えを実現するため、産学連携、企業

連携と試作開発の拠点として「Garage Sumida」を 2014 年に浜野製作所に設置した。

３．４．深中メッキ工業

３．４．１．問題山積のなかでの後継

東京の墨田区にある深中メッキ工業は、金、銀、ニッケル、すずなどのめっき、無電解

めっきを手掛け、自動車エンジン部品や電子部品、医療機器部品などにめっきを施してい

る。

同社は、現社長の深田稔氏の父が 1953 年に創業した。戦後の経済復興、そして高度経済

成長を重化学工業が牽引するなかで電気メッキへの需要も増大した。同社は、このよう

会社概要

企業名 深中メッキ工業 株式会社

所在地 東京都墨田区立花 5 丁目 11-7

代表者 深田 稔

資本金 2400 万円

従業者数 11 名

事業内容
電気めっき（金） 無電解めっき（銀、ニッケル、半光沢ニッケル、光

沢ニッケル、すず、銅） 化学研磨
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な経済状況の下で業容を拡張し、経営基盤を築いてきた。同社の創業者は、創業以来築い

てきた経営基盤の基に、地域の中小企業やメッキ業界の振興を図るための活動にも参画し

てリーダー役を担うなど、地域や業界のなかでも頼られる存在であったという。

同社の創業者には、二男一女がおり、現社長の深田稔氏はそのなかの次男で父の会社を

継ぐという意識もなく育ち、青春を謳歌したという。大学は経済学部で学び、 就職を切望

した大手食品メーカー採用された。入社後、深田氏は名古屋支店に配属され、営業の仕事

に就き、スーパーなどを廻り、自社商品の売り場面の 拡張や新商品の売り込みに励んだ。

深田氏は営業成績を伸ばし、入社 2 年目には全国のトップセールスになり、ライバル会社

の営業マン達からも一目置かれるようになったという。

順風満帆ともいえるサラリーマン人生を歩んでいた深田氏であったが、後継者であった

深田氏の兄が突然、身を引いてしまい、深中メッキ工業の後継者として急遽、呼び戻され

た。兄が身を引いた 3 ヶ月後には、創業者の父も亡くなり、同社の存続は一層、深田氏の

双肩にかかることになる。深田氏が勤める会社、またライバル会社の間からも深田氏の退

社を惜しむ声があがったという。深田氏自身も入社を切望した会社での充実したサラリー

マン人生に後髪を惹かれる思いであった。ただ、自分が不自由なく育つことができたのは

従業員達がまじめに働いてくれたおかげであり、その人達を路頭に迷わせてはいけいない、

という気持ちも反面ではあったという。深中メッキ工業には、中学を出て入社し、同社の

寮に住まい、仕事を終えるとそこから定時制高校に通い、成長した従業員も多かった。深

田氏はそのような生活を共にした従業員を遠い親戚のようにも感じていたという。深田氏

が東京に戻り、家業に就いたのは 1991 年で 26 歳のときであった。

家業に就いた深田氏は、工場でメッキの技能を一から覚えていく。ただ、先代が知人の

会社の借金を連帯保証したが、その会社が倒産し、深田家には深中メッキ工業の年間売上

を超える多額の債務が残った。そのため、会社の資金繰りもままならない状態であった。

メインバンクも同社を本店管理にし、運転資金の借入の相談もけんもほろろに断るといっ

た態度であった。深田氏がサラリーマン時代に蓄えた貯金も、資金繰りのために瞬く間に

底をついたという。

この当時の深中メッキ工業には、親戚が 3 人勤めていた。この人達は工場のリーダーで

あり、先代の時代から同社の現場を支えた熟練工であったが、マンネリに陥り作業の改善

をしようという姿勢を失っていた。そのため、客先が従来とは異なる仕様のめっきを求め

ても応えることができず、また、歩留りが悪化して不良品が多く、長年、取引のある客先
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からの注文も減ってしまう状況であった。この親戚筋の従業員は自分達が同社を支えてき

たという自負があり、先代の後は自分が社長になると思っていた人もおり、深田氏の品質

改善を図って欲しい旨の指示を聞く耳を持っていなかったという。

このように深田氏が家業に就いた早々から、深中メッキ工業には問題が山積していた。

当初は改善を従業員に求めていた深田氏であったが、自ら行動するように態度を改めた。

深田氏はメッキの基礎知識を得るため、中学校レベルから化学の勉強を始める一方、不良

の原因分析や改善方法のアドバイスを東京都立産業技術センターなどに求め、品質の改善

を図った。

３．４．２．経営の立て直し

めっきは、材料の高機能化や長寿命化などの特性改善のための表面処理である。自動車

や電機製品などの工業製品では、電気化学技術による湿式めっきが多く使われている。新

式めっきには、主に電気めっきと無電解めっきがある。電気メッキは加工物を陰極、めっ

き付けさせたい金属を陽極として電解溶液に浸し、直流電流を流して、めっき付けさせた

い金属を析出させ加工物に電着する。無電解めっきは、めっき付けしたい金属を含む溶液

に加工物を浸す。溶液の中の還元剤が酸化するときに放出する電子によって、めっき付け

したい金属が還元析出し、加工物の上に皮膜を形成する。

めっきの品質は、前処理工程や後処理工程に左右される。前処理工程では、めっきの付

着や仕上りを良くするため、加工物の表面を磨く研磨、脱脂や汚れを除去するための電解

洗浄、侵漬脱脂、酸洗などの作業がある。後処理工程にはめっき溶液を落とし、めっきの

変質を防ぐための中和、クロメート処理、変色防止などの作業がある。

深田氏は、外部のアドバイスなどから、めっき溶剤の混合比や劣化などの日常管理を厳

格化したのをはじめ、前処理工程の研磨や洗浄、後処理工程から検査、出荷に至るまで種々

の改善策を試し、実行していった。このような改善策は、一方で作業の無駄を省くことに

もつながった。改善策が効果を挙げ、不良率の低下と作業の効率化が明らかになるにした

がって、深田氏に対する従業員の信頼が生まれ、深田氏も経営者としての自信をつけていっ

たという。そして、社内には客先の要求仕様に対して柔軟に応えていく姿勢も醸成されて

いった。

この結果、一時は従来の三分の一以下に落ちていた売上を従来の水準に戻すことができ

た。
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３．４．３．新しい挑戦

自分自身で範を示すことで従業員の意欲を取り戻し、品質の向上に成功した深田氏は、

老朽設備の更新をはかりながら、新しい取引先の開拓にも努めた。そのようななかで、携

帯電話用の小型リチウムイオン電池を開発中の大手電機メーカーから電池の端子へのめっ

きを打診される。これは、端子に電気めっきによりニッケルめっきを厚 3 ㎛で施すという

もので、表面粗さも通常より厳格であったため、ピンホールがなく、均一にニッケルの薄

膜を形成するのに等しい要求仕様であった。通常、薄膜めっきは無電解めっきの方が有利

であったが、発熱や発火を防ぐ安全基準を満たすため、電気めっきが要求された。さらに

端子にレーザー溶接を施すため、レーザー光線を反射しないように表面の光沢を鈍らせる

必要もあった。他のめっきメーカーも、この端子のめっきを試みたが、端部のめっき厚が

仕様以上の厚みになってしまうなど、要求を満たせなかったという。

深田氏は、このような状況をチャンスと捉え、電気めっきによる薄膜ニッケルめっきに

挑戦する。深田氏は、当時の部長とともに就業時間後や休日にバレル研磨などめっきの前

処理、電極の形状、溶剤の配合など大小様々な試行を繰り返した。めっき技術の常識では、

してはならないことも試し、有効な方法を見出したこともあったという。試行錯誤を繰り

返しながらも、1999 年の初め、大手電機メーカーが求めた期限の間際に要求仕様を満たす

薄膜ニッケルめっきの開発に成功した。

工業製品の電子制御化と電子部品の微細化が進み、精密めっきが求められているなか、

この薄膜めっき技術は、携帯電話用リチウムイオン電池の端子に採用された他、プリンタ

部品や F1 レーシングカーのエンジン部品などへのめっきの受注にも繋がった。そして収益

性を高め、財務上の厳しい状況を改善する契機となった。

1990 年代は、中国をはじめ新興工業国が台頭し、日本国内での工業生産は、低コストの

新興工業国に移管される傾向が強まっていた。めっき工程も海外に流出する傾向にあった。

海外の低価格のめっきと競争し国内で操業を続けるため、めっき工程や洗浄工程を全自動

化してコストを下げる方法を採る企業もあった。しかし、深田氏は従来のめっき技術を基

に価格競争をするのではなく、他社が追随しない独自の技術で付加価値の高いめっきを施

していく道を選んだ。深田氏は、品質改善や独自のめっき技術の開発に取り組んだ経験か

ら、作業を自動化するよりも人の手でめっき作業を体感することで、品質改善や技術開発

のアイデアを発想する力が磨かれると感じていた。深田氏は、設備の更新を進めてはいた

が、自動化には注力せず、従業員の育成に力を入れていった。
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このようにして開発力を高めた深中メッキ工業は、上にみた薄膜ニッケルめっきに続き、

鉄に 1 ㎛厚で均一にニッケルめっきを施す技術を開発した。防錆が必要な金属部品はステ

ンレスが使われるのが一般的だが、このめっき技術によってステンレスよりも安く同等の

防錆性がある鉄製部品の供給が可能になった。取引先の大手メーカーはコストダウンのた

めに海外で調達していたステンレス部品を国内の調達に切り替え、めっきを深中メッキ工

業に発注した。この当時は、リーマンショックの後で、深中メッキ工業の業績も落ち込ん

だが、鉄への薄膜ニッケルめっきの開発が業績回復に貢献した。

ヨーロッパでは、鉛や水銀、カドミウム、六価クロム、PBB、PBDE といった有害物質

の電気・電子機器への使用を制限する RoHS 指令が 2006 年に施行された。日本の電機メー

カーも RoHS 指令に呼応して、ヨーロッパ向け製品に限らず普く有害部品を含まない材料

を使用するようになった。金属部品同士を接合したり、電子部品をプリント基板に固定す

る際に多用されている鉛とすずの合金、はんだも鉛フリー化が必須となった。ニッケルめっ

きの上には、はんだ付けはできないとされていたが、鉛フリー化に対応するため、はんだ

付け可能なニッケルめっきを考案した。このニッケルめっきは、テレビ部品をはじめ多く

の電子製品のなかで使われている。

このような技術開発の結果、深中メッキ工業が独占的にめっきを施す部品も数多くあり、

収益性の高い経営を続けている。また、現場で磨く感性が技術開発に結び付くと考える深

田氏は、学歴の低い若者を採用し、希望する従業員には定時制高校や夜間大学に通わせる

など、若者のモチベーションを高め才能を引き出していくユニークな人材育成も展開して

いる。

３．５．ダイヤ精機

３．５．１．工業ゲージメーカーとしてスタート

ダイヤ精機は、工業製品や部品の形状や寸法精度を計測するゲージのメーカーである。

同社が設計製作するゲージは、自動車エンジン用ゲージ、溝幅ゲージ、プラグゲージなど

がある。本社は東京の大田区に置いている。

同社は、現社長の諏訪貴子氏の父、諏訪保雄氏が 1964 年に創業した。保雄氏は、自動車

の販売に携わっていたが、貴子氏の兄が白血病に罹り、その治療費を稼ぐため創業を考え

ていたという。親族が工業用ゲージを製作する工場を営んでおり、この会社を譲り受けて
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会社概要

企業名 ダイヤ精機 株式会社

所在地 東京都大田区千鳥 2 丁目 40-15

代表者 諏訪貴子

資本金 1 億 8700 万円

従業者数 37 名

事業内容 工業用ゲージ設計製作 鋳造金型用部品製作 各種冶具設計製作

ダイヤ精機製作所を創業した。取引もそのまま受け継いだ。この当時の得意先は、厚木自

動車部品であった。ゲージの他にピストン型なども製作していた。

保雄氏は技術者ではなかったが、ゲージの高度化に取り組む一方、取引先を拡げ、経営

基盤を固めていった。1975 年には現在の本社工場を開設し、1986 年には、本社工場の近く

に第二工場を建設した。尚、株式会社に改組したのは 1969 年であり、このときに社名も現

在のダイヤ精機に変更している。

同社が設計製作するゲージの代表的なものをみると、シリンダーやクランクケースをは

じめ自動車エンジン部品の機械加工面の位置、穴の位置や深さ、径などを公差内で加工さ

れているか否かを計測するゲージがある。穴明け加工をした部分の内径を測定する限界

ゲージ、溝の幅を計測する溝幅ゲージなどもある。ゲージは、切削や研削といった除去加

工、プレスや鍛造といった塑性加工など工業製品を構成する部品を加工する現場では、部

品の品質を検査する不可欠な器具であり、ダイヤ精機は、顧客の要請に応じて多種のゲー

ジを設計製作してきた。そして、ゲージメーカーとして高い評価を得るようになり、現在

のダイヤ精機は、日産自動車、ジャトコ、日立オートモティブシステムズ、日産工機など

自動車関連企業を中心に幅広く取引している。また、ゲージを製作するための切削加工や

研削加工の技術を活かして、鋳造金型用部品や自動車部品を加工ラインに固定する冶具も

製作している。
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３．５．２．二度の退社の後に社長に

現社長で二代目の諏訪貴子氏は、保雄氏の次女で 1995 年に大学の工学部を卒業した。卒

業後は、車載用電子モジュールを生産するユニシアジェックスに入社し、技術者として勤

務した。なお、ユニシアジェックスは、ダイヤ精機が創業当初から取引のあった厚木自動

車部品が 1993 年に日本電子機器と合併し創立された。その後、日立製作所の出資があり、

現在は日立オートモティブシステムズになっている。

貴子氏は、2 年間勤務し出産のため退職した。その翌年、保雄氏から要請がありダイヤ精

機に入社し総務部に勤務した。この当時、日本経済は成熟化し、1980 年代までのような高

成長を望める情勢ではなく、バブル崩壊の影響もあり閉塞感が漂っていた。実際、ダイヤ

精機の業績も伸び悩んでいた。このような状況のなかで、貴子氏はリストラ案を作成し、

保雄氏に提案した。設計部門を大幅に縮小する他、貴子氏が不採算と考えた部署の人員削

減が主な内容だった。しかし、保雄氏はリストラを提案した貴子氏を解雇した。その 2 年

後、保雄氏は貴子氏を改めて入社させるが、再び貴子氏がリストラを主張したため、解雇

した。貴子氏は、この時のことについて、大企業に勤務したこともあり、机上の計算でリ

ストラを考えた。雇用を守ろうとする父の気持は考えていなかったという旨の回顧をして

いる。

その後、2004 年に貴子氏の夫がアメリカへの赴任が決まり、貴子氏も長男を連れて渡米

するため準備を進めていた。そのようなときに保雄氏が急逝した。このとき、保雄氏の後

継者と自他ともに認識している者はいなかった。貴子氏の母親も姉も専業主婦であり、貴

子氏の夫はアメリカで技術者としての腕を振るうことが長年の夢であり、その夢が叶おう

としているときであった。貴子氏自身は、後継者になると考えたことはなく、いずれは自

分の長男がダイヤ精機を受け継ぐものと思っていた。

このようななかで、多少なりともダイヤ精機での勤務経験がある貴子氏を後継者に推す

声が取引先や従業員からも上がった。従業員は、会社の存続を望み、社長交代を機に転職

しようという者もいなかった。しかしその一方で、会社の存続に対して不安を感じる従業

員もあり、貴子氏が後継者となって経営を続けることへの期待が大きかったという。貴子

氏はこのような社内外の期待に応えて代表取締役に就いた。

３．５．３．経営の立て直し

ダイヤ精機は、保雄氏の手腕によって定評のある工業用ゲージメーカーとしての地位を
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築いていた。工業部品などの形状や寸法精度を計測するゲージは、メートル原器のような

性格を持つもので、計測対象物の寸法精度よりも高い精度で製作しなければならない。許

される公差は、数㎛という製品もある。ゲージは、金属を主に切削加工、研削加工して製

作するわけだが、熟達した技能ともに各種の高性能な工作機械を備える必要がある。例え

ば、現在のダイヤ精機は、マシニングセンターや NC 旋盤、NC フライス盤、円筒研削盤、

平面研削盤をはじめ多くの工作機械を装備している。 貴子氏がダイヤ精機を受け継いだと

き、主に高性能な工作機械への投資のため、年間売上に匹敵する借入金が残っていた。

社長に就いた貴子氏は、借入金を減らし、経営の継続性を高める必要性を痛感した。そ

して、経営の効率化への取り組みを始める。社内改革計画を社員に提示し、手始めに従業

員の意識を改めるため、整理整頓と挨拶を励行させた。これと並行して、創業以来の社内

資料を基に家業の SWOT 分析を試み、強みを探った。その結果、創業以来積み上げてきた

技術力がダイヤ精機を支えるものであるという一応の結論に達した。貴子氏は、技術力の

具体的な内容を探るため、取引先からみたダイヤ精機の特徴、あるいはダイヤ精機に発注

する理由を取引先の購買担当者などに聞いて廻った。それによると、様々な要求仕様、計

測対象になっている部品などの設計変更への柔軟な対応力がダイヤ精機を評価する理由に

なっていた。貴子氏は、長年の経験を通して培われた対応力を伸ばす一方で、ゲージ製作

の効率化を図るため、生産管理システムの構築を始める。そして、2005 年にバーコードに

よる工程・原価管理システムを導入した。このシステムは、数千枚の設計図面と 1 万種類

以上の受注案件の一元管理が可能で、納期短縮をはじめ製造原価の低減に役立った。

このような一連の改革は、必ずしも円滑に進んだわけではなかった。保雄氏が急逝した

後、会社の先行きに危機感を持つ従業員も多く、経営の立て直しに協力を惜しまないといっ

た意識はあったというが、貴子氏との間で齟齬が生じてしまうこともしばしばあったとい

う。また、工程・原価管理システムの導入に際しては、パソコンに不慣れな従業員が多く、

有効活用するまでには相応の時間が必要であったという。貴子氏は、このようななかで改

革の先頭に立ち、従業員の説得を続け、従業員との一体感を醸成していった。そして、貴

子氏が取り組んだ改革の成果が顕れるようになった。

３．５．４．次世代に向けた取り組み

貴子氏が進めた改革が、従業員にも浸透し、業績は順調に推移していった。日本経済は、

2002 年から景気が拡大基調にあり、これも順調な業績を後押しした。この当時、ダイヤ精
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機の売上構成は、ゲージの製作から派生した鋳造金型や冶具が 8 割を占めるようになって

いた。

ゲージは寸法精度などの要求品質が高く、単価も高く設定される。ただ、自動車エンジ

ン部品用ゲージなどは、部品設計や試作と同時並行で製作する場合も多く、ゲージの要求

仕様が大きく変更されてしまうこともしばしばある。この場合、赤字を被るケースもある。

一方、金型部品や冶具は、このようなリスクが少なく、製作日数が短いため資金繰りの面

でも有利といった理由から、ゲージから撤退する意見も社内にはあった。貴子氏は色々な

側面から検討し、むしろゲージの製作に注力すべきという意向を強くした。鋳造金型用部

品や冶具は、競合する企業が多く、景気が後退すれば価格競争に巻き込まれる可能性が高

はが、ゲージは競合メーカーも限られ利幅も確保できるなどいくつかの理由があった。そ

のなかでもダイヤ精機は、ゲージメーカーとして創業し、ゲージ製作によって技能や技術

を高めてきた。今後も柔軟な対応力を持つ技術というダイヤ精機の強みを伸ばし経営の継

続性を高めるには、ゲージの設計製作に注力する必要があるだろうというのが最大の理由

であった。

2008 年の 10 月にリーマンショックが起き、急激に需要が減退するなか、ダイヤ精機の

受注も大幅に減少した。09 年 1 月の売上は、前年同月比で 10%程に落ち込んだ。その後は

徐々に持ち直してきたが、金型部品と冶具の受注の落ち込みが大きく、09 年の決算の売上

は 08 年の決算と比べ 6 割減少した。

貴子氏は、急激な景気後退を乗り切るため、自身の報酬を数万円に抑え、個人資産で資

金繰りをした。一方、柔軟な対応力を持つ技術を次世代に繋げるための積極策を展開した。

好況時に中小企業が若年労働者を採用するのは思うに任せないが、景気後退を好機と捉え

若手従業員の採用を図った。それとともにベテランの熟練工が若手従業員と意思疎通し、

若手を育成する仕組み、若手が能力開発へのモチベーションを高めていく雰囲気づくりを

図った。設備投資が冷え込み、値引きが大きくなるときを見計らって、わずかではあった

が設備を増強した。

貴子氏は、次世代に向けた人材育成とともに、ゲージの受注を拡大するため、取引から

の引き合いに対しても積極的に応える姿勢で臨んでいる。その結果、ゲージの売上は年商

の 6 割以上を占めるようになった。ゲージの売上割合が高まるにつれ、業績も年々回復に

し、2013 年の決算の売上は、リーマンショック直前の売上の 8 割ほどの水準に戻している。
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３．６．昭和製作所

３．６．１．舟久保利作氏による創業

昭和製作所は、東京大田区で金属の材料試験片や探傷用試験片、製品開発に伴う試作部

品などを製作している。

同社は、現社長の舟久保利和氏の祖父にあたる舟久保利作氏が、1959 年に創業した。法

人の設立は 1952 年である。舟久保利作氏は、大学の工学部を卒業した後、1937 年に日本

特殊鋼に就職した。特殊鋼は、普通鋼にマンガンやニッケル、モリブテン、タングステン、

コバルト、銅などを添加し、硬度や強度、弾性、耐食性、耐熱性などの特性を高めた金属

である。利作氏が入社した当時の日本特殊鋼は、航空機用の特殊鋼や部品などを製造する

軍需産業であった。利作氏は、主に研究所に勤務し、欧米各国が開発した兵器の材料の解

析や製法の解明、防弾鋼板などの研究に携わった。その傍らで、製造現場などの仕事にも

携わった。利作氏は、航空機用エンジンの心臓部となる排気系統に使われる中空弁の良否

判定法を確立し、これが陸海軍の規格になるといった業績も残した。研究と現場の間を往

来し、様々な体験を基にした知識を持つ利作氏は「材料相手の臨床医師」と云われるよう

になった＊。戦争が終わると利作氏は、金属材料に対する豊富な知識や経験を基に、金属

材料試験片の製作を専業とする工場を創業し、昭和製作所を設立した。

工業製品は、様々な部品で構成される。製品を開発する過程では、部品に使う材料の機

械的性質などを調べ、材料としての適性を検討するため、様々な試験をする。金属材料で

会社概要

企業名 株式会社 昭和製作所

所在地 東京都大田区大森西 2 丁目 17-8

代表者 舟久保利和

資本金 2500 万円

従業者数 30 名

事業内容 材料試験片、探傷用試験片の製作 自動車、医療機器用試作品の製作
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は、一定の温度や湿度などの条件の下で、引張試験や圧縮試験、せん断試験、硬さ試験、

衝撃試験などを中心に、材料の性質を調べる。同社は、様々な試験条件に応じた形状や表

面粗さ、寸法精度などを持った試験片の製作からスタートした。

舟久保利作氏は、知的好奇心が旺盛である一方、どのような仕事であっても、一つ一つ

真摯に取り組む人であったという。昭和製作所を設立した後も、このような姿勢が貫かれ、

創意工夫を凝らしながら、質の高い試験片の製作のため、地道な努力を続けた。日本学術

振興会は、材料試験の標準化や試験精度の向上を図るため、材料試験片の仕様を定め、仕

様に適った試験片を頒布している。同社は、日本学術振興会が仕様を定めた超音波探傷用

感度標準試験片 STB-Ⅲ型の試作に参加し、1962 年から STB-Ⅲ型の製作を受託するように

なるなど、技術的な評価を高めていった。そして、電機メーカーを中心に自動車メーカー

などとの取引を着実に経営の基盤を固めていった。

その後、景気変動の影響を受けつつも、試験片メーカーとしての地位を固めていったが、

利作氏が病に倒れた。その当時、大学院に通い経済学を研究していた二代目の舟久保利明

氏が、急遽、同社に入社することになり、1984 年に代表取締役に就いた。この 84 年には、

本社工場を新設した。利明氏が家業に就いた当時、従業員は 10 名ほどであったが、業容が

拡大し、従業員が増えるとともに、99 年には、栃木県に工場を建設した。

３．６．２．舟久保和利氏が家業に就くまで

現社長で三代目の舟久保利和氏は、1979 年の生れで、高校時代は野球に明け暮れていた

という。この頃は、スポーツトレーナーになりたいと思い、体育学を専攻する大学への進

学を希望していた。受験では失敗もあったが、念願が叶い、体育の分野では定評のある大

学に入学した。大学入学後は勉学に励んでいたが、家業について考えるようになったとい

う。利和氏は、創業者の利作氏を尊敬しており、祖父の興した家業は、新しい製品や技術

が世に送り出されるときには、不可欠な仕事だと感じていた。このような家業の持つ社会

的意義について強く意識したことが契機となって、現会長の利明氏に家業を継ぐ意思を伝

えた。このときには、自分が後を継がずオーナーがいなくなり、家業が廃業するようなこ

とがあれば、従業員に申し訳が立たないという気持ちもあったという。

家業を継ぐ決意をした利和氏は、客観的に日本の中小企業とその経営を考えてみたいと

いう気持ちから、大学を卒業するとアメリカに留学し、経営について学び、日系企業で半

年間のインターンシップも経験した。この当時、会長の友人で自動車メーカーから昭和製
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作所に転身した副社長が、同社の経営を手伝っていた。この副社長が、利和氏が経営者に

なるための指南役を引き受けるという申し出に応じて、2006 年にアメリカから帰国すると

直ぐに、昭和製作所に入社した。入社後は、試験片などの製作現場、営業、生産管理といっ

た一通りの業務を経験する一方、金融機関との折衝などにも同席しながら、いわゆる実抜

計画を作れるほどに財務についても勉強を重ねた。

入社に際して、利和氏は、会社の継続を一義とする覚悟をしたという。また、実務に就

いて改めて、家業が世の中の役に立つ仕事であるという意識が強くなった。

３．６．３．経営の改革

冒頭でみたように昭和製作所は、材料試験片や試作部品などを製作している。舟久保利

和氏が入社したときには、従業員は 40 名ほどおり、本社工場の他に栃木県にも工場を持つ

ほどになっていた。創業以来の材料試験片の製作は、事業の柱であり、様々な特殊金属材

料を、試験目的に応じた形状や寸法精度、表面粗さに加工する。切削や研削など、金属を

加工する際に熱が発生するが、この熱が残留歪みエネルギーとして材料の内部に残り、金

属の特性を変えてしまう。材料試験片製作の難しさは、切削熱などによる影響を抑え、材

料特性を変えないで加工するところにある。この点が、同社の技術が秀でたところでもあ

る。超音波探傷用感度標準試験片は、JIS が定める試験方法の改定などにより、仕様が変わっ

てきているが、それに応じて改良し、同社の製作する試験片は日本非破壊検査協会などか

ら頒布されている。材料試験片で培った精密加工や微細加工の技術を活かして、自動車の

試作部品や医療機器の試作部品、発電所などで使われるタービン用シャフトなども製作し

ている。タービン用のシャフトは、長尺で加工中に反りが発生も多い。そのため同社は、

近隣の熱処理工場の協力を得て、曲がり直しの処理法を考案した。同社は、このように技

術の蓄積があり、高い技能を持った従業員も数多く在籍していた。

利和氏は、家業に就いた後、実務を経験するなかで、創業以来培われてきた技能や技術

を土台に家業の継続と発展を図るという視点から、会社を観察した。そのなかで利和氏は、

人事に関することに問題を感じた。現会長は、従業員 10 名から 40 名の規模に家業の業容

を拡大し、製造現場は豊富な専門知識を持つ当時の専務が統率していた。専務の専門知識

は、従業員の技能のレベルアップに貢献し、試験片の製作に真摯に取り組む姿勢を醸成し

た。ただ、全体の方針や指示の伝達が場当たり的で、従業員を動機づける方策が欠けてい

ると利和氏は感じていた。家業の継続と発展を図るには、従業員が持つ秀でた技能や技術
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を十分に発揮させること重要である。そのためには、家業の進む方向と従業員の意欲を合

致させる必要があると利和氏は考えた。そこで、毎年度、会社の方針を明確に従業員に示

すことにし、具体的な経営目標と目標を達成するための計画を明記した手帳サイズの経営

計画書も作成して、従業員全員への配布を始めた。併せて全員との個人面談をはじめ従業

員との対話の機会を増やした。このような方策が功を奏して、従業員が和利氏を経営者と

認めるようなった。それとともに和利氏は、従業員を説得し意欲を高め、動機づけること

ができるようになった。

和利氏は、財務についても計画性の乏しさを感じていた。整合的な資金計画の立案など

を始めたが、東日本大震災の影響により、売上が約 25％減少した。新製品などの開発案件

が先送りされため、材料試験片の注文が減少したのが原因であった。売上高総利益率はマ

イナス 20％に達し、資金繰りが苦しくなった。和利氏は、倒産も免れない状況を固定費の

徹底した削減などで乗り切ったが、改めて経営の合理化や財務体質の改善の必要性を感じ、

経営改善に対する決意を新たにした。また、個人資産を担保に資金調達をするオーナー経

営者のリスクを痛感したという。

利和氏は、家業に就いてから経営の改革に取り組んできたが、その過程では現会長の敏

明氏と大小様々な場面で意見が食い違い、対立することが多かった。創業以来培ってきた

技術を守り、進歩させながら、家業の継続と発展を図るという覚悟とロードマップを作り、

改革を実行することで、和利氏の考えが認められるようになった。

３．７．大野精機

３．７．１．丸モノ加工を看板に創業

大野精機は、東京都大田区で切削加工を手掛けている。円形状の部品のなどの加工を得

意とし、減速機や変速機、産業機械などの部品を製作している。近年は、独自に冶具や工

具を考案し、販売している。

大野精機の創業者、大野末吉氏は栃木県の出身で 1934 年に上京し、旋盤職人の下に丁稚

奉公に入った。末吉氏は、そこで 7 年間修業した後、出征し、戦後は独立を目指して働い

たという。そして、中古旋盤を 1 台手に入れ、1948 年に独立し、大野精機製作所の看板を

掲げた。末吉氏は、切削加工の世界で丸モノといわれる円形状や棒状、パイプ状、また球

状の曲面を持つ金属の切削が得意であり、電機製品や通信機器用の丸モノの部品加工の注
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会社概要

企業名 有限会社 大野精機

所在地 東京都大田区大森西 7 丁目 5-35

代表者 大野義栄

資本金 300 万円

従業者数 4 名

事業内容 精密金属加工 各種治工具設計作

文を受けた。そのなかには、1946 年に逓信省と日本電気が開発した模写伝送装置の部品加

工もあったという。このような仕事を続けていくとともに、大野精機製作所の評判は高まっ

ていった。1951 年に現在の場所に移転し、58 年には、有限会社として法人化した。社名も

現在の大野精機に変更した。

二代目の大野義栄氏は、末吉氏の子息で、1969 年に高校を卒業してすぐに大野精機に入

社した。義栄氏は、末吉の下で切削加工の技能を学びながら、部品加工に携わり、経験を

重ねっていた。

義栄氏が大野精機で仕事を始めて以降、1970 年代になると、日本の経済成長率は鈍化す

るものの、安定した経済成長を遂げていた。大野精機がある大田区大森周辺には町工場が

多く立地し、相互に取引をしていた。大野精機も周辺の工場と盛んに取引をした。隣接地

には日本電気の協力会社があり、その企業との取引も多くあった。大野精機は、このよう

な周辺との取引を通して、売上を立てるとともに、従来は扱ったことのない新しい部品の

加工を手掛ける機会に恵まれたという。同社は、創業以来、主に電機製品や通信機器など

弱電関連製品の部品を加工していた。周辺の企業との取引を通して、減速機能を持つイン

デックステーブルや変速機能を持つタイミングプーリーなど重要部品を製作するように

なった。このような部品は、従来の弱電関連製品の部品とは形状が異なり、寸法精度や外

観基準などの検収基準も異なるものであり、切削加工の技能を高める契機となった。技能

の向上は、一方では大野精機の受注の多様性を生み、各種の産業機械の基幹部品など、加

工の難易度は高いが、収益性も見込める注文を得られるようになった。
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３．７．２．加工の自動化の推進

1970 年代の後半になると、コンピュータ制御の NC 工作機械の普及が始まる。NC 工作

機械は、バイトや加工物の回転速度、送り時間を制御し、加工を自動化できる。そのため、

人が操作する汎用機に比べると、長時間の稼働が可能になり、納期の短縮やコストダウン

が可能になる。

このような NC 工作機械の導入は、部品メーカーにとっては、収益性を高めることが可

能になる。しかし、NC 工作機械が普及すると、部品を発注するアセンブリーメーカーは

NC 工作機械による部品加工を前提とした部品単価で発注し、納期を要求するようになった。

そのため、部品加工を専業とする企業が採算の合う仕事をするには、NC 工作機械の導入が

不可欠となった。ただ、NC 工作機械を動かすには汎用機で培った技能を、NC 工作機械を

制御する NC プログラムに置き換える必要があった。また、従来の汎用機に比べ、NC 工作

機械は高価であった。大野精機の周辺では、NC プログラミングや設備投資への対応ができ

ずに廃業する企業もあったという。

大野精機は、工作機械の NC 化の流れに対応するため、義栄氏が NC プログラミングな

どの技術を習得し、NC 旋盤を導入した。同社は、その後も複合加工機であるマシニングセ

ンターや金属片の曲面加工ができるワイヤーカットを導入し、汎用旋盤では加工が難し

かった形状の部品を効率良く製作できるようにした。コンピュータを援用した設計システ

ムである CAD、CAD データを基に NC プログラムなど製造装置をコンピュータで作成する

CAM が発達すると、義栄氏は、CAD／CAM システムを導入し、部品加工の効率化を図っ

た。ただ、義栄氏は、末吉氏が培ってきた汎用旋盤の技能も無駄にはしなかった。汎用旋

盤の利点は、一工程の加工時間が短く、加工物を据え付け替える段取替えの回数が多い場

合、加工数量が少ない場合、NC 機よりも効率的に作業ができるという点である。加工が難

しい形状や寸法精度に対する要求が厳しい加工物の場合、汎用旋盤で試作し、作業手順、

加工物の送り速度やバイトの回転速度といった加工条件を決める。この汎用旋盤で確立し

た手順や加工条件を NC 機に置き換えて、加工の最適化を図るというような方法でも汎用

旋盤を活用した。

義栄氏は、このように、NC 機と汎用旋盤の双方の利点を活かして、大野精機の加工技術

を高めながら多品種生産と大小様々な生産数量への対応力をつけていった。
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３．７．３．大野和明氏の入社と冶工具の開発

二代目の大野義栄氏の取り組みによって、工作機械の技術進歩を取り入れ、時代の潮流

に適応した経営営基盤を築いた。1990 年代に入ると、日本国内の生産が中国や東南アジア

などの新興工業国に移管され部品の現地調達化が進むのに伴い、部品加工の受注を大きく

減らす中小企業も多かったが、大野精機は丸モノをはじめ特殊な形状や寸法精度の加工の

注文を確保していった。

近年は、大野末吉氏と義栄氏が培ってきた技能や技術を基礎に三代目になる大野和明氏

が独自に冶具や工具を開発し、新しい分野への進出を試みている。

大野和明氏は、1980 年に生まれで、高校時代は野球に明け暮れていたという。大学は、

スポーツトレーナーを目指して、体育学部に進学した。大学卒業後は、大手総合商社が傘

下の食品スーパーに勤務した。そのスーパーに 2 年間ほど勤務した後、大野精機に入社す

ることになった。それまで家業にあまり目を向けたことなかった和明氏は、家業に就くに

あたって、父の義栄氏に、技能者として仕込んで欲しいという旨を頭を下げてお願いをし

たという。和明氏が入社して初めてした仕事は工場の掃除であり、義栄氏に所作から仕込

まれた。また、ものを造るときの心構えについても厳しく教えられたという。そして所作

や心構えが義栄氏の納得のいくものになるとともに次第に、汎用旋盤や NC 工作機械の操

作や実際の加工を習えるようになった。

和明氏は義栄氏から仕事を任され、自分ひとりで注文を受けた加工できるようになると、

ものを造ることが楽しくなったという。自分は物事を突き詰めたいタイプだという和明氏

は、工程の短縮やコストの低減、品質の向上のために工夫することが楽しくなり、NC プロ

グラムを作成したり、治具を製作するようになった。和明氏は、ものを造る仕事への意欲

に目覚めると、経営への知見を高めるため、経営に関わるセミナーなどを聴講するように

もなった。そのなかで、狭い分野であっても、その分野でトップに立つことが経営を続け

る要になるという主旨の講演を聞き、そのことを意識するようになった。その一方で、経

営を知識として知るだけではなく、日々の仕事を通して中小企業の経営を実感し、家業に

相応しい経営の仕方を実践することが重要だという思いも強かった。利明氏は、家業の将

来について思考を巡らすなかで、創業以来培ってきた丸モノ加工の秀でた技能や技術が大

野精機の特徴であり、この特徴を強調することが家業の発展に繋がるとする考えに至った。

この考えに基づいて、丸モノ加工の分野でトップに立ち続けるために工夫を続けることを

家業経営の基本とし、また、丸モノはじめ切削加工の経験を活かした独自の製品づくりを
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目指すようになった。

大野精機には、「クリンパー」という自社製品があった。これは業務用の野菜や果物を入

れる一斗缶を密封する器具で、元々は部品の加工を受注していたが、製造元が生産を止め

てしまった。このとき、販売元の商社から顧客の製缶メーカーを紹介され、「クリンパー」

を大野精機製として製造するようになった。従来の部品加工とは違い、動作のある器具を

製作し、機構についての知識を得たが、大野精機が培ってきた経験から発想された製品で

はなかった。

利明氏は、家業が培ったノウハウや経験を反映させた製品として、特殊な用途の冶具や

工具の開発に取り組んだ。１つは、架橋などの鋼構造物の接合部に使われているリベット

やボルトの塗装を剥がすためのケレン工具である。塗装を補修する場合、錆や脆弱になっ

た旧い塗膜を除去するケレン作業を十分にしないと仕上りを損ね、塗膜の寿命も短くなる。

しかし、鉄骨造の鉄道橋や道路橋の塗装を補修する場合、球状の曲面を持つリベットや六

角形状のボルトのケレン作業は、非常に手間の掛かる作業である。利明氏は、リベットや

ボルトのケレン作業の難しさに着目して専用工具を考案した。この専用工具は、曲面形状

の切削加工のノウハウを応用してケレン用の刃先を加工したものでリベット用を「」、ボル

ト用を「」という商品名で販売している。利明氏は、土木工事の門外漢であり、ケレン作

業の実際を知らないため、商品化に至るまでは試行錯誤が続いた。工事現場に足を運び、

刃先の自在な動きや振動吸収について検討し、商品化に辿りついた。

もう 1 つは、旋盤用の工具治具「ゴリラホルダー」である。旋盤は、回転している加工

物に刃物台に固定したバイトと呼ばれる刃物を当てて切削加工する。旋盤加工では、加工

物の形状によって、加工物の回転中心軸に対してバイトをどのような角度、どのくらいの

送り速度で加工物に当てていくかが、寸法精度や表面粗さといった仕上りの良否を左右す

る。バイトの角度を決める作業を芯出しという。熟練した旋盤工でも、慎重に芯出しをす

るが、経験に応じて独特のバイト据付け冶具を製作している場合が多い。義栄氏をはじめ

付き合いのある熟練工は、市販の商品はいらないのではないかという意見が多かった。し

かし、利明氏は、若手旋盤工、あるいは段取り時間を減らし効率化を図りたい経営者には

訴求できるのではないかと考え、製品化に努めた。旋盤は、様々な加工ができるが、特に

パイプ状の加工物の内径加工にターゲットを絞ってゴリラホルダーを商品化した。

利明氏の自社製品の開発の試みは、丸モノ加工、切削加工の技能や技術を高める契機に

なっている。大野精機の技能や技術を宣伝し、新しい受注を得る契機なっている。また、
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自社製品の売上を徐々に伸ばしている。

３．８．笠原スプリング製作所

３．８．１．笠原スプリング製作所の経緯

笠原スプリング製作所は、製袋機など産業機械のプレス部品を製作する他、デザイン性

に富んだトング「てのひらとんぐ」を考案し、販売を始めている。

同社は、1929 年に東京の墨田区で創業した。創業者は現社長の笠原克之氏の曽祖父で、

創業当初はプレス技術を基に調理道具や洋食器を製作し、三越など都内の百貨店に納めて

いたという。後に同社の二代目経営者となる現社長の祖父は尋常小学校を卒業した後、ば

ね工場に奉公にでて、巻ばね製作の技能を習得し、家業に就いた。同社は二代目が持ち込

んだばね製作の技能を用いて、製作品目を拡げ、戦時経済期には海軍指定の軍需工場にな

る。海軍には主に小銃の部品を納入した。

満州に出征した二代目は戦後、シベリアに抑留される。二代目が帰国するまでは二代目

の弟が同社を切盛りし、二代目が帰国した後は復興の波に乗って、取引を拡大した。朝鮮

戦争の時には再び小銃などの部品も製作したという。この当時、好業績を続ける同社の乗っ

取りを目論む会社が現れ、法人形態を出資者の責任が重い合資会社にして、乗っ取りを阻

止したこともあったという。尚、同社は 1929 年の設立時は有限会社であった。

会社概要

企業名 合資会社 笠原スプリング製作所

所在地 東京都墨田区八広 5 丁目 17-3

代表者 笠原克之

資本金 50 万円

従業者数 2 名

事業内容 金属プレス加工
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このような危機を乗り越えた同社は、井関農機から農業機械向けの各種プレス部品、後

の市光工業の前身となる白光舎工業からフォグランプの筐体、富士重工から小型飛行機の

部品を受注する他、聴診器やテレビなどのプレス部品を製作し、経営基盤を固めていった。

この頃には金型製作を内製化して金型工場を設けている。

先代で三代目の経営者となる現社長の父は工業高校を卒業後、1958 年に家業に就いた。

日本経済は高度成長期を迎え、同社は受注を拡大していくなかで先代は、同社があまり得

意としていなかった板ばねの技術を高めることに努めた。また、品質の高い板ばねを安定

して供給するため、熱処理設備とバリ取り用のバレル研磨設備を導入し、内製化した。従

来の取引先からの受注は堅調に推移していたが、1960 年代半ばを過ぎた頃になると、同業

者との価格競争が激しくなり、同社は取引先や製作する品目の転換を徐々に図るように

なった。従来製作していたものより生産ロットが小さく、同業者との競合が少ない分野へ

の進出を図り、製袋機械や工業用ミシン向けの部品も受注するようになった。同社は売上

高よりも収益性を重視する経営姿勢に転換したともいえる。

笠原スプリング製作所は金型工場、熱処理工場、研磨工場を有するプレス加工業者とし

て、名を知られた存在であった。同社から分派独立する工場も数多くあり、それらの工場

は同社の外注先として経営基盤を固めた。しかし 1970 年代の半ばを過ぎた頃から、同社の

取引先を奪うようなかたちで分派独立するケースが目立ち、その影響で同社の売上は縮小

した。従業員規模も縮小し、最盛期には 30 人程であったが 1980 年代後半には 5 名であっ

た。

３．８．２．業績の悪化

現社長で四代目の笠原克之氏は高校卒業後、職業訓練校で溶接の技能を学んだ。職業訓

練を修了した後に建築用鋼製建具の工場に就職し、建具の溶接や組立、建築現場での建具

の取り付けに従事した。克之氏はこの建具工場に 5 年間勤め、1990 年に家業に就いた。克

之氏は溶接の仕事をする傍らで、熟練従業員の手元をして、プレス技能を身に付けた。

克之氏が家業に就いて間もなくして、先代は体調を崩す。その後も先代は体調がすぐれ

ない状態が続き、克之氏が家業を切り盛りし、2000 年に代表者となった。克之氏が代表者

になった当時も、製袋機械と工業用ミシン用のプレス部品の受注が続いており、これが売

上の大きな割合を占めていた。しかし、海外調達に移行する部品もあり、受注量は減る傾

向にあったという。 主要な発注先企業が分裂し生産を縮小したため、その企業からの注文
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が減ってもいた。 その一方で軽量化やコスト低減のために鋳物を削り出して製作していた

部品をプレス部品に代替する機械メーカーもあり、克之氏はそのような部品を狙って受注

を確保していった。

しかし、リーマンショック後の急速な景気後退とともに、同社の受注も著しく減少した。

リーマンショック後の決算では、売上が前期比で 30％程度に落ち込んだ。取引先の工業用

ミシンメーカーが倒産し、手形が不渡になり、回収不能になった売上もあった。

３．８．３．「てのひらとんぐ」と独自の加工技術の考案

笠原克之氏はこのような状況のなかで、会社経営というものを真摯に問い直したという。

先代のときから経営を助けてきた克之氏の母は、廃業も考えていたという。しかし、家業

の継続が一義と考えた克之氏は、墨田区が主催する若手の中小企業経営者のためのセミ

ナーに参加し、自己啓発を図った。自分より若い経営者が会社経営に積極的に取り組む姿

などを見て、刺激になったという。克之氏も家業を継続するための方向性を模索を始める。

ただ、先々代から先代へ、先代から克之氏へと家業が受け継がれる間に相続や親族の負債

の肩代りなどで個人資産は減少しており、会社もリーマンショック以降の業績不振で財務

的な余裕は乏しく、積極的に投資ができる状況ではなかった。新鋭設備の導入を梃子にし

た効率性の向上や新規取引先の開拓といった方向は採り難かたが、笠原スプリング製作所

は洋食器から出発し、巻きばねを経て様々な経験から、打ち抜き、穴あけ、曲げの他、プ

レス加工のなかでも特殊な要素のある絞り加工やばね加工の技能を培ってきた。克之氏は

改めて創業以来のプレス加工の技能を見直し、その技能を活かした製品の考案に活路を求

めた。

墨田区は区内産業の振興を目的に、区内中小製造業の持つ技能や技術とデザイナーなど

のセンスを結び付けて商品開発を促す事業を進めていた。克之氏は、この支援策を利用し

て、手のひらに収まるデザイン性に富んだトングを考案した。このトングは、絞りやばね

加工など、同社が得意とするプレス加工を用いて製作した。このなかで、独特の曲線を出

すため、絞りの加工方法については、試行錯誤を重ねて、独自の工法を開発した。その結

果、お洒落なトングが完成した。このトングは「てのひらとんぐ」の商品名で雑貨の問屋

を通した販売が始まった。当初はイタリヤ料理や焼肉の個店、ケイタリングなど業務用向

けの販売も狙ったが、成果は芳しくなかった。墨田区の支援を受けて展示会に出展したこ

ともあったが、商品情報誌や中小企業に焦点を当てたテレビ番組に取り上げられると、「て
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のひらとんぐ」が家庭用として注目が集まるようになった。食器や家庭用雑貨を扱う問屋

からの注文が増え始め、同社の売上の回復につながった。

笠原克之氏は、「てのひらとんぐ」を契機に家庭用雑貨の品目を増やす一方、「てのひ

らとんぐ」を同社のプレス加工技術をＰＲする広告塔と考えて、業容の拡張につなげる取

り組みを始めている。その一環として、独自の絞り加工技術を効率化するため、デジタル

サーボプレス機を導入した。

３．９．チバプラス

３．９．１．チバプラスの設立と千葉勇希氏が会社に家業に就くまで

チバプラスは樹脂製の自動車部品や文房具、雑貨品を成形加工している。創業は 1969 年

であり、東京墨田区で操業を始めた。

創業者は、千葉豊彦氏である。豊彦氏は職を求めて宮城県から上京し、プラスチック成

形業を営む親戚がいたこともあり、千葉化学を創業して樹脂製玩具の成形加工を始めた。

同社の成形加工は射出成形で、溶解した樹脂を成形したい形を彫った金型に圧力をかけて

注入して成形する加工法である。この当時、墨田区をはじめ東京の城東地域には玩具の製

作する中小企業が多くあり、同社はこのような中小企業の下請として出発した。1970 年代

には多くの特撮ヒーローやアニメヒーローが生まれ、これらのヒーローのフィギュアが大

手玩具メーカーから発売されてヒットする。同社は、このようなフィギュアの部品を周辺

会社概要

企業名 有限会社 チバプラス

所在地 東京都墨田区堤通 2 丁目 1-1

代表者 千葉豊彦

資本金 300 万円

従業員数 8 名

事業内容 プラスチック射出成形加工
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の中小企業から受注し、経営基盤を固めた。1978 年には有限会社として法人化した。

1980 年代にはいると、玩具はアジアなどでの海外生産の比率が高まった。そのため、創

業以来、順調に業績を重ねてきた千葉化学だったが、受注の減少が顕著になった。豊彦氏

は新しい取引先の開拓に努め、ワイパーの部品など自動車関連の樹脂製部品を樹脂成形品

メーカーから受注するようになり、千葉化学は業績を持ち直した。80 年代は、70 年代の終

わりに生産台数でアメリカを抜き、世界一位に躍り出た日本の自動車産業が成長を続けて

いた時期であり、この勢いに乗って同社も売上を伸ばした。89 年には越谷に工場を新設し、

成形機を新たに 6 台設備し、従業員は 13 名を数えた。

現在、同社の専務で実質的に経営を切り盛りしている千葉勇希氏は、1991 年に大学を卒

業し大手の自動車販売会社に就職した。勇希氏はこのとき、家業を継ぐという考えは、全

くなかったという。しかし、自動車販売会社への就職は明確な意思や考えがあってのこと

ではなかった。就職をするなら営業の仕事がしたい、日頃から父親の会社に自動車のセー

ルスマンが出入りしていたため、営業といえば、自動車販売だろうといった程度の考えで

あったという。実際に仕事に就いてみると、仕事に対する意欲も湧かず、勇希氏は大手自

動車販売会社を退職する。勇希氏は退職した後、スキー場のペンションでアルバイトをし

ながら自分自身や働くことについて見つめ直したという。そして、父親のように「自分の

責任で、自分がやりたいように仕事をしたい」というのが本心であるのに気づき、父親に

電話で千葉化学に勤めたいことを伝え、勇希氏は同社で働き始めた。

３．９．２．取引先の分散

千葉化学に入社後、勇希氏は越谷工場で熟練工の下でプラスチック射出成形を習いなが

ら、自動車部品の成形加工に従事した。勇希氏が入社した 1990 年代はバブルが崩壊して景

気は大きく後退し、いわゆる「産業の空洞化」を懸念する声が高まるほどに電機や自動車

などの大手アセンブリーメーカーの海外生産比率や部品の現地調達が顕著になった。千葉

化学の受注量は、このような経済情勢の影響を受けて次第に減少した。勇希氏はこの状況

をみて、会社を継続性を高めるには、自動車だけに頼るのではなく、いくつかの業種から

受注を得ることや取引先の分散が必要だと考えていた。同社は自動車関連部品を製作する

ようになってから、その発注元の樹脂成形メーカーからの仕事が売上の 95%を占めていた。

千葉化学には勇希氏が勤める以前から、勇希氏の実姉夫婦が勤めていた。勇希氏は業種

の分散と取引先の分散を図りたかったが、義兄に遠慮があったという。勇希氏が越谷工場
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に勤務したのも、豊彦氏がこの点に配慮した措置だったという。しかし、会社の先行きに

不安が募っていた勇希氏は意を決して、自分が営業を担当して新しい取引先を開拓したい

と考えていること、新規開拓が義兄の意に沿わないのであれば、自分は会社を辞めるつも

りでいることを義兄に伝えた。義兄は、勇希氏が豊彦氏の長男なので、会社を受け継ぐべ

きで、自分の考える通りに会社を経営するのが望ましいと応えた。このときを契機に勇希

氏は後継者としての姿勢で仕事に臨めるようになった。

勇希氏は新しい業種の取引先の開拓を試みたが、成形加工の業界に伝手があるわけでも

なく、一朝一夕にはいかなかった。そのようななか墨田区が主催する交流会と展示会を兼

ねた催しに参加し、メッキ業を営む若手経営者の公演を聴き、感銘を受けたという。因み

にその経営者は先代が急逝し、突然、家業を継ぐことになったが年間売上を超える債務が

残されており、工夫を重ねて他社が真似できないメッキ技術を実用化し経営を立て直して

いる。勇希氏はこの講演を聞いた後、ビジョンを持って経営をするのが大事だと痛切に感

じ、自己啓発をするため墨田区が主催する若手経営者の勉強会に参加する。そこには勇希

氏が講演を聞いたメッキ業を営む経営者をはじめ墨田区内の若手経営者が集まっており、

若手経営者達の経験を通した議論のなかから勇希氏は経営のノウハウや経営者の心構えな

どを学んだ。そして、新しい展開を図ることへの意思を強くし、社名もチバプラスに変更

した。

３．９．３．自社製品などへの挑戦

チバプラスへの社名変更は 2007 年のことであったが、間なくリーマンショックが起き

る。千葉化学の売上は前期の 50%ほどに減少し、経営を続けるには費用を大幅に削減せざ

るを得ない状況になった。千葉化学は越谷工場を東向島に移していたが、これを閉じて賃

料負担を軽減してパート従業員も解雇し、急激な景気後退を乗り切った。勇希は、このよ

うな経験から効率性を重視した損益分岐点の低い経営を目指すようになり、射出成形機の

選別と稼働率の向上、成形加工品のハンドリングの自動化などに取り組んだ。勇希氏が後

継者になったときからの課題であった取引先の分散は、勇希氏が多くの中小企業経営者と

交流してきた成果が次第に顕われ、紹介などを通して雑貨や文具などのプラスチック成形

品を受注するようになった。勇希氏は客先の要求仕様に応える品質のものを安定して納品

するために検査の厳格化や加工条件の精査に力を入れ、納期にも正確に応えてきた。これ

が同社への信頼となり、新しい取引先が開拓できた一因となった。
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勇希氏はプラスチック射出成形加工を活かした製品の開発にも取り組む。墨田区はデザ

イナーなどと連携して区内中小企業が自社製品を開発するのを促進する事業を展開してお

り、この事業を利用してオリジナル製品開発に取り組んだ。墨田区が派遣したデザイナー

が提示したアイデアは、まな板を兼用できる皿で、射出成形ではなく真空成形による加工

が適した形状だったが、勇希氏は商品化と販路開拓をプロデュースし、チバプラスのオリ

ジナル商品「お皿まな板」として 2010 年に発売した。この商品は 11 年に墨田区のすみだ

ブランド認証を受け、12 年には経済産業省の 365 プロジェクト商品にも選ばれた。「お皿

まな板」の発売を契機に同社は展示会などに出展する機会も増え、取引先開拓の切っ掛け

になるなど、「お皿まな板」は宣伝効果があった。勇希氏は、玩具メーカーと連携して知

育玩具「つのつのサイコロ」も商品化している。この商品によりチバプラスは、台東区、

荒川区、足立区、墨田区、葛飾区が、この 5 区内の中小企業の商品開発を促進するため共

同で運営する TASK プロジェクトの平成 24 年度共同開発部門で大賞を受賞した。

勇希氏は、品質向上と納期の厳格化、経営の効率化、商品開発を梃子にチバプラスの継

続を図っている。

３．１０．小松ばね工業

３．１０．１．小松ばね工業の創業

小松ばね工業は、東京都大田区に本社を置き、トーションスプリング、コイルスプリン

グ、ワイヤーフォーミングスプリングなど各種のばねを家電製品や通信機器、カメラ、時

計、医療機器、自動車向けに製作している。

同社の創業者である小松謙一氏は、秋田県の出身で上京してからゼンマイの製作に携わり、

1941 年に独立創業した。創業後はゼンマイの他、板ばねと線ばねの設計製作も始めたとい

う。43 年には、軍用工場に指定され仙台に疎開した。

その後終戦により操業を停止したが、1951 年に東京都大田区で操業を再開した。工場を

再開してからは、カメラのシャッター用のばねの出荷が伸び、52 年には有限会社小松製作

所を設立して法人化した。その後も時計、自動車、電気機械といった分野に取引先を拡げ、

62 年には株式会社に改組して社名も現在の小松ばね工業に変更した。同社は、高度経済成

長の下で受注が増大し、63 年には隣接地に東京第二工場を新設した。

同社は、1970 年代に入ってからも業績を伸ばし、76 年に宮城県柴田町に船岡工場を新設
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会社概要

企業名 小松ばね工業 株式会社

所在地 東京都大田区大森南 5 丁目 3-18

代表者 小松万希子

資本金 1 億円

従業員数 80 名

事業内容 トーションスプリング、コイルスプリングの製作 ワイヤーフォーミング

している。81 年には東京第三工場を建設した。

３．１０．２．二代目経営者小松節子氏による経営の立て直し

小松ばね工業は、戦後、一時操業を停止したが、再開後は経営基盤を固め、順調に業績

を伸ばしてきた。同社が製作するばねは、形状でみると巻ばねと線ばねであり、動作でみ

ると回転力に反発して動作するトーションばね、圧縮荷重に対して反発する圧縮ばね、引

張荷重に対して反発する引張ばねである。用途は多様であり、例えば、操業再開後に主に

受注した時計用のばねは、腕時計のボタンやベルトを固定するばね棒などに使われた。電

気製品ではスイッチ類、自動車ではキャブレターやメーター、ブレーキなど、機械の様々

な箇所で使用されており、特に精密ばねについて客先の評価が高い。このような評価が、

同社が業績を伸ばす一因でもあった。

小松ばね工業の地位を築き上げてきた創業者の小松謙一氏は、1980 年に他界した。謙一

氏には子息がおらず、姪にあたる小松節子氏に会社を受け継いだ。節子氏が会社を受け継

いだ当時は、親族が役員を務めていたこともあり、節子氏は経営をその役員たちに任せて

いたという。しかし、役員たちは創業者が築いた業界での地位に慢心し、杜撰な経営をす

るようになった。そのため、業績は停滞し下落するようになったという。

節子氏は、このような状況に直面し、1984 年に代表取締役に就いて経営にあたることに

した。会社に関わることの最終的な責任は自分にあり、放漫な経営の結果生まれる負債も
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オーナーである自分が引き受けなくてはならいことを自覚したことが、代表者になる契機

となったという。

代表者となった節子氏は、経営計画を立てて目標を設定と目標達成の道筋を明らかにす

るとともに、財務基盤の強化や従業員の意識の高揚に努めた。減少した受注を回復するた

めに自ら営業をすることも厭わなかったという。

節子氏のこのような努力により、社内は活気を取り戻し、業績は急回復した。1989 年に

は、秋田県大仙市に秋田太田町工場を新設するほどに受注を増大した。92 年には第二工場

も建設している。この第二工場を建設した当時、80 年代後半に高騰した株価と地価の下落

はすでに進んでおり、景気動向や企業業績の動向に陰りが見えている時期であったが、小

松ばね工業の業績は比較的堅調に推移していた。その後も、バブル崩壊の影響は少なく、

同社の業績は堅調さを保っていた。

1990 年代は、中国をはじめ東アジアの新興国で工業開発が進んだ。アセンブリーメーカー

はグローバル競争に対応するため、国内での生産を生産コストの安い東アジアに移管する

ようになっていた。それとともに部品の調達コストを低減するため、現地調達を強めていっ

た。小松ばね工業は、このような動向に対応するため、1997 年にインドネシアに PT.

KOMATSU BANE INDONESIA を設立し、海外生産を始めた。

節子氏の経営は、大胆にもみえるが、海外進出などの投資に際しては、取引先と折衝を

重ね、受注を確実にしている。それとともに、現地従業員の採用と育成などについて綿密

に検討し、実効性がありリスクを最小限にする計画を立てている。資金調達に関しては金

融機関とも交渉し、有利な資金調達を図っている。このようにして、約束手形を発行しな

くとも支払いができる堅実な財務基盤を保ちながら、経済情勢の変化に対応した。

３．１０．３．小松万希子氏による後継

現社長の小松万希子氏は、節子氏の子息である。万希子氏は、大学卒業後、電子計測機

器や電子デバイスを製造するメーカーに就職した。その会社では、主にマーケティングの

仕事に従事した。小松ばね工業で節子氏の仕事を手伝うようになったのは 2003 年からであ

る。

小松ばね工業では 2002 年に ISO9001 の認証を受けるなど、ばね製作の高品質化と効率

化を図っていた。その一環で秋田太田町工場に生産管理システムを導入することになり、

万希子氏が導入を手伝うことになった。万希子氏は、文字どおり手伝うつもりだったが、
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コンピュータに不慣れな従業員が多く、そのため生産管理システムの導入を指揮する立場

なっていったという。その後は、東京の本社で経理と総務の仕事、購買部で材料調達や外

注管理に携わった。万希子氏は、小松ばね工業に入社し実務に就いてはいたものの、家業

を継ぐという意識は薄かったという。

万希子氏が小松ばね工業を受け継ぐ決意をし、小松ばね工業の事業を家業と意識した契

機は、節子氏と弟の小松久晃氏と 3 人で会社の継続について話し合ったときであったとい

う。万希子氏は、節子氏が創業者の謙一氏から事業を受け継ぎ、経営の第一線に立つよう

になってからのことを思い起こしたという。節子氏が家では見せないような厳しい態度で

小松ばね工業の経営にあたっていたこと、オーナー経営者として個人資産を賭して事業の

継続と発展を図ってきたことを改めて認識した。そして、他人に経営を委ねたり、会社を

売却したりすべきではないと考えるようになったという。このようにして、小松ばね工業

を家業と考えるようになった万希子氏は、創業者と節子氏が築いてきた事業を永続するた

めに力を注ぐことを決意した。

小松ばね工業は創業以来、経済情勢に影響を受けながらも、業績は堅調に推移してきた。

しかし、2008 年に起きたリーマンショック後の景気後退によって、売上が前期比で 30％程

度の水準に落ち込んだ。客先のアセンブリーメーカーは、在庫調整をする一方、部品の現

地調達を増大させる傾向を強め、小松ばね工業の業績回復は思うに任せなかった。同社へ

の注文は、ばねの試作開発と量産を併せたものが多かったが、試作開発のみを同社に発注

し、量産は価格が安い海外メーカーに発注するというものが多くなった。

このような傾向は、リーマンショックが起きる以前から顕れており、海外との競争に対

応するため、効率的な生産技術や新しい特性を持ったばねの考案に努めていた。万希子氏

は、リーマンショックを経験し、家業の継続を図るには、新しい機能を持ったばねの開発

や生産技術の向上によって、高い付加価値を実現することが必要であることを強く認識し

たという。小松ばね工業の製造現場は、ばねの製作に際して、実績のある確立された方法

を尊重する姿勢が強かったという。この姿勢が同社の品質の高さを実現していたが、その

反面で、新しいことを試みる姿勢を乏しくさせ、技術進歩の妨げになっていたという。節

子氏は、このような面を改善するため、新しいことへの挑戦や技術を進歩させることに対

して従業員が積極性を持つように努め、自らも新しい発想を提示しながら従業員を鼓舞し

た。節子氏の経営姿勢や手法を尊重する万希子氏は、節子氏と同様に技術進歩に対する動

機づけに配慮している。そして、厳しい経営状況ではあったが、公的支援を活用しながら、
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技術開発に努めた。例えば、経済産業省の「ものづくり中小企業・小規模事業者試作開発

等支援補助金」を活用した傾斜ばねの量産技術の開発、秋田県の「技術高度化支援事業」

を活用した医療用極細ハダカ線ガイドワイヤーの加工技術の開発などに取り組んだ。この

ような技術開発を梃子に、医療機器分野で新規顧客を開拓している。

３．１１．田代合金所

３.１１.１．活版印刷用活字と地金を製造

東京の台東区にある田代合金所は、メッキ材料や鋳鉄添加物用の合金の鋳造をはじめ、

オーディオアクセサリーや錫合金を用いた建築用壁材などの自社製品も製造販売している。

同社は、田代貞一氏が 1914 年に創業した。貞一氏は、田代合金所を始めるまでは、鰻の料

理店を営んでいたという。

明治期以降、文明開化のスローガンの下、近代化政策が進められるなかで、書籍や新聞

などの発行部数は増大していた。当時の書籍や新聞などの印刷は、凸版印刷の一種である

活版印刷が主流であった。凸版印刷は、凸形に突起した画線部にインキを載せ、紙に押圧

して印刷する方法である。活版印刷は、例えば新聞であれば、一文字一文字の活字を紙面

大に組版し印刷する。書籍や新聞などの印刷量の増大とともに活字の需要も増大してい

会社概要

企業名 株式会社 田代合金所

所在地 東京都台東区寿 3 丁目 16-16

代表者 田邊豊博

資本金 1500 万円

従業員数 5 名

事業内容 錫系合金、キャストメタル、半導体用メタル、減摩合金、各種半田地金など

の鋳造 錫製内装材の製作
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った。

また、日本語には漢字、平仮名、片仮名があり文字の種類が多く、欧米の言語に比べ、

印刷に必要な活字の種類も多い。貞一氏は、このような当時の状況の下で、活字鋳造に商

機を見出して転業したという。因みに、活字を正しい書体で大量に造るには、鋳造が有利

である。活字には大小いくつかのサイズがあり、とりわけ、小さなサイズで画数の多い字

を正確に再現するには、融点が低く、溶湯が鋳型の隅々まで十分に流れ込み、凝固時の収

縮が小さい活字合金が有利であった。

田代合金所はその後、戦後に至るまで、活版印刷用の活字の鋳造を続ける。

３．１１．２．活版印刷の衰退とキャストメタルへの進出

活版印刷が全盛の時代に、朝日新聞をはじめ新聞各社に活字を納めていた田代合金所は、

好業績を続け、経営基盤を盤石にしていった。田辺貞一氏は、3 人の子息にそれぞれ鋳物工

場を持たせた。このなかで田代善三郎氏の経営する鋳物工場が、田代合金所を受け継ぎ、

現在に至っている。

家業を受け継いだ善三郎氏も活字の鋳造を続けた。しかし、オフセット印刷などの平版

印刷や光学印刷の技術が発達すると、書籍や新聞などの印刷は活版印刷に比べ製版に時間

とコストがかからないオフセット印刷が主流になった。活版印刷は、文字の輪郭が鮮明で

印刷が綺麗だという評価もあったが、上製本などでもオフセット印刷が主流になり、活字

の需要は減少した。

善三郎氏はこのような状況のなかで、ペンダントなど装身具やフィギュアといった分野

への進出を図った。服飾の世界では、金属鋳物製アクセサリーなどをキャストメタルと通

称している。善三郎氏は、細かい部分の鋳造ができる活字合金の流動性の良さを活かして

キャストメタルの分野への進出を考えたわけだが、活字とは違い表面の色調や風合いなど

の装飾性が求められる。善三郎氏は、活字合金を基にキャストメタル用に溶湯の流動がよ

く、装飾性に富んだ合金を工夫した。活字合金は、鉛を主体にアンチモン、錫によって組

成されており、鉛が 80％、アンチモン 17％、錫 3％の割合で配合するのが一般的だといわ

れている。善三郎氏は、活字を鋳造してきた経験を基に配合比や添加物などを工夫し、試

行を重ねて装飾性のあるキャストメタル用の合金を完成させた。

善三郎氏は、キャストメタル用の合金の完成とともに、1965 年頃からアクセサリーの鋳

造を手掛けるようになった。微細な形も表現でき風合いなども良い田代合金所の合金は、
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アクセサリー業界での評判が高まり、アクセサリー鋳造のシェアを高めていった。また、

アニメーションに登場するキャラクターフィギアの鋳造も始めるようになり、同社の主要

事業の一つとなった。尚、キャストメタルといわれるアクセサリー鋳造の国内での同社の

シェアは、概ね 80％と推定されている。

３．１１．３．田邊豊博氏の入社と TG メタルの考案

現社長の田邊豊博氏は、1986 年に田代合金所に入社した。豊博氏は大学の商学部を卒業

した後、製薬会社に勤務したいたが、その会社を退職し税理士を目指した。税理士試験を

有利に進めるため、大学院に入学し財政学を学んだ。修了後は会計事務所に勤務していた。

豊博氏が田代合金所に入る契機は、田代善三郎氏の子息、田代晴子氏との結婚であった。

豊博氏と晴子氏は大学生の頃からの付き合いで、豊博氏は、田代合金所で幾度となくアル

バイトをしていた。そして、会計事務所に勤めていたときに、善三郎氏から晴子氏との結

婚と後継者になることを勧められた。豊博氏は、この申し出を受けて、田代合金所に入り、

善三郎氏や当時の工場長の下で合金鋳造を習得していった。

学生時代からオーディオが趣味であった豊博氏は、鉛の特性を活かしたオーディオアク

セサリーについてのアイデアを持っていた。鉛は、塑性抵抗が小さく振動を吸収する性質

があり、比重が高く遮音性に優れている。豊博氏は、このような鉛の特性を活かし、スピー

カーなどのオーディオ機器の振動を抑えて音質を改善する鋳物のスタビライザーを考案し

た。そして、田代と合金所の頭文字を採って「TG メタル」と名付けた。TG メタルの鋳造

と販売は、善三郎氏の後押しもあり、豊博氏は、全国の代理店を廻り販路を開拓した。TG

メタルは、ハイエンドのマニアなどに好評になり、販売を拡げ、東急ハンズなどの専門性

の高い都市型ホームセンターでも販売されるようになった。

３．１１．４．建築内装材コンウォールの開発

豊博氏は、1996 年に田代合金所の代表取締役に就いた。豊博氏は、会計事務所に勤めて

いたときに企業の倒産処理に関わる仕事にも携わっていた。この経験から会社の継続性を

高めるには、極力、金融機関などからの借入金を減らすことが重要だと考えていた。当時

の田代合金所の経営は比較的安定していたが、原材料仕入のため運転資金の借入が対売上

比でみても多額であった。豊博氏は、在庫管理を厳格化し在庫回転率を高めるなど、借入

金の減少に努めた。債権の優先順位の高い金融機関からの借入を役員借入に振り替えるこ
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ともあったという。

しかし、アクセサリーの生産が次第に中国に移管されるようになり、同社の主要事業の

一つであるキャストメタルの売上が低迷するようになった。そのため、借入金の減らすこ

と以前に経営が不振に陥った。豊博氏は、キャストメタルの低迷を補う新しい事業の確立

するため模索を始めた。とはいえ、一朝一夕に売上の柱になるような商品を創出できるわ

けではなく、試行錯誤を重ねた。ペンダントサイズのホイッスルの商品化を試みたことも

あった。豊博氏はこのようななかで、合金の鋳造という田代合金所の原点に帰って、新し

い商品を考えることにした。豊博氏が注目したのは錫で、流動性の良さに加え、かつては

高級食器の材料になったように、錫鋳物の表面は独特の光沢を持っている。豊博氏は、こ

の特徴に着目し、錫を鋳造し独特の模様のある内装用壁材の開発を始めた。この壁材は、「コ

ンウォール」という名で商品化され、同社の売上を支える商品になっている。ただ、壁材

が完成するまでには様々な工夫が必要であった。

コンウォールは仕上材であり、現場での施工性や納まりの点から、厚さは 2mm 程度にす

る必要があった。この厚さで錫を板状にする製法は、圧延が一般的であり、鋳造は異例で

あった。実際に、2mm 程度の隙間に溶湯を流し込むことは通常の鋳造では難しかった。豊

博氏は、様々な方法を試し、特殊な鋳型を考案し、2mm の隙間に溶湯を流し込む方法を開

発した。また、特殊な離型と表面に模様を施す方法を考案し、独特な風合いを持つコン

ウォールが 2003 年に完成した。尚、コンウォールを着想し、開発を始めたのは 2000 年の

ことであった。

豊博氏は、コンウォールが完成すると、販路開拓を始めようとした。TG メタルの経験も

あり、同様の販路を想定していたが、晴子氏からコンウォール販路は考え直すべきとの助

言があったという。晴子氏の助言の主旨は、苦労の末、他社にはない製法を開発し、斬新

な壁材を実現した。それだけにコンウォールの付加価値は高く、その付加価値に相応しい

価格付けをし、利益を得るべきだというものであった。販路も販売店が卸値を決めるので

はなく、田代合金所が値付けの主導権を持てる経路を開拓すべきだという主旨であった。

晴子氏は、販路開拓の手始めとして、内壁の仕上材として鉛シートを田代合金所から仕入

れているインテリアデザイナーに売り込みと相談をように豊博氏に勧めた。豊博氏は、そ

の勧めに応じ、コンウォールを紹介すると、そのインテリアデザイナーは、コンウォール

の良さを評価し、内装設計の際に仕様に謳うことを約束された。また、インテリアに関わ

る展示会への出展を勧められた。豊博氏は、2004 年に日本インテリアデザイナー協会が主



128

催する IPEC2004 というインテリアに関わる展示会に出展した。その展示会でコンウォー

ルが評価され、奨励賞を受賞する。翌年の IPEC2005 でも技術賞を受賞した。展示会での

評価やセールスプロモーションを契機に、コンウォールはインテリアデザイナーや建築設

計事務所に認められ、有名寿司店、老舗旅館をはじめレストラン、ブティック、和菓子店

などの内装に採用されるようになった。コンウォールは、内装設計を依頼されたインテリ

アデザイナーが施主に内壁などに使うことを提案し、施主が承認すれば仕様となり、施工

業者などに納入される。コンウォールの商流は、代理店などを通さず田代合金所から施主

や施工業者に販売される。そのためメーカーとして主体的に適正な価格付けが可能になっ

た。

国内でコンウォールの販路を開拓した豊博氏は、海外への進出を図る。東京都は、都内

企業を海外に PR するために TOKYO SHOWCASE という展示商談会を開催ており、田代

合金所は、東京都ベンチャー技術大賞奨励賞の 2008 年の受賞企業として、2009 年にドイ

ツのデュッセルドルフとイギリスのロンドンでの展示商談会に出展する。これを皮切りに、

アメリカ、フランス、UAE などで開かれる展示会に出展し、アメリカの Koma capital 社、

UAEのデュリュース社、香港のSuperStar社などと代理店契約を結び、販路を築いていく。

尚、コンウォールは、海外では「MOONLIGHT」というブランド名で販売しており、販路

ができた国々で、それぞれ商標登録している。これは、田代合金所が商標権を持ち、代理

店への卸値は、田代合金所の主導で決めるということでもある。

コンウォールは販売実績を重ね、田代合金所の主要な事業一つにもなった。豊博氏は、

コンウォールの付加価値をさらに高めるため、2014 年にコンウォールに鍛金を施した建材

「たちばな」を彫刻家の橘智哉氏の協力を得て開発した。田代合金所はコンウォールによっ

て合金製内装材の市場を創ってきたが、豊博氏は「たちばな」の投入により、市場を拡げ

る展開を図っている。

３．１２．牧野精工

３．１２．１．ライター部品の製作でスタート

東京の墨田区にある牧野精工は、金属製、樹脂製の医療機器や精密模型、防衛関係の機

器などの切削加工部品を製作している。

同社は、先代の牧野昇氏が 1961 年に創業した。創業者の昇氏は、福島県出身で上京した
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会社概要

企業名 牧野精工 株式会社

所在地 東京都墨田区八広 4 丁目 40-4

代表者 牧野桂三

資本金 350 万円

従業員数 4 名

事業内容 精密金属加工

後、旋盤工としての修業を積み、独立して牧野挽物製作所を設立した。創業以来、同社は

真鍮製ライター部品の切削加工が売上の柱であった。1960 年代は現代に比べ喫煙者も多く、

携帯用ライターに対する需要は大きかった。特に金属製ライターは、装身具としての側面

があり、所得水準が高まるとともに需要が伸びていた。同社は、プリンスなど主要なライ

ターメーカーからの受注を順調に伸ばし、経営基盤を築いた。

ところが、1975 年に簡易な「100 円ライター」が考案されると、従来の金属製ライター

に代替するようになった。そのため、同社へのライター部品の注文は次第に減少していっ

た。○氏は、ライター部品の製作で培った精密加工の技能を活かして、新しい分野の取引の

開拓に努めた。しかし、1970 年代後半からコンピュータ制御の NC 工作機械の普及が始ま

り、部品加工業者の受注環境は変化しつつあった。

NC 工作機械は、バイトや加工物の回転速度、送り時間を制御し、加工を自動化できる。

そのため、人が操作する汎用機に比べると、加工時間の短縮や長時間の稼働が可能になり、

コストダウンができる。普及当初は、部品メーカーは NC 工作機械を導入し、収益性を高

めることもできた。しかし、多くの部品メーカーが NC 工作機械を設備するようになると、

様々な分野の部品取引は、NC 工作機械による加工を前提とした納期や単価が設定されるよ

うになった。そのため、部品加工を専業とする企業が採算の合う仕事をするには、NC 工作

機械の導入が有利となった。

1990 年代に入ると、中小企業でも NC 工作機械を装備する企業が多くなった。ただ、NC
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工作機械を動かすには汎用機で培った技能を、NC 工作機械を制御する NC プログラムに置

き換える必要があった。また、従来の汎用機に比べ NC 工作機械は高価であり、導入はし

たものの、プログラミングの習得がままならず、投資回収ができずに廃業する企業もあっ

た。NC 工作機械の導入によって成功する企業がある反面、NC 工作機械への投資が引き金

となって廃業する企業があるなかで、昇氏は NC 旋盤の導入を躊躇した。昇氏は、汎用旋

盤の利点が活かせる分野での受注の開拓を図った。例えば、新製品開発に伴う試作部品な

ど、最適な加工手順や加工条件を探りながら製作するものの場合、プログラミングをせず

に人の手で操作して手順や条件を試していける汎用機の方が NC 工作機械を使うよりも効

率的であることが多い。このような部品の製作は、相応の経験やノウハウが必要であり、

製作に多くの時間も要するため、加工方法が定型化した量産部品に比べ単価が高いが、一

朝一夕に受注は開拓できなかった。その一方で、従来からあった量産部品の注文は、減少

が続き、一ヶ月に約 1,000 万円あった売上は、100 万円程度に落ち込んだ。

３．１２．２．NC 旋盤主体の加工体制への転換

業績の低迷が続き、昇氏は牧野挽物製作所の廃業を考えるようになったという。ただそ

の一方では、家業を存続させたいという気持ちもあり、長男の牧野佳三氏が後を継ぐこと

を望んでいた。佳三氏は、システムエンジニアとして自動車のパワーステアリングを制御

する組込ソフトなどを作成したいたが、家業がなくなるのは惜しいことだと感じており、

家業を受け継ぐことにした。

昇氏は、佳三氏が家業に就くと、まずは汎用旋盤で切削加工する技能を習得させ、その

うえで NC 旋盤を導入するつもりであったという。ところが、同業を営む親戚が牧野挽物

試作所の存続を考えた場合、NC 旋盤の導入が最優先課題だと昇氏を諭し、昇氏は個人資産

を含め、最後の財務的余力を使って NC 旋盤を設備した。このとき昇氏は、NC 旋盤の導入

で家業経営の立て直しができなければ廃業する覚悟だったという。そして、昇氏を諭した

親戚から注文をもらい、NC プログラムも作成してもらい、NC 旋盤を使って当面の売上を

たてた。佳三氏は、昇氏の下で汎用旋盤による切削の基本を覚えるのと並行して、NC 旋盤

の操作法の習得に努めた。親戚の同業者の他、昇氏が付き合いのあった周辺の工場に通っ

て、NC 旋盤の操作法を覚えていった。

佳三氏は、旋盤を使った切削加工の技能を一通り習得すると、取引先の拡大を図った。

墨田区には区内の様々な中小製造業者が集まって組織した「ラッシュすみだ」という共同
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受注グループがあった。このグループは、1989 年から活動を始め、行政機関をはじめ各方

面から注目されるほどに活発な活動を展開していた。桂三氏は、このラッシュすみだに参

加した。グループの仲間から色々な仕事を紹介され、一つ一つの注文に応え取引先と受注

品目を拡げていった。

３．１２．３．多品種少量生産と微細加工への展開

牧野挽物製作所は、NC 旋盤を導入し、ライター部品以外の分野の受注を開拓し、経営を

立て直した。

ただその一方で、新興工業国との競争という新しい課題にも直面する。牧野挽物製作所

が受注していた部品加工は、一回の注文数量が数千個から数万個といった生産ロットが大

きなものが多かった。そのなかでも繰り返し注文される加工については、取引先から単価

引き下げの要請が強くなった採算に合わないため、取引先が提示する希望単価には応じら

れない旨を回答すると、それ以降、注文が来なくなるということが度々起こった。また、

考えられないような安い単価での部品加工について打診されることもあったという。この

ような採算に合わないような安い単価への引き下げ要請、あるいは受注についての打診の

ある仕事は、新興工業国に発注されるものであった。桂三氏は、取引先の購買担当者から、

中国で製作する部品は 50％が不良品であるが、それでも日本で造るよりは遥かに安く調達

できるという話を聞いたという。

桂三氏は、このような状況のなかで、発注企業にとって国内で生産した方が調達コスト

が低くなる生産ロットが少ない部品、新興工業国の加工業者の技術では、製作できない特

殊な部品に受注の軸足を置くことにした。

牧野挽物製作所は、先代の昇氏のときから小さな部品の加工を得意としていた。複雑な

形状の小型部品の製作には、竪横複合フライス盤といった特殊な工作機械を駆使していた。

同社は、複合機を使っていた経験から、主力設備を NC 旋盤に転換する際にも複合 NC 旋

盤を導入していた。通常の NC 旋盤の基本構造は、加工物を回転させるスピンドルがあり、

バイトをスピンドルに直角およびスピンドルに並行に移動させて加工物を切削する。つま

り、通常の NC 旋盤はバイトの二軸方向の動作で切削する。複合 NC 旋盤は、加工物を回

転させるスピンドルの他にバイトを回転させるスピンドルがあり、このスピンドルは加工

物に対して自在の角度に傾けることができ、三軸方向の動作を複合させて加工物を切削で

きる。三軸の動作を複合させる複合 NC 旋盤は通常の NC 旋盤に比べ、複雑な形状の加工
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物を効率的に加工できる。しかし、複合 NC 旋盤を操作するには、通常の旋盤を操作する

以上に高度な技能や NC プログラミングのノウハウが必要になる。

桂三氏は、昇氏が培った技能を受け継ぐとともに、NC プログラミングのノウハウの蓄積

を活かして、複合 NC 旋盤を駆使した微細な部品加工の受注に努めていく。桂三氏が微細

加工を家業のセールスポイントにして受注の開拓を始めてからの実績をみると、例えば自

動車の精密模型用パーツがある。これは、直径 0.6mm 凸形断面の六角ナットで米粒の 30

分の 1 ほどの大きさである。寸法精度は、公差 1000 分の 2 を求められた。創業以来、これ

ほどの微細加工は経験がなく、試作は失敗を繰り返したが、これらの失敗を基に専用の加

工物を固定する冶具やバイトを考案し、加工に成功した。加工した後の部品のハンドリン

グも大きな問題であった。六角ボルトがあまりに微細なため、切り粉とともに切削油に流

されてしまう。桂三氏は、加工が終わった六角ボルトを空気圧を使ってパイプを通して納

め箱に送る方法を考えついて問題を解決した。

桂三氏は、この六角ボルトの加工を契機に微細加工の技能を高め、種々の微細な部品や

複雑な形状を持つ部品の製作を受注する。0.07 ㎜の貫通細穴加工を施した米粒大のターボ

ライターの炎の噴出口、らせん状の曲面を四面持つ部品、パソコンに基盤を組み込む際に

使われる小型冶具など、創業以来培われた技能と高度な設備を組み合わせ、さらに工夫を

重ねて加工が困難な仕事の受注を重ねていった。

工業製品には多様な金属が用いられる。材質によって切削加工の条件は異なる。牧野挽

物製作所では、比較的加工が容易な真鍮製の部品を製作することが多かった。桂三氏は、

受注の間口を拡げるため、種々の金属材料の切削を試行し、加工条件につていのノウハウ

を蓄積して、現在ではアルミニウムや炭素鋼、ステンレス、難削材といわれるチタン、モ

リブデン鋼などの加工も手掛けている。ポリプロピレン、ジュラコン、テフロン、塩化ビ

ニールなど樹脂材料の切削も手掛けている。

牧野挽物製作所は 2006 年に工場を建て替えた。それを契機に社名を牧野精工に変更し、

社長も昇氏から桂三氏に交代した。社名の変更は、微細加工を社名に表現したいという桂

三氏の希望にそって変更した。社長の交代後、2008 年に起きたリーマンショックの影響で

業績が落ち込んだが、桂三氏は、家業経営の継続性を高めるため、若手従業員の採用と育

成を図った。現在は、売上がリーマンショック前の水準に戻り、さらに微細なもの複雑な

もの、また加工が困難な材料の加工のための工夫と試行を続けている。
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３．１２．シンワモールド

３．１３．１．プラスチック射出成形金型の製作で経営基盤を築く

シンワモールドは栃木県足利市でプラスチック射出成形金型、FRP 成形金型、プレス金

型を設計製作している。同社は、1965 年に川岸関造氏が創業した。法人化は 71 年のこと

である。

群馬県太田市には富士重工の本社工場が立地し、隣接する大泉町には同じく富士重工の

群馬製作所、三洋電機の東京製作所といった大規模工場が立地している。周辺地域では、

経済成長とともに自動車や電機関連の部品の製作や加工をする中小工場が立地するように

なった。このような中小工場は、有力金型メーカーのオギワラなどの技能者が独立して創

業するケースが多かった。製造業とは関りがなかった創業者が、部品製作に商機を見出し、

工場を設立する場合もあったという。川岸関造氏は後者のケースで、農業を営んでいたが、

技能者を雇って親和金型製作所を創業し金型製作を始めた。創業当初は、自動車や家電品

向けのプラスチック真空成形部品用の金型を製作したが、自動車や家電品のプラスチック

部品は射出成形品が主流になり、創業後直ぐにプラスチック射出成形金型を専ら製作する

ようになった。

プラスチック射出成形金型の製作を始めた親和金型製作所は、順調に受注を拡大し金型

工場としての経営基盤を築いた。1970 年代になると、ドルショックやオイルショックが起

会社概要

企業名 株式会社 シンワモールド

所在地 栃木県足利市鹿島町 545

代表者 川岸 忍

資本金 1000 万円

従業員数 3 名

事業内容 プラスチック射出成形金型の設計製作、修理、改造
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こり、日本経済は安定成長期に入ったが、業績は堅調に推移した。

３．１３．２．ＭＥ革命と収益性の悪化

関造氏はプラスチック射出成形金型メーカーとして親和金型製作所の存立基盤を築いた

こともあり、1981 年に子息の川岸知三郎氏に家業を引き継いだ。

射出成形金型は、雄型と雌型の間に製品と同じ形状の空間をつくり、その空間に溶融し

たプラスチックを加圧注入して製品を成形する。雄型と雌型は、製品と同じ空間ができる

ようにフライス盤などで切削加工する。知三郎氏が家業を引き継いだ 1980 年代は、マイク

ロエレクトロニクス革命が進展していた。集積回路の幾何級数的な大容量化、演算能力の

高速化により各種機械の電子制御が進展し、製造機械の分野でもコンピュータ制御の NC

工作機械が普及した。NC 工作機械は、バイトや加工物の回転速度、送り時間を制御し、加

工を自動化できる。そのため、人が操作する汎用機に比べると、長時間の稼働が可能にな

り、納期の短縮やコストダウンが可能になる。また、NC 化によって旋盤とフライス盤を複

合したマシニングセンターも登場し、複数の作業工程を段取り替えせずに連続して加工で

きるようになった。また、放電加工機という新しい設備も登場した。放電加工は電極と加

工物の間にアーク放電を繰り返し、加工物の一部を除去する機械加工法であり、型彫り放

電加工により金属に様々な形状を彫り、ワイヤー放電により金属を曲線形状に自在に切り

出せるようになった。金型は、通常の切削加工部品などと比べ一つ一つの作業工程の加工

時間が長く、金属を様々な形状に彫り、あるいは削り出す必要もある。そのため、NC 工作

機械の導入によって金型製作を効率化し、収益性を高めることが可能になった。

ただ、NC 工作機械を動かすには汎用機で培った技能を、NC 工作機械を制御する NC プ

ログラムに置き換える必要があった。また、従来の汎用機に比べ、NC 工作機械は高価であっ

た。NC 工作機械の導入に際してのこのような問題に加え、知三郎氏は NC 工作機械の実際

の能力に対して懐疑的であり、従来の汎用機による金型製作の方向を探った。

しかし、NC 工作機械が普及すると、金型を発注するアセンブリーメーカーは NC 工作機

械による加工時間を前提とした単価で発注し、納期を要求するようになった。そのため、

汎用機を主体に金型を製作する親和金型製作所は、収益性が悪化した。また、発注先が要

求する納期に応えられないことによる受注量の減少を防ぐため、NC 工作機械を駆使する同

業者に外注して発注先の納期に応じるといった方法で受注の確保を図った。ただ、従来の

従業員を雇い続けた一方で、社内で加工する仕事が少なくなったため、この面からも収益
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性の悪化を招いた。

３．１３．３．NC 工作機械による金型製作への転換

親和金型製作所は 1990 年代に入り、業績の低迷が続いたが、知三郎氏は家業を継続する

ため、子息の川岸忍氏に親和金型製作所への入社を促した。忍氏は知三郎氏の誘いに応じ、

2001 年に家業に就いた。

川岸忍氏は 1971 年の生まれで、子供の頃から機械に興味があり専門学校では機械工学を

学んだ。卒業後は工作機械メーカーの牧野フライスに勤務し、ユーザーに工作機械の操作

法などを指導する研修部門の仕事に携わった。忍氏は、このような経験から NC 工作機械

を使った加工法について熟知していた。

家業に就いた信夫氏は、知三郎氏に NC 工作機械の有用性を説いた。それとともに機種

選定や従業員の教育などを含め、NC 工作機械の導入と社内体制の整備について計画を立て

た。その当時、親和金型製作所は採算性が悪化していたとはいえ、創業以来、蓄積してき

た資産を基に、設備投資資金を調達する余力を残していた。知三郎氏は、忍氏の説得に応

じ、最後の余力を使って NC 工作機械を順次導入していった。忍氏は、NC 工作機械の導入

にそって、NC プログラミングや NC 工作機械の操作法を従業員に教育していった。最終的

にはマシニングセンター3 台、NC フライス盤 1 台、型彫り放電加工機 2 台、平面研削盤 1

台を装備した。

従業員の育成や資金繰りの点から、計画した工作機械を導入し、それらを駆使するまで

には数年かかったが、体制が整うと、それまで外注に頼っていた加工を内製化し、収益性

を改善していった。

３．１３．４．金型製作の多様化

忍氏は、NC 工作機械の導入を軸とした社内体制の立て直した後、従来は親和金型製作所

では製作していなかった金型の製作に取り組む。

射出成形用のプラスチックの種類は多い。そのなかでも耐摩耗性や耐熱性、溶剤に対す

る耐性、機械的強度が汎用プラスチックより優れたエンジニアリング・プラスチックとい

われる材料が多用されるようになった。このエンジニアリング・プラスチック使った射出

成形品は量産した場合、切削加工した金属部品よりも安価に製作できる。そのため、電機

製品などでは、ギヤなどの機構部品でも金属部品に代わってエンジニアリング・プラスチッ
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ク製部品が多用されるようになった。親和金型製作所は、汎用プラスチックを使った外装

部品などの金型の製作が中心であった。忍氏は、牧野フライスに勤務した頃の伝手をたどっ

て顧客を開拓する一方、エンジニアリング・プラスチックを使った機構部品用の金型の受

注を図った。エンジニアリング・プラスチックは、汎用プラスチックと比べ凝固する際の

収縮率が異なり、汎用プラスチック用金型とエンジニアリング・プラスチック用の金型で

はクリアランスの取り方も異なる。また、形状が小さく複雑なものも多く、成形した製品

を金型から取り出す離型工程の際、コアと呼ばれる雄型を分割しなくてはならないなど、

金型の機構にも工夫が必要であった。忍氏は、客先から他の部品の金型を借り、材料によ

るクリアランスの取り方や機構を研究し、エンジニアリング・プラスチック製機構部品の

金型の設計製作を可能した。

忍氏は、続いてプレス金型の設計製作にも取り組む。プラスチック射出成形金型は、雄

型と雌型の間に空間をつくり、その間に溶融したプラスチックを注入し冷却、凝固するわ

けだが、プレス加工は金属板を雄型と雌型の間に挟み、加圧して成形する。プラスチック

射出成形金型とプレス金型とでは、クリアランスや機構が異なる。プラスチック射出成形

金型の設計製作の経験があるとしても プレス金型を設計製作するには、プレス加工やプ

レス金型についての知識が必要になる。プレス加工には金属の打抜き、一定の角度に曲げ

る曲げ加工、円柱形や角柱形などにする絞り加工などがあり、忍氏は、それぞれの加工と

金型について取引先から金型を借り、実物を見ながら研究し、プレス加工を試行しながら

設計製作ができるようになった。また、繊維強化プラスチックの成形金型の設計製作につ

いても同様の方法で習得し、受注するようになった。

忍氏は、このように社内体制の立て直しを契機に、製作できる金型の種類を拡げること

で顧客を拡げ、受注の拡大と安定化を図ってきた。このような忍氏の取り組みの成果が顕

れ、家業経営の安定が図られたのを機に、2011 年に忍氏は代表取締役に就いた。社名は親

和金型製作所からシンワモールドに変更した。

最近の忍氏は、熱可塑性エラストマーの成形を高品位に実現するための金型製作と連続

射出成形法の開発や型彫り放電加工を使った微細な深堀りのための加工法の加工法に取り

組んでいる。
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４．後継者の家業の維持発展への意思の背後にあるもの

基盤技術を担う 10 社の中小企業の後継者の足跡を追った。後継者達は、試行錯誤をしな

がらも、創業以来の技能や技術の漸進的革新や経営の変革に取り組んでいる。そして、先

代までが築いてきた家業の維持発展に対しての強い意思を持っている。この意思の背後に

は、先にみた中小企業経営者と同様の価値観や規範などがある。これらの価値観や規範な

どは、先にみた創業者である中小企業経営者達と、ここで取り上げている後継者とを分類

せず、家業経営に意欲的な中小企業経営者という範疇で両者を並行して調査、分析して得

られた結果である。

ここでは、後継者達の家業の維持発展への意思の背後にあるものを確認し、前章からこ

の章の前半までで提示した解釈の信頼性を高める。

４．１．後継者の取り組み

それぞれの後継者の足跡と取り組みは、先にみたとおりである。後継者達は、創業以来

の技能や技術を基礎に家業を意欲的に経営している。経済の潮流、需要の変化や技術進歩

など経営を取り巻く環境の変化に対応するため、受け継いだ技能や技術を進歩させながら

家業の維持発展に努めている。ここで、改めて後継者たちの家業の維持発展への意思の顕

れと考えられる取り組みを整理する。

初めにみた、川田製作所の川田氏は先代が始めた高度設備の導入を続けるとともに、高

度設備の能力を引き出すため、操作法の工夫に努め切削加工の高品質化と高効率化を進め

て、受注先と受注品目を拡大した。また、先代が考案した電子デバイスのリードのフォー

ミングマシンに高度な機構を加え、電子制御技術を付加し、より複雑な動作をより高い精

度で動かす精度組立冶具に深化させている。

タマチ工業の太田氏は、自動車エンジンの高性能化が進むなか、高度設備の導入し創業

以来の技能と融合させ高精度なエンジン部品の製作を可能にして、Ｆ１などモータース

ポーツ界で確固たる地位を築いた。自動車部品の製作で培った技術を活かして高効率な２

サイクルエンジンやステント、介護用歩行補助機などの開発に取り組んでいる。

浜野製作所の浜野氏は貰い火で工場を焼失したが、会社の再建に努め、量産品のプレス

加工から多品種少量生産に対応した板金加工への転換を図った。業容の拡大とともに人材

の育成に力を入れ、電気自動車や深海艇の開発などに携わり新しい事業展開の可能性を

探っている。



138

深中メッキの深田氏は、先代の突然の死去ととともに急遽、家業を継ぐことになり、多

額の負債や人事上の問題など多くの困難があったが、品質管理の徹底を端緒に社内の意識

の変革に努め経営基盤を再構築した。またリチウムイオン電池用端子の特殊なメッキ加工

に成功するなど独自の技術を持つ企業として地位を築いている。

チバプラスの千葉氏は品質の向上と納期の厳格化に取り組むとともに、取引先の分散と

多様化を図り、経営の安定化に努めている。オリジナル商品の開発にも取り組み新しい事

業展開を探っている。

笠原スプリング製作所の笠原氏は、先代の頃から受注していた部品の生産が海外に移管

される一方、相続や負債の肩代わりなど経営基盤が脆弱になるなかで、多様なプレス技術

を活かすことを模索し、「てのひらトング」などの商品の開発を試みている。

昭和製作所の舟久保氏は、創業以来続いているテストピースの製作を多様化する試験に

対応させる一方、先代の家業経営のなかで弱点と感じた財務と人事の変革を図っている。

この章でみた後継者達の取り組みを振り返ったが、どの後継者も家業の維持発展に対し

て明らかな意思を持ち、その意思を実践した家業経営をしている。家業が継続し、発展す

るには付加価値を産む経営資源の進化が必要であり、工夫や試行錯誤によって技能や技術

の進歩を図っている。この点では川田氏や太田氏、深田氏、浜野氏の取り組みが特徴的で

ある。川田氏をはじめ、どの後継者も創業以来の技能や技術を活用して従来とは異なる業

種への進出や新しい品目の受注を図っている。浜野氏の開発プロジェクトへの参加は、こ

のような新しい分野への進出を探る意味もあり、千葉氏や笠原氏、大野氏のオリジナル商

品の開発も新しい分野への進出を試みたものである。創業以来、様々な工夫が重ねられ蓄

積した技能や技術を活かして、効率的に付加価値を産むには現場で働く従業員の育成や動

機づけが必要になる。深田氏や浜野氏、諏訪氏、舟久保氏の人材育成や従業員の動機づけ

のための取り組みが特徴的であろう。

家業の継続性を高めるには財務の強化が重要になる。この点はどの後継者も苦心してい

るわけであるが、舟久保氏は財務面が従来の家業経営の弱点と考え、財務の合理化に取り

組んだ。財務の強化には付加価値を高める一方、日々の業務の効率化による収益性の向上

も有効であり、諏訪氏はＩＴを活用した受注・生産管理を構築して効率性の向上を図って

いる。
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後継者達は受け継いだ技能や技術の進歩を図るとともに、先代までとは異なる経営の手

法を採り入れ、付加価値あるいは収益性の向上を図り、家業の継続性や発展性を高める努

力をしている。

４．２．後継者の事業観

家業の維持発展への意思を支える、家業に対する価値観やものを造ることの規範に繋

がっていく家業に対する事業観や労働の主体者としての意識、ものを造ることの気概につ

いてみていく。まず、家業に対する事業観と労働の主体者としての意識からみていく。

参与観察をした川田氏は、家業を経営する目的は「まずは自分の家族や会社で働いてい

る人達が食べていくのが第一」と語る。「続けていけることが重要で、そのために頑張っ

ている。続けていけるうちは自分のやっている仕事や会社に意味があるということだと思

う」とも語る。自分の生計や従業員の生活が家業経営の目的のなかで重要な位置にあり、

そのため経営の継続性も重視している。川田製作所の川田氏は家業が「続けていけるうち

は」という消極的に思える表現をしているが、ものを造ることの気概が実践でき、労働の

主体者としての存在意義を示していきたい、という意味の発言であった。会社もしくは事

業を家業と思うか、という問いに対して「祖父、そして父が築いてきたものであるから家

業だと思う。自分も自分の子供に引き継がせたいと思う」としている。会社や事業を家業

と捉えているが、後継者の場合、自分で創り上げたものではなく、家業は先人達から受け

継いだものであり、家業に対する考え方などは創業者や先代の影響を受けていると考えら

れる。この点については後で検討する。

タマチ工業の太田氏は、「家族と従業員のために頑張っているんですよ」と語る。タマ

チ工業は太田氏が受け継いだ後、従業員数は増大しているが、景気変動による業績悪化な

どを理由に人員削減をしたことはない。「ボーナスが払えなくなったことはあるが、社員

の首を切ろうとしたことはない。彼らの生活を支えるのが経営者の役目だ」と語り、自分

の家族と従業員の生活を支えるのを一義としている。太田氏は「この会社は祖父の自動車

づくりから始まって、その技術や考え方を父が受け継ぎ、私が受け継いだ家業であり、血

縁を通して次の世代に繋げていかなくてはならない。自分の次の代の後取りは決まってい

る。その次の代の後取りの教育を始めている」と語る。会社や事業が家業であるという意

識があり、継続性も重視している。血縁を通じた家業の継続については、中小企業経営者

の資産は、家業経営のための借入金の担保でもあり、金融機関などの抵当権が外れないか
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表Ⅳ－３．後継者の労働の主体者としての意識

概念 労働の主体者

定義 自分の意思で仕事をしたい。自分の責任と裁量で仕事をしたい。

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

（労働の主体者としての意識、家業経営を通して自分の労働の価値

や存在意義を確認するという意識を表した言葉として）「続けていけ

ることが重要で、そのために頑張っている。続けていけるうちは自

分のやっている仕事や会社に意味があるということだと思う」

タマチ工業

太田氏

「経営者として会社を続けていく覚悟ができたときから、そういう

（労働の主体者としての）意識はある」

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

「自分の思う通りに生き抜きたい。子供にもそのように教えている」

深中メッキ工業

深田氏

（サラリーマン時代にも意欲的に仕事をし、経営者になった後も経

営を立て直したことを例として、労働の主体者としての意識の有無

についての問いに対して）「そういう意識はある」

ダイヤ精機

諏訪氏

（尊敬する先代が興した家業を継いだことと、自分の意思、自分の

責任と裁量で家業を経営することについて）「凄く幸せなことだ」、

「（それは）好きな仕事に就け、経営者の仕事が楽しいから」、「事業

資金の調達のための個人保証は厭わない」

昭和製作所

舟久保氏

（経営計画を明確にして人事管理や財務体質の改善を『自分でやっ

て、その成果を見せる』と言い実行していること例として、労働の

主体者としての意識の有無についての問いに対して）「家業を継ぐ覚

悟ととともに、そのような意識も強い」

大野精機

大野氏

「サラリーマンをやっていて、会社に使われる職業人生に対して気

持ちが行き詰った。自分の意思で仕事をしたかったことが、家業を

継ごうと思った動機の一つだ」

笠原スプリング製作所

笠原氏

「リーマンショックの後、母は『もうやめよう』と言ったが、廃業

しなかったのは、誰かに指図されるのではなく、自分の考えで仕事

をしていきたいからだった」

チバプラス

千葉氏

「自分のやりたいように、仕事をしたかった。それが家業を継ごう

と決心した動機だった。今はそれを毎日実行している」

小松ばね工業

小松氏

（労働の主体者としての意識の有無についての問いに対して）「意識

はある。母の意思を継ぐことが自分のアイデンティティを示す」、「会
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社を継ぐことになって、会社を引っ張っていくには、そのような意

識が必要だ」

田代合金

田邊氏

（なぜ、義父の申し出に応えたのか、という問いに対して）「誰かが

つくった枠組みのなかで仕事をする、もしくは誰かがつくった枠組

みを守ろうとするのがサラリーマン。自分で枠組みを造るのが（オー

ナー）経営者。自分を顧みると、自分で枠組みをつくって進んでい

きたいという気持ちが強かった」

牧野精工

牧野氏

「自分の意思で仕事がしたい」

シンワモールド

川岸氏

「自分の考え方で、ものを造ってみたい」、「金型にまつわる仕事は

色々あると思う。それを一つ一つ、自分の考えに基づいてビジネス

にしていきたい」
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ぎりは個人資産の保全を左右する家業の経営を他人に譲り渡すわけにもいかないという事

情がある。創業以来の経営者達が経営基盤を築き、自分もその発展に努めた家業は血筋を

通じて永続させたいという心情もある。また、自分の生計と従業員の生活を支えるという

点からも家業の継続性を重視している。

事例調査をした後継者の場合も創業以来の技能や技術を基に、家業の継続に努めている

のは既にみたとおりである。浜野製作所の浜野氏は、貰い火で工場を焼失し、設備も損傷

するという事態に遭った。しかし、このときも家業を廃業するつもりはなく、絶対に再興

させようという気持であったと言うように、家業を続けることを重視する姿勢が顕れてい

る。家業の継続や発展を目指して経営をする姿勢について、「自分の思う通りに生き抜き

たい。子供にもそのように教えている」と語り、労働の主体者としての意識を示している。

浜野氏は「社員は自分が採用した人達であり、自分の息子のように思う」と語る。これは

従業員の生活を支えることが、家業経営の一義的目的であるとするという考えを示した言

葉であった。

深中メッキの深田氏は、先代から受け継いだ事業を家業、会社を資産とする意識があり、

「先代のやったことは価値があり、これを伸ばすのが使命」と語るように、家業の継続と

ともに発展を重視している。この言葉には家業経営を通じて、自分の労働の価値と自分の

存在意義を確認するという意味もあった。深田氏は、従業員のモチベーションを高める人

材育成に取り組んでおり、それと同時に従業員の生活を支え、自分の生計を立てていくの

が経営の基本と言う。

ダイヤ精機の諏訪氏は家業を継いで経営者になったのを「凄く幸せなことだ」と語り、

それは「好きな仕事に就け、経営者の仕事が楽しいから」と心境を語る。この言葉には尊

敬する先代が興した家業を継いだことと、家業の継続のため「事業資金の調達のための個

人保証は厭わない」と語った。これは、自分の意思で、また自分の責任と裁量で家業を経

営する労働の主体者であることを幸せだという意識を語ったものである。先代が存命の頃、

ノンプロフィット部門と思えた部署の従業員を、無慈悲に解雇しようとした諏訪氏であっ

たが、経営者になってからは態度を改め、従業員の生活を支え続けるのを経営の基本と捉

えている。

「自分のやりたいようにやりたい」ので家業を継いで経営者になるのを決意したと言う

チバプラスの千葉氏、業績の低迷と相続による資産の減少が相まって、母親から廃業を促

されたが家業の継続を決断した笠原スプリング製作所の笠原氏の例など、事例調査の対象
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表Ⅳ－４．後継者の事業観

カテゴリー 事業観

概念 ①家業の一義的目的

②事業は家業・家産

③家業経営の継続性を重視

④自分の存在意義を確認

定義 ①自分の一家の生計と従業員の生活を支えるのが一義的目的

②個人資産を賭け、自らの責任と裁量で営む事業は一家を支える生業、すなわ

ち家業。会社は家産

③設備投資など技能・技術の進歩のためのリスクは負う。 しかし冒険的・

投機的な危険は冒さず、経営の継続を重視。

④家業は、ものづくりの気概を示し自分の存在意義を確認する営み

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

①「まずは自分の家族や会社で働いている人達が食べていくのが第

一」

②「祖父、そして父が築いてきたものであるから家業だと思う。自

分も自分の子供に引き継がせたいと思う」

③④「続けていけることが重要で、そのために頑張っている。続け

ていけるうちは自分のやっている仕事や会社に意味があるというこ

とだと思う」、（自分の生計と従業員の生活を支えるという点からも

家業の継続性を重視）

タマチ工業

太田氏

①「家族のために頑張っているんですよ」、（景気変動による業績悪

化などを理由に人員削減をしたことはない）「ボーナスが払えなく

なったことはあるが、社員の首を切ろうとしたことはない。彼らの

生活を支えるのが経営者の役目だ」

②③「この会社は祖父の自動車づくりから始まって、その技術や考

え方を父が受け継ぎ、私が受け継いだ家業であり、血縁を通して次

の世代に繋げていかなくてはならない。自分の次の代の後取りは決

まっている。その次の代の後取りの教育を始めている」

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

①「社員は自分が採用した人達であり、自分の息子のように思う」

②③「(貰い火で工場を焼失し、設備も損傷するという事態に遭った

後、再興に努めたことについて)このときも家業を廃業するつもりは

なく、絶対に再興させようという気持であった」
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④「(家業の継続や発展を目指して経営をする姿勢について)自分の思

う通りに生き抜きたい。子供にもそのように教えている」

深中メッキ工業

深田氏

①「従業員のモチベーションを高める人材育成に取り組んでいるの

と同時に)従業員の生活を支え、自分の生計を立てていくのが経営の

基本」

②③「先代のやったことは価値があり、これを伸ばすのが使命」

④（サラリーマン時代にも意欲的に仕事をし、経営者になった後も

経営を立て直したことを例にとり、「そういう意識はある」

ダイヤ精機

諏訪氏

①「従業員の生活を支え続けるのは経営の基本」

②「会社は家業であり、家産である。だから継いだ」

③④（尊敬する先代が興した家業を継いだことと、自分の意思、自

分の責任と裁量で家業を経営することについて）「凄く幸せなこと

だ」、「（それは）好きな仕事に就け、経営者の仕事が楽しいから」、「（家

業の継続のためには）事業資金の調達のための個人保証は厭わない」

昭和製作所

舟久保氏

①③「会社が継続できるようにするため『会社方針の見える化』を

モットーに、明確な経営計画とロードマップを作成している。」「20

年後も、今、勤めている社員の生活を支えていけるのを目標に経営

をしている」

②「祖父が創業し、父が後を継いだ会社は家業」

④「会社を長く継続させようという覚悟で会社を継いだ。会社を続

けていけるかどうかで、経営者として働くことの意義が決まる」

大野精機

大野氏

①「家族でやっている。家族それぞれが生計を立っていくことが基

本」

②「会社は家族が代々受け継いできた事業であり家業である。家の

財産でもある」

③「規模の成長ではなく、小規模でも（会社を）長く続けていここ

とを重視している」

④「しかし、受け身ではなく、自分からも打って出て会社を継続さ

せたい。工具や冶具の製品開発もそのための試みだ」、「自分から打っ

て出ていき続けることで、会社とともに自分の存在意義が示せると

思う」

笠原スプリング製作所

笠原氏

①「まずは家族の生活のために会社を続けている」

②「会社を家業・家産と考えている」

③④「この会社を長く続けることが、自分の存在意義」

チバプラス ①「一家がこの仕事で生きてきた。これからも生活できるようする
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千葉氏 のが会社を続ける目的」、（リーマンショック後、業績が急速に悪化

し、パートを解雇したことに対して）「やむを得なかった。しかし、

あの人達の生活も支えていくのが会社の役目だったけど、それがで

きなかったのは残念だ」

②「親父が興して家族で続けて、一家がこの仕事で生活してきた。

これからもそうなので家業だと捉えているし、会社は家の財産だ」

③「一家の生活や従業員の生活を考えれば、会社を続けていくこと

は重視している」、「会社の続けていくために必要な設備投資は思い

切ってする」

④（お皿まな板などの商品開発について）「世の中にチバプラスの名

前を出したいという気持ちで取り組んだ。自分が会社を経営してい

て、自分の仕事の成果を世間に示せるのは嬉しい」、「難しい仕事に

対して、取引先から『チバさんならできるよね』と言われるのは、

自分や会社が認められていると思えるので、嬉しい」

小松ばね工業

小松氏

①「社員が自分の会社で働いていることに喜びを持ってくれるのが、

嬉しい。このような社員の生活を支えるのは会社の重要な目的であ

る」

②「母の代には色々とあったが、血縁を通じて続けていくべき事業

と財産だと思う」

③④「続いているから、きちんとした会社なのだと思う」、「会社を

継続けるには技術を進歩させたり、時代に合った経営のやり方に変

えたりしていかなくてならない。そのようなことができるかどうか

で経営者の価値が確認できる」

田代合金

田邊氏

①④「社長になって、売上が漸減しているときに、鬱っぽい気持ち

になりながら、なぜ会社を続けようとしているのかとしているとき、

家族や従業員のためなんだと勘付いた」

②「（血縁、縁戚を通じて）自分まで三代続けてきた。息子が継ぐの

が、次の世代につなげる基盤をつくるイノベーションのモチベー

ションになっている」

③「ＩＴ長者、ラーメン店長者に誘惑を覚えたことはある」、「しか

し、（恐竜に例えて）身体が大きくて沢山食べないと生きていけない

と環境が少しでも変わるとすぐ死んでしまう。でも小さい動物は環

境に適応して生きていける。むしろ小さくても生き続け、小さな市

場の横綱になりたい」

牧野精工 ①「一家と従業員が不自由なく暮らせるように会社を経営する。真
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牧野氏 面目に仕事をすればサラリーマンより稼げる」

②「会社と仕事は父から受け継いだ自分のもの」

③「困難もあるが、それを乗り越えて会社を継続けることに価値が

る」

④「色々な問題を乗り越えてものを造ることに自分の意義がある」

シンワモールド

川岸氏

①「まず、生計を立てる。それからリスクをとって事業をことに相

応しいほどに稼ぐ」

②「創業以来、家族で築き上げ続けている会社である」

③「一攫千金的な発想ではなく、堅実な設備投資をして会社を続け

る」

④「金型に関わるビジネスを創ることは、自分の存在意義を感じる」
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とした後継者達の事業観を示す特徴的な行動や言葉はあるが、これらは参与観察をした後

継者とともに図表Ⅳ－４に整理し示している。

４．３．後継者のものを造ることの気概

事業観とともに家業が社会にとって有用なものとする価値観、また、家業に対する価値

観を正当づける、ものを造ることの規範に繋がる、後継者達のものを造ることの気概をみ

る。

参与観察をした川田製作所の川田氏は新しい技術を取り入れるのに熱心である一方、創

業以来培われた技能や技術を深めて考える態度がある。例えば、川田氏が加工することの

多い金属材料の成分や力学的特性、切削加工の際に発生する熱を抑えるとともに加工物と

刃物の間の摩擦を適度にする切削油の成分、切削用の刃物の特性などを綿密に調べ、それ

を基に独自の加工法を工夫するため試行を繰り返している。試行は深夜に及ぶこともある。

川田氏はこのようなことに対して「自分が造ることが好きだからやっている。色々な技術

を取り込んだり、工夫をして新しいことに挑戦したい」と語る。川田氏は創意を持って良

いものを造ることに果敢に挑戦する、ものを造ることの気概を持っている。

タマチ工業の太田氏は、創業以来の自動車関連の技術あるいは切削加工技術を活かし各

種の製品開発などに取り組んでおり、「会社を継続させなくてはならない。そのために次

の世代のことを考えて新しい分野への進出を試みている」、「しっかりした品質のものを

供給する、技術を進歩させようという強い気持ちが必要である」と語る。太田氏はこのよ

うに内面にものを造ることに対する強い気持ちがあることを示しており、ものを造ること

の気概を持っているといえる。

参与観察をした後継者はこのように、ものを造ることの気概を持っている。事例調査の

対象とした後継者をみると、浜野製作所の浜野氏は、取引先の要請に応えた品質のものを

造るのが、まず肝心だと言う。浜野製作所は板金部品の製作とともに、板金製の筐体の中

の基板の組み込みや配線も手掛けて携帯電話の基地局を製作するようになっている。浜野

氏は下肢に障害のある子供の誕生日プレゼントのために依頼されたリハビリテーション器

具の製作を契機に、電気自動車や深海探査艇など新しい分野での開発案件にも取り組んで

いる。これは、機構や電気などの知識を吸収するのが目的の一つでもあったと言う。この

ような取り組みに対して、浜野氏は「プレス・板金の技術を基に新しいものにどこまで可

能性が拡がるか探ってみたい」と言う。
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深中メッキの深田氏は、基盤技術をコア技術とする中小企業が継続できるか否かは「結

局は技術がものを言う。一歩先を行かないと価格競争に巻き込まれ、経営は苦しくなる」

と語る。これは同業者間の競争、代替技術の発達、発注先からのより高度な品質要求に対

応する必要があるという分業構造のなかで家業を存続するための条件を語った言葉であっ

た。その一方で、リチウムイオン電池用端子のメッキを実現したときを例にとりながら「百

のうち九十九苦しくても、最後に新しいものができたときが楽しい」と語る。

浜野氏や深田氏の姿勢は、家業の存続のために売上や利益を追うのを一義としても、そ

のために心身ともに重荷を負いながら、能動的に良いものを造り、新しいものに挑むこと

に内面から駆り立てるのは、創意を持って新しい価値を産むことに果敢に挑戦する気概を

示したものである。ダイヤ精機の諏訪氏もこのような心境を「ものづくりには終わりがな

い」と言ったうえで「新興工業国の追い上げは凄まじいが、日本でしか造れないものを創

るように努めている」と語る。

先代までに培われた技能を活かしてゴリラホルダーなどの工具や冶具を製品化した大野

精機の大野氏は、自分が多くの利得を得ようという以前に、「深夜まで働いても創業以来

蓄積した技能やノウハウを使ってアイデアを出し、工夫をして製品を創るのは楽しい」と

語り、新しいものを考案することの気持ちを示している。チバプラスの千葉氏は新しい取

引先を開拓するために要求品質と納期に愚直に応えること、プラスチック射出成形の技能

や技術の新しい可能性を拓くために「お皿まないた」などの商品開発に取り組んでいる。

このような取り組みのなかで、真面目に対応しても「何の見返りもないときもあるんだよ

ね。そうなると辛いだけで逃げ出したくなることもある」と語り、「でも、それでは駄目

で、自分がやっていることに自負をもたないと自分を駆り立てられない」と語る。千葉氏

は否定的な言葉で自分の行動とその成果を語ってはいるが、良いものを造ること、プラス

チック射出成形の新しい可能性に挑んでいくことへの気概を示す意味があった。

この他、事例調査の対象とした後継者達のものを造ることの気概を示す特徴的な行動や

言葉は、参与観察をした後継者とともに図表Ⅳ－５に整理し示している。

４．４．家業に対する価値観とものを造ることの規範

造ることが好きだから色々な技術を取り込んだり、工夫をして新しいことに挑戦すると

言う川田氏は「創意を持って価値あるものを最高の品質で供給する限り、自分のやってい

ることは正しい」と家業に対する価値観を語っている。家業を営むうえで守るべきことと
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表Ⅳ－５．後継者のものを造ることの気概

カテゴリー ものを造ることの気概

概念 ①良いものを造ることへの使命感

②使命の達成を喜びとする労働観

定義 ①良いものを造ることを使命とし、創意を持ってより高度な加工に果敢に挑

む

②労働を厭わず創意工夫の成果を求め、その成果を喜びとする

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

①（金属材料の成分や力学的特性、切削油の成分、切削用の刃物の

特性などを綿密に調べ、独自の加工法を工夫するため試行を繰り返

している。試行は深夜に及ぶこともあることに対して）「自分が造る

ことが好きだからやっている。色々な技術を取り込んだり、工夫を

して新しいことに挑戦したい」

②「色々、試してみて成功すると嬉しいですよ」

タマチ工業

太田氏

①（創業以来の自動車関連の技術、あるいは切削加工技術を活かし

各種の製品開発などに取り組んでいることに対して）「会社を継続さ

せなくてはならない。そのために次の世代のことを考えて新しい分

野への進出を試みている」、「しっかりした品質のものを供給する、

技術を進歩させようという強い気持ちが必要である」

②「新しいことに挑戦するとなかなかうまくいかない。でも、諦め

ないで様々な角度から試して完成を目指す。完成したときは、思わ

ず笑顔になる」

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

①「取引先の要請に応えた品質のものを造るのが、まず肝心だ」、（板

金製筐体の中の基板の組み込みや配線、電気自動車や深海探査艇な

ど新しい分野での開発案件などの取り組みについて）「プレス、板金

技術の可能性がどこまで拡がるか探ってみたい」

②「新しい可能性を探ることは簡単なことではないが、努力を重ね

て成果がでることは楽しい」

深中メッキ工業

深田氏

①（同業者間の競争、代替技術の発達、発注先からのより高度な品

質要求に対応する必要があるという分業構造のなかで家業を存続す

るための条件を語った言葉として）「結局は技術がものを言う。一歩

先を行かないと価格競争に巻き込まれ、経営は苦しくなる」

②（リチウムイオン電池用端子のメッキを例にとりながら）「１００
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のうち９９苦しくても、最後に新しいものができたときが楽しい」

ダイヤ精機

諏訪氏

①「ものづくりには終わりがない」、「新興工業国の追い上げは凄ま

じいが、日本でしか造れないものを創るように努めている」

昭和製作所

舟久保氏

①「破壊試験用、非破壊試験用を問わず試験の種類や条件が多様に

なっている。試験条件にピッタリあったテストピースを製作するの

が信条」、「顧客の動向をみながら、先手を打って新しい加工方法を

工夫するのも信条」

②「日々、工夫を積み重ねて、新しい境地が見えてくるのは楽しい」

大野精機

大野市

①②（先代までに培われた技能を活かしてゴリラホルダーなどの工

具や冶具を製品化したことについて）「深夜まで働いても創業以来蓄

積した技能やノウハウを使ってアイデアを出し、工夫をして製品を

創るのは楽しい」

笠原スプリング製作所

笠原氏

①「創業以来の技能を駆使して勝負する」、（「てのひらトング」の製

作について）「自分の技能で、どのような価値が産み出せるのか、ダ

メ元でもいいという気持ちで挑戦した」

②「例えば、てのひらトングの加工はとても難しかった。しかし、

色々試して形になったときは嬉しかった」

チバプラス

千葉氏

①（取引先の要求品質と納期に愚直に応えること、プラスチック射

出成形の技能や技術の新しい可能性を拓くために「お皿まないた」

などの商品開発に取り組みについて）真面目に対応しても何の見返

りがないときもあるんだよね。そうなると辛いだけで逃げ出したく

なることもある」、「でも、それでは駄目で、自分がやっていること

に自負をもたないと自分を駆り立てられない」

②「自分がやったことのない新しいことをやると、中々うまくいか

ない。だけど結果がみえてくるのは楽しい」

小松ばね工業

小松氏

①「新鮮な発想で、新しい付加価値があるものを造り出さないとい

けない」

②「いろいろ考えて、やってみるのは楽しい」

田代合金所

田邊氏

①「錫合金、合金の技術にこだわりがある」、（「ＴＧメタル」、「コン

ウォール」を開発したことに対して）「イノベーションは不可欠。錫

合金が産む付加価値を追求する」

②「辛いことが多いが、色々考えて試してみて、ものが出来上がっ

ていくのは楽しい」

牧野精工

牧野氏

①②「どうやれば無駄が省けるのか、新しい加工ができるようにな

るのをいつも考えて工夫をしている。そして、成果がうまれてくる



151

と楽しくなって、また新しいことを試したくなる」

シンワモールド

川岸氏

①「もっと合理的な金型の造り方や金型から派生するビジネスに関

して常に考えて工夫している」

②「元々、新しいことを考えるのが好きな性質だと思うが、うまく

いくと、どんなもんだ、と思う」
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して「技術の進歩を図り、価値あるものを造るように努めるべきだと思う」と語る。家業

と家業を支える技能や技術が社会的な有用なものとする価値観を具現化するために真摯に

ものを造り、弛まず創意を持って技能や技術を進歩させるのを規範としていると考えられ

る。川田氏はこのような考え方や姿勢は、創業者から先代に受け継がれ、先代から自分が

受け継いだと言う。川田氏は「祖父が会社の基礎を築いた頃のようにはなかなか儲けられ

ないが、誰も真似できないような高い技術とか製品とかを創り出して金持ちになれれば、

理想かな」と語る。これは自分の持っている技術を基に家業を真面目に営み、その結果、

多くの利得を得ることができたとすれば、自分や家業の価値や存在意義の証になるという

意味での言葉であった。この言葉の背後には、社会にとって有用な家業の経営によって得

た利潤や報酬は正しいものという考えもある。

先にみたとおり太田氏は「会社を継続させなくてはならない。そのために次の世代のこ

とを考えて新しい分野への進出を試みている」と語っている。それと同時に「創業以来培っ

てきた技術を基に自分の会社や自分が営む事業は、社会にとって価値のあるものであると

思う」と家業に対する価値観を語り、思うように儲からないが、と前置きしたうえで「こ

れまでノウハウを積み重ねてきた技術については、お客さんにも相応の対価を求める。事

業を通して蓄積してきた資産は尊いものだ」と家業から得られる利潤や報酬の正当性を語

る。そして「会社が価値あるものであるためには真剣に仕事に取り組み、新しい価値を産

み出すために努力しなくてはならない」と家業経営の規範を語る。太田氏は家業が社会的

有用性を持つという価値観、真摯に、また創意を持ってものを造ることに取り組むべきと

する規範を持っている。

ところで、太田氏は創業以来の自動車関連の技術、切削加工技術を活かし各種の製品開

発などに取り組んでおり、そのなかには本社を置く自治体の産業支援策に協力して、地域

の企業の新製品開発を先導するための取り組みもある。地域の篤志家的な取り組みともい

えるわけだが、このような取り組みは家業や家業を支える技能や技術が社会にとって有用

なものとする価値観から発した側面がある。つまり、太田氏には社会に有用な技能や技術

を地域振興に役立てようという考えがある。

事例調査をした後継者をみると、「ものづくりは楽しいよ」と言った父親の姿を素敵だ

と思い、家業を継ぎ、品質と納期を守るのを信条に板金部品を造り続けてきた浜野氏であっ

たが、客先から支給される図面の通りに部品を造る仕事に飽き足りなくなった時期がある

と言う。しかし、下肢に障害のある子供の誕生日プレゼントのために依頼されたリハビリ
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テーション器具を製作し、その子供の父親からお礼の言葉をもらったときに、改めて家業

や家業を支える技能や技術の価値、心を込めてものづくりをする大切さを感じたと言う。

それ以来、電気自動車や深海探査艇など新しい分野での開発案件に取り組んで、プレスや

板金の技術の可能性を探ることで会社や自分の価値の所存が明らかになると感じたと言

う。その価値を保つには真面目に仕事に取り組まなくてはならないとも言う。浜野氏が持っ

ている、ものを造ることの気概はリハビリテーション器具の製作を契機に家業に対する価

値観、また、家業の価値を正当づけるものを造ることの規範に昇華したと考えられる。

浜野氏は、電気自動車の開発のときのように、産学連携や企業間連携に参加し、重要な

役割を果たしている。先にもみたように、このような取り組みは、自社に新しい技術を導

入し、プレスや板金の可能性を探っていく目的もある。浜野氏はこのような取り組みにつ

いて「日本の基盤技術の新興工業国への流出が顕著だが、これまでの創意工夫の蓄積の上

に、さらに進歩を図っていけば、日本に基盤技術は残っていく。そのようにしたい」、自

分が育ち、家業が存立の基盤を置く墨田区から「ものづくりの素晴らしさを発信したい」

とも語る。これは家業に対する価値観を敷衍し、国内でも有数の工業集積地でもある東京

城東地域にも、社会的に有用な価値があり、家業の維持発展と同様の価値観から地域をみ

たものであった。

深田氏は、家業に対する価値観について「誇りがある」と端的に語る。先代の築いた家

業は価値のあるもので、その家業を発展させるのが自分の使命と言う深田氏は、家業の維

持発展のためにものを造ることの気概の下に、従業員のモチベーションを高めながら、リ

チウムイオン電池用端子のメッキ加工法を確立するなど創業以来の技能や技術の進歩に努

め、取引先を開拓した経験を通じて、家業の経営がより高機能なものを産む一端を担って

いることを実感するなかで、家業が社会に役立つものという価値観を形成してきたのを「誇

りがある」と表現している。深田氏は家業の維持発展のうえに確立された技能や技術を評

価することなく、単価の切り下げを求める購買担当者の態度には憤慨すると言う。深田氏

は「自分の努力や苦労を購買担当者は、汲んでいない。自分や社員の苦労と努力を費用換

算したら、安易なコストダウン要求には応えられない。客先に提示している単価は、誤魔

化しをして儲けようと提示した単価ではない」と語る。真摯にものを造ることで得る利潤

や報酬の正当性についての問いにたしての答えであった。

諏訪氏は先代の「ものづくりに終わりはない」という言葉を実践して、家業の経営にあ

たっていると言う。先代のこの言葉の意味は、一つは技術の発達には終わりがなく、自社
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の技術の進歩を怠ってはいけないということと、もう一つは、ものづくりは世の中に役立

つものであり、必要なものだということである。諏訪氏は先代の言葉は、会社や自社の技

術は世の中の役に立つから価値があり、真面目に仕事をし、技術を進歩させることで会社

の価値が裏付けられると言う。

舟久保氏は、家業が新製品開発に関わる仕事であり「世の中を良くする社会的に意義の

ある仕事だと思ったのが、家業を継ぐ決心をした理由の一つ」と語っており、この言葉が

家業に対する価値観になっている。

この他、事例調査の対象とした後継者達の家業に対する価値観、ものを造ることの規範

を示す特徴的な行動や言葉は、参与観察をした後継者とともに表Ⅳ－６と７に整理してい

る。
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表Ⅳ－６．後継者の家業に対する価値観

カテゴリー 家業に対する価値観

概念 ①技能や技術の社会的有用性

②技能・技術の進歩を図るのは価値ある行為

③利潤・報酬の正当性

定義 ①家業を支える技能や技術は社会のとって有用な価値を産むもの

②創意を持って技能や技術の進歩に取り組み、新しい価値を産み出すのは価

値ある行為

③価値ある生産活動から得た利潤や報酬は正しいもの

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

①②（創意を持って価値あるものを最高の品質で供給する限り、自

分のやっていることは正しいと言うことに対して）「品物を納める客

先の役に立っていると思うし、客先の製品は最終のユーザーにも役

に立っていると思う。色々工夫して努力したりして、もっとよいも

のや新しいものを造ることも価値があると思う」

③「祖父が会社の基礎を築いた頃のようにはなかなか儲けられない

が、誰も真似できないような高い技術とか製品とかを創り出して金

持ちになれれば、理想かな」

タマチ工業

太田氏

①②「自動車という今の社会に不可欠なものを切り拓いてきた伝統、

それを受け継いでいる自負がある。今、うちでやっている（造って

いる）ものも役に立つ製品の一部を担っている」

③「これまでノウハウを積み重ねてきた技術については、お客さん

にも相応の対価を求める。事業を通して蓄積してきた資産は尊いも

のだ」

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

①「下肢に障害のある子供の誕生日プレゼントのために依頼された

リハビリテーション器具を製作し、その子供の父親からお礼の言葉

をもらったときに、改めて家業や家業を支える技能や技術の価値、

心を込めてものづくりをする大切さを感じた」

②（電気自動車や深海探査艇など新しい分野での開発案件に取り組

んで、プレスや板金の技術の可能性を探求）

③（価値ある生産活動から得た利潤や報酬は正しいものか、という

問いに対して）「思うようには儲からないが、その通りだと思う」

深中メッキ工業 ①②（従業員のモチベーションを高めながら、リチウムイオン電池
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深田氏 用端子のメッキ加工法を確立するなど創業以来の技能や技術の進歩

に努め、家業がより高機能なものを産む一端を担っていることにつ

いて）「誇りがある」

③（安易にコストダウンを求める購買担当者の態度には憤慨すると

言うことについて）「自分の努力や苦労を汲んでいない。自分や社員

の苦労と努力を費用換算したら、安易なコストダウンには応えられ

ない。客先に提示している単価は誤魔化しをして儲けようと提示し

た単価ではない」

ダイヤ精機

諏訪氏

①②「先代の『ものづくりに終わりはない』という言葉を実践して、

家業の経営にあたっている」（先代のこの言葉の意味は、一つは技術

の発達には終わりがなく、自社の技術の進歩を怠ってはいけないと

いうことと、もう一つはものづくりは世の中に役立つものであり、

必要なものだということである）

③「価格競争は厳しくなっている。そのなかで、うちは高いと言わ

れることが多い。しかし、技術力に相応しい利益は求めるべきだ」

昭和製作所

舟久保氏

①「世の中を良くする社会的に意義のある仕事だと思った」、「それ

が家業を継ぐ決心をした理由の一つ」

②「社会的に意義のある仕事をさらに進歩させるのは価値がある」

③（社会的に意義のある仕事から得た利潤や報酬は正しいものか、

という問いに対して）「その通りだと思う」

大野精機

大野氏

（事業に対する考え方や価値観は先代から受け継いだところが大き

いと前置きしたうえで）

①「今の仕事は価値のある仕事だと思っている」

②「客や社会の要請をきちんと聞いて、それに応えるように努める

のは価値がある」

③「技術を積み重ねて、真面目に働いて得た利益は正しいものだと

思う。別の言い方をすると、貰うものはちゃんと貰うべき」、「自分

が考案した工具は、（商社などの言い値に従うのではなく）自分で値

をつけたい」

笠原スプリング製作所

笠原氏

①「単発プレス独特の技能があり、価値もある」

②「単発プレスの技能を活かす場所を拡げていくことには意味があ

ると思う」

③「（あまり儲かった経験はないが）製作したものの難しさや手間に

見合った報酬や利益は正しいものだ」

チバプラス ①「世の中の人たちが、自分が造ったものを使っているのを考える
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千葉氏 と、うちの技術にも価値があるなと思った」、「お皿まな板をつくっ

て、チバプラスの名前が世に出たときは、会社や技術の価値の証の

ようで嬉しかった」

②「世の中の役に立つ技術だから、それをもっと役立てられるよう

に進歩させることにも価値がある」

③「やったらやっただけの見返りがないときも多いが、技術の価値

に見合った報酬や利益を主張するのが正しいことだと思う」

小松ばね工業

小松氏

①「創業以来、積み上げてきたものには価値がある。価値があるか

ら会社が続いてきたと思う」

②「価値のある技術を、時代に合わせて進歩させ続けることにも価

値がる」

③「付加価値を高めるように努力することが第一だが、そのような

努力の結果得られる利益は正当なものだ」

田代合金所

田邊氏

①②「合金技術は社会にとっても有用なもの、合金技術を工夫して

新しい付加価値を創り出すのも価値があること。工場は真剣勝負の

場」

③（ＴＧメタルの商社の販売価格が卸値の 4 倍であるのを例にとり

ながら）「汗を掻いて付加価値を産んでいる者が、それに相応しい利

益なり報酬を受け取るべきであり、汗を掻いた者が利益や報酬を主

張するのは正当」

牧野精工

牧野桂三氏

①「切削加工は地味ものだが、切削がなければ、ものは造れない」

②「人が欲しがるものは変わっていくし、段々と要求は厳しくなる。

しかしこの要求に応えられるように技術を高めることは価値がある

ことだ」

③「一生懸命工夫して、真面目にものを造るからには、それ相応の

単価を見積もる」

シンワモールド

川岸 忍氏

①「金型は、成形加工にはなくてはならない設備だ」

②「成形加工には色々あるが、どの範囲まで金型が応用できるか主

戦する。もし、従来より効率的に部品が製作できる金型ができれば、

ユーザーにっとも価値があると思う」

③「自分が考案した加工法でしか造れないような金型の注文には、

それなりの利益がでるように単価を要求する。時間とお金をかけて

創り出した加工法だから当然でしょう」
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表Ⅳ－７．後継者のものを造ることの規範

カテゴリー ものを造ることの規範

概念

定義 真摯にものを造り、弛まず創意を持って技能や技術を進歩させる

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

「技術の進歩を図り、価値あるものを造るように努めるべきだと思

う」

タマチ工業

太田氏

「会社が価値あるものであるためには真剣に仕事に取り組み、新し

い価値を産み出すために努力しなくてはならない」

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

「品質の良いものをつくるは当然。さらにプレス、板金技術の可能

性を探らなくてはならない」

深中メッキ工業

深田氏

「ものづくりは結局は技術。客先に言われるからやるのではなく、

能動的に技術を磨いて、良いものをつくる姿勢を持つべき」、「

ダイヤ精機

諏訪氏

「先代の『ものづくりに終わりはない』という言葉が意味する、も

のづくりは世の中に役立つものであり、必要なものだということは、

真面目に仕事をし、技術を進歩させることで会社の価値が裏付けら

れる」

昭和製作所

舟久保氏

「外から言われるからやるのではなく、主体的に品質を良くし、技

術の向上を目指すのは言うまでもないことだと思う」

大野精機

大野氏

「いい仕事をするために自分から進んで努力する。この姿勢がない

と仕事の価値がなくなる」

笠原スプリング製作所

笠原氏

「真面目に造り、工夫するから技能の価値がある」

チバプラス

千葉氏

「品質と納期を守ることが、まず第一。そのために深夜まで働くし、

工夫もする」

小松ばね工業

小松氏

「新しいもの、付加価値のあるものを追求すべき、という姿勢を持

ち実行しなければならない」

田代合金所

田邊氏

「工場は真剣勝負の場だ」

牧野精工

牧野氏

「日々真面目に仕事をして、工夫も欠かさないでいくことが重要だ」

シンワモールド

川岸氏

「これまでにない機能を持った金型、そのような金型を造るための

方法を考えて実現することに自分や会社の意味がある」
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５ ．Ⅳ章のま と め

独立創業を果たした中小企業経営者達は、事業経験を通して経営者としての自負心を強

めていった。中小企業経営者達は価値観と規範は取引先や金融機関、従業員、また地域社

会などステイクホルダーと関わりあうなかで、自分の家業を生計を立てさらに大きな利得

を得たいという欲求や労働の主体者として自立心を満たすためのものとしてだけ捉えるの

ではなく、社会との関係から自分の事業を眺めるようになった。そして、中小企業経営者

達は自分が営む家業は社会の求める価値を産み出しているという社会における正当性や価

値を意義づける価値観を抱くようになる。価値観の規準となる規範も持った。

中小企業経営者達は社会にとって有用な工業製品の一部に自分が製作した部品が使われ

ていることなどから、自分の技能や技術は社会が求める価値を産み出す有用なものである

とする考えを持つ。さらに、技能や技術の進歩を図ることは工業製品の品質や性能の向上

につながるため、社会の要請に応えた新しい価値を産む意義のある行為であるという意識

を持つようになった。中小企業経営者達は、このような技能や技術への意義づけから、有

用な技能や技術を拠り所に営む家業も社会にとって有用なものであり継続していく価値が

あるという家業に対する価値観を抱く。また、真摯にものを造り、価値あるものを供給し

て得た利潤や報酬は正しいという価値観も抱いている。家業が社会的にも継続していく価

値があるものであるためには、真摯にものを造り、弛まぬ創意を持って技能や技術を進歩

させていかなくてはならないという規範を持っている。

中小企業経営者達は、家業は労働の主体者としてものを造ることの気概を示し自分の存

在意義を確認する営みとする事業観を持っている。中小企業経営者が持つ家業に対する価

値観は、自分や家業、製造という行為の存在意義を高めたいという願望の下で技能や技術

の社会的有用性と利潤や報酬の正当性を見出して形成された。家業に対する価値観は、家

業についての事業観を昇華して形成されたと考えられる。中小企業経営者達が事業観を昇

華させる際に拠所にしたのは、ものを造ることの気概を支えに努力してきた成果は社会に

とっても有用であるという自負であった。中小企業経営者達は、ものを造ることの気概を

昇華させ家業に対する価値観を裏付ける規範にしている。

中小企業経営者達が持つ価値観や規範は、こうありたいと思う経営者としての存在意義

を表したものでもある。中小規模であるとしも企業を所有し経営することで社会が求める

価値あるものを造りあげる存在であると感じられることが中小企業経営者達の満足である。

そして、中小企業経営者達は価値あるものを造り続け満足を得るために、家業の維持発展
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を図っている。

ここまでみてきた中小企業経営者が持つ家業の維持発展への意思の内容は、中小企業経

営者が創業者である場合と後継者である場合とに関わりなく調査し解釈した結果である。

この章では、後継者である中小企業経営者の場合も創業者である中小企業経営者と同様の、

ものを造ることの気概や事業観を持ち、家業に対する価値観と規範があることを確認した。

なお、本論文で創業者である中小企業経営者と後継者である中小企業経営者を区別して

記述したのは、次のような理由による。創業者である場合と後継者である場合には、経営

者になるまでの経緯に相違がある。本論文は中小企業経営者が家業の維持発展への意思を

持つ経緯についても考察する。そのため、創業者である中小企業経営者と後継者である中

小企業経営者を分けて記述している。

後継者である中小企業経営者が家業の維持発展への意思を形成する経緯や要因は、次章

で検討する。
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Ⅴ．家業の維持発展への意思の継承プロセス

１．この章での問い

家業を受け継いだ後継者の家業経営に対する姿勢が、世代を超えた家業の維持と発展を

左右するといえるだろう。本論文の後継者達が家業に対する価値観や規範を抱いて家業の

維持発展を図っている背景には、家業の変遷や創業者などの家業経営にかける思いを肯定

的に評価する姿勢があるのではないか。

後継者の家業の維持発展への意思が一朝一夕に形成されたわけではなく、家業を経営す

ることの実感とともに家業経営者としての自覚を持つ過程で形成されたと考えられる。

日々の業務において先代と後継者の意思疎通が常に円滑であったわけではなく、両者の意

見が対立する場合もある。後継者は先代と対立する考え方を家業経営に取り入れようとす

ることもある。しかし、後継者は家業のさらなる維持発展を図る意思を持つ。

この章では、後継者が家業を受け継ぐ素地とともに、後継者達が家業経営者として自覚

を持ち家業の維持発展への意思を確立していくプロセスを考察する。なお、家業の代表に

なる途上にある２人の後継者も加えて考察を進める。

２．創業以来培われたものを受け継ぐ素地

２．１．後継者が受け継いだもの

基盤技術を付加価値の源として家業を営む経営者達の家業の維持発展への意思の背後

にあるものを探ってきた。

ここまでみてきた家業に対する事業観や労働の主体者としての意識、ものを造ることの

気概、これらの事業観や意識、気概を基礎に形成される家業に対する価値観やものを造る

ことの規範は、創業者と後継者を問わず、家業の維持発展への意思を持つ中小企業経営者

に通底するものである。先にみた創業者の場合は、独立創業し家業を経営するなかで自ら

価値観や規範を形成していったのに対して、後継者の場合には自分自身の体験からだけで

はなく、創業者や先代の影響が大きい。

先にもみたように参与観察をした川田氏は、「創意を持って価値あるものを最高の品質

で供給する限り、自分のやっていることは正しい」と家業に対する価値観を語り、「技術

の進歩を図り、価値あるものを造るように努めるべき」と規範を語るわけだが、このよう

な姿勢は創業者が先代に伝え、先代が自分に伝えたものだと言う。
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太田氏は「高性能、高品質な自動車の製作に妥協しない態度を持っていた先々代から受

け継いだ技能や技術を基礎に時代の要請に応えるものを高品質で供給することに使命感が

ある」と語る。太田氏の言葉も系譜が意識された内容であり、ものを造ることへの姿勢は

祖父から代々受け継いできたと言う。

事例調査において浜野氏は、「先代に家業を継ぐよう口説かれたときに、先代が目を輝

かせて『ものづくりは楽しいよ。ものを造ることは自分の誇りだ』と言った姿に感動し

て、家業を継ぐことを決心した」と語り、先代の培った技能や技術の習得に努めたと言

う。

舟久保氏は初代について「愚直といえるほどに一つ一つの仕事に真摯に取り組む人だっ

たと思う」、このような姿勢で新しい製品の開発を支えるテストピースを製作することは

「世の中の役に立つ仕事だと思う」と語った。「オーナーの姿勢が色濃く出るのが中小企

業であり、初代のような姿勢を持ち続けることは肝心だ」とも語っている。

大野氏は「父親からものを造る姿勢を叩き込まれている」と語る。現在も現役で現場に

立つ大野氏の父親は「ものづくりは心・技・体」だと言い、大野氏は未だに「心が乱れて

いる」と叱られることがあると言う。大野氏はこのような父親の切削加工の技量や家業に

対する価値観やものを造ることの規範を受け継いでいきたいと言う。

Ⅲ章でみた後継者達に家業を引き継いだ先代達の家業経営の経緯をみると、彼らは需要

の変化や技術の進歩に対応して経営基盤を築き、困難な状況に直面するときもありながら

も家業の継続に注力したと考えられる。彼らは家業の維持発展への意思を持ち、家業の経

営、ものを造ることに真摯に取り組んだ経営者だったと推察される。家業の維持発展の意

思の下に家業の永続を図る先代達は、血縁の後継者に家業の継承を願うわけだが、「家の

なかで、仕事の話をすることはなかった」と言う後継者が多い。自分の内面にある家業に

対する価値観や規範、また家業の維持発展への意思を端的な言葉で伝えたわけではなかっ

たと考えられる。一方、家業を受け継いだ後継者達も先代達がものを造る姿、家業の経営

に取り組む姿のなかから先代達が内面に抱く価値観や規範を推し量っていたのではない

か。例えば、ダイヤ精機の諏訪氏は小中学生の頃は気が弱く自分の考えを主張しない子供

であったという。諏訪氏の先代は自分の考えをはっきり言わない娘の態度に対して、多く

の人の行きかう駅で突然、罵倒するように叱り始めたという。諏訪氏は見ず知らずの人の

前で叱られるのを理不尽と感じ、泣きながら激しく先代に刃向ったという。諏訪氏はこの

ときを転機に快活な子供に変わっていったと言い、自分を後継者にするための躾のひとつ
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だったのではないかと振り返っている。先代のこの行為は諏訪氏の言う通り、諏訪氏を後

継者に育てるためのものであったと推察される。ただ、後継者を育てるという目的がなく

とも、先代達は自分の家族、従業員の生活を支えるために、家産を賭した家業経営を通し

て価値観や規範に照らして、こうあるべきとする態度を伝えたかったのではないか。他の

先代達も家業に対する価値観とその価値観を裏付けるものを造ることの規範を基にした日

常の生活態度を子供の躾や日常の生活態度に反映させたと推察される。この章でみた中小

企業の創業者あるいは先代の経営者は、後継者の血縁であり、多くの場合、生活を共にし

後継者を育てた親である。自宅と工場を併用している企業もあり、日々、父親や母親の働

く姿や家業の様子を見て育った後継者もいる。このようななかで後継者達は創業者や先代

の家業経営に取り組む姿勢や内面にある価値観などを思い起こし、受け継いだと考えられ

る。

２．２．家業の歴史と創業者への尊敬の念

後継者達は創業して以来培われてきた技能や技術を受け継ぎ、家業の維持発展への意思

を持ち意欲的に家業を経営している。後継者達が持つ家業の維持発展への意思の形成に

は、後継者が家業の基盤が築かれるまでの変遷を知ることが大きな影響を与えている。

川田氏は創意を持って価値あるものを最高の品質で供給する限り、自分のやっているこ

とは正しいとする考えがあり、価値あるものを造るように努めるべきとする姿勢を持って

いる。家業と家業を支える技能や技術が社会的に有用なものとする価値観も持っており、

このような姿勢や考え方は、創業者そして先代から受け継いだ。川田氏がどのように創業

者、そして先代が持っていた家業に対する価値観や規範を受け継いだのであろうか。川田

氏は創業者、そして先代が創意工夫を重ねて培ってきた技能や技術を重んじている。この

点に関して、「会社の経営状況が悪くなった時期もあったが、色々な工夫をして技術を高

め、新しいものを造ってきたことを尊敬している。自分が会社を続けられるのは、祖父や

父が築いた技術が基礎になっているからだ」と語る。また「創業してから高めてきた技術

や会社は世の中の役に立つものではないか」とも語っている。川田氏は、家業が自分の代

になるまでの変遷を熟知しており、技術を高め家業を継続してきた創業者や先代に対する

尊敬の念がある。これが川田氏が家業を受け継いだ素地となった。「小さい頃から祖父や

父の働く姿を見て、仕事も手伝っていたので仕事を継ぐのは自然だった。それだけではな

く、会社を続けていくことは価値があると思った」と語る。
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太田氏は、日本の自動車産業の黎明期に活躍した先々代以来の系譜を意識している。

「高性能、高品質な自動車の製作に妥協しない態度を持っていた先々代から受け継いだ技

能や技術を基礎に、時代の要請に応えるものを高品質で供給することに使命感がある」と

語る。太田氏は先々代、そして先々代の意を汲んで家業を興した先代に対する尊敬の念が

あり、先々代の日本自動車殿堂入りを誇りに思うと言う。自動車産業の発展とともに歩ん

できた先々代、そして家業は意義あるものだとも言う。太田氏は、大学への進学に際して

医学部を目指していたが、希望は叶わず機械工学に進んだ。大学卒業後は化学メーカーの

開発部門に勤務した後、家業に就いた。太田氏はこのときのことを振り返り、「自分のな

かには先々代、先代から受け継いだ DNA があり、家業に就くべきなのを若気の至りで逆

らってみたかったのだと思う。そして先々代や先代を尊敬しているから、先々代や先代が

築いてきたものを受け継いだ」と語る。

川田氏と太田氏は家業の歴史を知り、家業の維持発展に努めてきた創業者や先代に対す

る尊敬の念が家業を受け継ぎ素地になっている。家業の維持発展への意思を形成する素地

にもなっている。川田氏と太田氏は家業を経営することを、恙なく職業生活を送り生計を

立てる拠り所としてだけのものとは捉えていない。家業の歴史を知り創業者や先代を尊敬

することで、創業以来の技能や技術を事業の基盤にする家業を続け発展させようと考え

た。他の後継者達にも家業の変遷に対する認識と先代達に対する尊敬、家業や家の存在意

義に対する意識がある。

事例調査における浜野氏をみると、小学生の頃、友達が工場の仕事を手伝うと、先代が

友達に御駄賃を渡すのが誇らしかった。そして忙しく働く先代や母親の姿をみるのが嬉し

かったと言う。ただ、中学生になると「忙しいのは、安い単価や短い納期のしわ寄せのせ

いで、誇りに思うようなことではないと考えるようになった」と語る。しかし、先代が目

を輝かせて「ものづくりは楽しいよ。ものを造ることは自分の誇りだ」と言った姿に感動

し、家業を継ぐのを決意したときは、改めて先代と家業を誇りに思い、先代の培ってきた

技能の習得に努め、ものを造る姿勢を受け継いだ。

深田氏は「先代のやってきたことは価値ある。先代が築いたものを発展させることは自

分の使命だと思っている」と語っているわけだが、次男であることから、自分が家業を継

ぐとは考えてはいなかった。しかし、家業を継いだ後は、先代が築いた、ものを造ること

の気概や価値観を受け継ぎ、家業の発展に努めている。上の深田氏の言葉には、先代への
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表Ⅴ－1．後継者が創業以来培われたものを受け継ぐ素地

カテゴリー 創業以来培われたものを受け継ぐ素地

概念 ①家業の歴史

②創業者や先代に対する尊敬の念

定義 ①創業者や先代が維持発展に努めてきた家業の変遷を知ること。

②家業を築き上げてきた創業者や先代に対する尊敬の念。

【参与観察】

分析対象者 内 容

川田製作所

川田氏

①②（創業者、そして先代が創意工夫を重ねて技能や技術を重んじ

ている点に関して）「会社の経営状況が悪くなった時期もあった

が、色々な工夫をして技術を高め、新しいものを造ってきたことは

尊敬している。自分が会社を続けられるのは、祖父や父が築いた技

術を基礎になっているからだ 」、 「創業してから高めてきた技術や

会社は世の中の役に立つものではないかと感じた」

タマチ工業

太田氏

①「高性能、高品質な自動車の製作に妥協しない態度を持っていた

先々代から受け継いだ技能や技術を基礎に時代の要請に応えるもの

を高品質で供給することに使命感がある」

②（大学への進学に際して、医学部を目指したこと、大学卒業後は

化学メーカーの開発部門に勤務した後、家業に就いたことについ

て）「自分のなかには先々代、先代から受け継いだＤＮＡがあり、

家業に就くべきなのを若気の至りで逆らってみたかったのだと思

う。そして先々代や先代を尊敬しているから、先々代や先代が築い

てきたものを受け継いだ」

「先々代の日本自動車殿堂入りを誇りに思う。自動車産業の発展と

ともに歩んできた先々代、そして家業は意義あるものだ 」、

【事例観察】

浜野製作所

浜野氏

①②「小学生の頃、友達が工場の仕事を手伝うと、先代が友達に御

駄賃を渡すのが誇らしく、忙しく働く先代や母親の姿をみるのが嬉

しかった 」、 「先代が目を輝かせて『ものづくり楽しいよ。ものを

造ることは自分の誇りだ』と言った姿に感動し、家業を継ぐのを決

意したときは、家業は世の中の役に立つものであり、改めて先代と

家業を誇りに思った」

深中メッキ工業

深田氏

①②「先代のやってきたことは価値ある。先代が築いたものを発展

させることは自分の使命だと思っている」
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ダイヤ精機

諏訪氏

①②（先代に対する尊敬の念を端的に顕われたエピソードとして）

「先代が夢枕に立ち『ものづくりに終わりはない』と言われ、死ん

じゃったのに何を言っているのだろうと思った。これは世の中の役

に立つ会社であり続けるには、技術を発展し続けなくてはならな

い、という意味だったと思う」

昭和製作所

舟久保氏

①②（家業が発展してきた歴史を感じ、家業を興した先々代、家業

を継続した先代に敬意を顕す言葉として）「世の中の良くする仕事

だと思う」

大野精機

大野氏

①「父の仕事を見て、長年鍛えてきた技を感じる。凄いと思う」

②「祖父と父のことは尊敬している 」、

笠原スプリング製

作所

笠原氏

①「自分が後を継いだのは、会社の業績が悪化している時期だっ

た。相続や負債の肩代わりなどもあり資産を減らしていた。しか

し、これまで三代も続いた会社には価値があり祖父や父が築いたも

のを再興しようと思った」

②「大変なときに、家業を継いだが家業を築いてきた祖父や父を尊

敬する」

チバプラス

千葉氏

①「サラリーマンを辞めて暫くして、父に会社を継ぎたいと伝え

た。父が創った会社という基盤が自分にはあるという気持ちがあっ

たと思う」

②「会社に入ってみると、会社を興すこと、続けていくのは大変な

ことで、父に敬意を払うようになった」

小松ばね工業

小松氏

①「はじめは会社を継ぐ気もなかったし、後継者教育もされていな

いと思う。ただ、継ぐと決めたときは会社の歴史を知らない家の外

の人とは会社に対する責任感が違うと思った」

②「会長（母）のやってきたことを尊重し、それを受け継ごうと

思った」

田代合金所

田邊氏

①「義父は仕事も遊びも教えてくれた。自分が発案した仕事（ＴＧ

メタルの製造販売）も自由にやらせてくれた。義父は田代合金所が

積上げてきた技術の新しい可能性を試したのかもしれない。この義

父の気持ちに応えようと、会社を受け継ぎイノベーションに努めて

いる」

②「義父に対する尊敬の念は深まっている」

牧野精工

牧野氏

①「丸もの、小ものの切削加工を続けることは価値があると思っ

た」②「当社の特徴を創った父を尊敬する」

シンワモールド ①②「自分が入社したときは業績が低迷が続いていた。しかし、祖
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川岸氏 父や父が築いたものには価値があり、それを続けていきたいと思っ

た」
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尊敬の念も込められており、それが先代が築いてきた家業の価値を肯定し先代が培ってき

たことを受け継ぎ、家業の維持発展への意思を形成する素地になっている。

舟久保氏は、家業の番頭格であった専務から目先の儲けに踊らされてはいけないと諭さ

れ、真剣に会社を続ける気があるなら付いていくと言われた。これを契機に家業を継ぐ覚

悟ができたと言う。そして、家業を「世の中を良くする仕事だと思う」と語る。舟久保氏

は経営の現場では先代のやり方に反発する場合も多々あるが、家業の意義を感じ、家業を

興した先々代、家業を継続した先代に敬意があり、家業の継承を選び、家業に対する価値

観やものを造ることの規範を受け継いだ。

諏訪氏は、先代を尊敬していると明確に言う。先代が急逝した後、家業を継続させよう

という覚悟をしたときを振り返って、「先代が夢枕に立ち『ものづくりに終わりはない』

と言われ、死んじゃったのに何を言っているのだろうと思った」と語る。そして「これは

世の中の役に立つ会社であり続けるには、技術を発展し続けなくてはならない、という意

味だったと思う」と語る。このエピソードは諏訪氏の先代に対する尊敬の念を端的に顕わ

したものと考えられる。諏訪氏は先代に反発して、家業を離れた経験があった。家業を経

営するようになった後は、先代が培った技能や技術を基礎とした家業の継続・発展を目的

に今日的な課題に応えるため、先代とは異なる人材育成や生産管理の手法を採り入れてい

るが、先代に対する尊敬と先代が築いた家業の意義を感じていたのが、家業を受け継ぐこ

と、ものを造ることの気概、家業に対する価値観やものを造ることの規範を受け継ぐ素地

になっている。

３．後継者が家業の維持発展への意思を形成する事例

後継者が家業経営の現場で、経営者の自覚と家業の維持発展への意思を形成するプロセ

スを追う。本章では、新栄スクリーンの参与観察を中心にⅣ章で取り上げた後継者への事

例調査を基に後継者の家業の維持発展への意思の形成プロセスを検討する。

３．１．新栄スクリーン

３．１．１．新栄スクリーンの経緯

新栄スクリーンは東京の品川区で操業している。自動改札機の入口側にある IC カード

をタッチし記憶内容を認識する部分の面発光モジュールをほぼ独占的に供給している他、

独自に考案した、水に溶ける紙灯籠などを製作している。この紙灯籠はお盆の時期に、各
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会社概要

企業名 株式会社新栄スクリーン

所在地 東京都品川区西五反田 6 丁目 17-16

代表者 鈴木正宏

資本金 1000 万円

従業員数 7 名

事業内容 スクリーン印刷 表示ユニットの設計製作 灯篭の製作

地の灯籠流しで使われている。同社のこのような製品の基になっているのはスクリーン印

刷であり、スクリーン印刷の技術を駆使し、また工夫して製品を考案している。

同社は鈴木正宏氏が 1972 年に創業、会社の設立は 1974 年である。正宏氏は経済学

部を印刷会社に勤務し、スクリーン印刷の知識と技能を習得した。総務や経理の仕事も経

験したという。学生の頃から「一国一城の主になりたかった」と言う正宏氏は 3 年 7 ヶ月

間、勤務した後、早々に独立した。スクリーン印刷機は安価で 100万円足らずの資金で設

備を揃え、目黒区中目黒に工場を借り、共栄特殊プリントの名で創業した。因みにスク

リーン印刷は「水と空気以外になら何にでも印刷できる」と比喩されるように、様々な材

料に印刷を施すことができる。色々な器具に付いている目盛りや文字、マーク、例えばカ

メラレンズの銅鏡の目盛は機械彫刻で刻むものが多かったが、これに比べて単価が低く、

納期も短いスクリーン印刷に置き換えられるようになった。正宏氏が創業した当時のスク

リーン印刷は、経済成長とともに技術の代替によっても需要が増大した時期であった。そ

のためか飛び込み営業をしても、直ぐに取引口座を開いてくれるメーカーも多かったとい

う。

このような環境の下で、正宏氏は工場の近くに本社を置くスタンレー電気に営業をし、

注文を取り、共栄特殊プリントの業績を順調に伸ばしていく。そして 1974 年には株式会

社化し社名を新栄スクリーンとした。それとともに現在の品川区大崎に 30 坪の工場を構

える。この当時の主な仕事は、自動車のヒーターパネルやオーディオ機器のレベルメー
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ター、家電品やコピー機など事務機器に付けられる銘板などの印刷であった。オイル

ショックを起因に景気が劇的に落ち込むこともあったが、同社は受注を増大する。とりわ

け自動車向けの印刷は、ダッシュボードに並ぶスイッチ類など受注品目が拡がり、それぞ

れの品目の受注量も増え、業績の伸長に貢献した。 1980 年頃には経営基盤も固まり、

1985 年のプラザ合意後の円高不況の影響もさほど受けることなく、従業員 10 名前後の

規模で堅調に経営を続けた。そして 1991 年には対前期比で ○％増収し、営業利益も ○％

増え、過去最高の業績を残した。しかしその後、バブルの崩壊による景気後退と売上の約

80%を占めていたスタンレー電気からの受注が激減したため、業績は急激に悪化した。ス

タンレー電気からの受注の減少は、生産の海外移管によるものだった。 1995 年の売上は

1980 年代の平均売上高の50%程度に落ち込んだ。

鈴木正宏氏は、業績が悪化するなかで、自動車内装部品以外の分野への進出を模索す

る。お祭や縁日などで使われる提灯や供養用の回転灯籠といったスクリーン印刷を活用し

た商品を考案して、売り込みに努めた。 1998 年には、水に溶ける紙灯籠を考案する。こ

れらの商品は後に、とりわけ水に溶ける紙灯籠は、各地の灯籠流しで使われるようになり

新栄スクリーンの事業の柱の一つに育つが、このときには業績を急回復させる起死回生の

商品とはならなかった。正宏氏はそれでも事業を継続するため、新しいスクリーン印刷技

術を考案に励んだんだが、業績は思うように上向かなかった。 1994 年から続いた赤字の

ため 2002 年は内部留保も底をつき、融資もままならなくなった。鈴木健氏が家業の後継

を決意して新栄スクリーンに入社したのは、このような時期であった。

３．１．２．鈴木健氏の入社

鈴木健氏は理学部物理学科を卒業後、教員を目指し教育学を学ぶためにアメリカに留学

した。途中、韓国武術を修業するため韓国にも 1 年間渡り、留学期間は 6 年に亘った。留

学中は 1 年に一度ほど帰国をしていたが、里帰りをするたびごとに父親の老け込む姿を

見、家業に就くことを決意したという。健氏は 2002 年 6 月に帰国し、新栄スクリーンに

入社した。入社してからは正宏氏に着いて、顧客や外注先を廻った。ただ、高校生の頃に

正宏氏の手元として印刷作業を手伝った程度で、印刷のことはほんとんど知らないし、顧

客や外注先との機微も解らなかったという。

同社は業績が振るわない時期が続いていたが、健氏が入社した後、水に溶ける紙灯籠や

回転灯籠、提灯といったイベント用商品の注文が次第に増え、業績の回復に寄与しはじめ



171

た。お彼岸やお盆の時期には注文が重なり、人手を割かなくてはならなくなり、健氏も製

作に加わるようになった。客先との折衝、外注や材料の手配も健氏が担うようになる。

イベント分野が軌道に乗ったこの時期に、 LED など発光体を使った表示板の分野への

進出を始めた。 LED を使った表示板が乗物や建物で使われる兆しを見てとった正宏氏

は、 1999 年頃からスクリーン印刷を使って表示面の色や文字を LED の光によって鮮明

に映し出す方法を試行錯誤していた。 2002 年には LED から発する光の導光性、拡散性

に優れた表示板の印刷法を確立し、一つの板面全体で複数の色を表示できる可変表示板も

開発した。健氏は電子回路設計を手掛ける企業から電子工作を学び、 LED の発光モ

ジュールを製作した。同社はこの印刷技術を基に、公園や道路、医療施設などで使う案内

標示器の商品化を試した。機械装置などの標示板に採用されるのを目論んで、メーカーに

も売り込んだ。一朝一夕に販売が伸びたわけではなかったが、 2005 年に JR 東日本の自

動改札機の IC カードを翳す部分の標示器に採用された。これを契機に業績を急速に回復

し、ディスプレイ関連の仕事が主力事業になった。

３．１．３．経営者の自覚の醸成

健氏はこの自動改札機向けの標示器の仕事を任されたが、 1 年間に 10 万台納入と短納

期で、あらゆる面で即断即決して仕事を進めなくてはならなかった。詳細な仕様や具体的

な納期といった客先との折衝、材料や外注の手配も正宏氏の判断を待たないで、健氏の判

断で進める場合が多かった。社内での標示器製作も健氏が陣頭に立った。その傍らで

LED 発光モジュールの製作を担当し、表示板の印刷が間に合わないときは自分も印刷作

業をした。健氏はこのような経験を積み、知識を深め、裁量を持って仕事をするように

なった。

ただ、日々の業務のなかで、正宏氏と意見が異なる場面も多くなった。とりわけ納入

単価の取決めなど客先への対応については意見が対立することが多かった。健氏には、正

宏氏は自社の利益だけしか目に入っていないように思えたという。しかし、正宏氏の態度

の背後には、スクリーン印刷の技術を進歩させ、リスクを負って家業経営を続けてきた自

負があり、技術の進歩とリスク負担に相応しい正当な利益を得るという考えがあった。同

社の印刷技術は正宏氏が改善と創意工夫を重ねて、また開発費用をかけて培ったものであ

り、その結果、他社にはない品質や機能を発揮する製品を供給できるようになった。
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健氏はスクリーン印刷の技術が家業を支えていることの実感を持ってはいたが、改めて

自社技術の変遷を辿るなかで、正宏氏の家業経営に対する姿勢、その背後にある価値観を

理解したという。それとともに正宏氏が創業以来培った技術、家業に対する価値観を引き

継ぐ決意をしたという。

経営者の自覚を持った健氏は、ディスプレイ関連の次の事業の模索を始めた。家業の要

になる印刷技能の継承を軸に会社の体制を整えるため、従業員の育成にも勉めている。家

業経営者が負うリスクに対する意識を高めている。そして自分が負うリスクは一時的に大

きくなるが、会社の将来の資金調達力を大きくし家業の継続性を強めるため、工場の取得

を決意した。

３．２．東日本金属

３．２．１．小林合金工場

東日本金属は、東京都墨田区で黄銅や洋白といった銅合金を鋳造し、主にドアのノブや

蝶番、窓の鍵などの建具金物、各種生産設備の鋳物部品を製作している。

同社は 1918 年に小林剣二氏が創業し、当初は小林合金鋳物工場という看板を掲げてい

た。剣二氏は、鋳物の経験があったわけではなく、鋳物工場を始める前は蕎麦店を営んで

いた。創業にあたっては鋳物職人を集め、製造現場を任せた。

明治期は欧米の近代工業が導入されたわけだが、普通鋳鉄、鋳鋼、可鍛鋳鉄といった鋳

物の分野でも、明治期の後半にかけて、近代化した鋳造技術を導入した民間大規模工場が

会社概要

企業名 東日本金属 株式会社

所在地 東京都墨田区立花 2 丁目 4-6

代表者 小林謙一

資本金 1000 万円

従業員数 11 名

事業内容 建具金物などの鋳造
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設立された。そして、船舶エンジンをはじめとした機械部品、橋梁や上下水道といったイ

ンフラに鋳物が広く使われるようになった。

中小の鋳物工場では、イギリス式の粘土分の少ない釡砂を突き固めて鋳型をつくる方法

や天然の鋳物砂で鋳型をつくる生砂造型法が普及した。この工法は、薄肉や小物の鋳物に

適しており、従来の鍋や釡だけではなく、小型の機械部品などを製作する中小工場も登場

するようになった。剣二氏が小林合金鋳物工場を創業した頃は、工業の発達とともに、中

小鋳物工場にもフロンティアが拓かれた時代であった。剣二氏は、このような新しい可能

性にかけて鋳物工場を始めたという。

小林合金鋳物工場は、その後、戦中戦後と操業を続け、現在は東日本金属として鋳物製

品を造っているわけだが、戦争中は空襲に遭い工場を焼失するということもあった。尚、

工場は千葉県野田市にあった醤油蔵を移築して再建した。この工場は、現在でも鋳物工場

として使われている。現会長で二代目の小林容三氏は、剣二氏の三男で、剣二氏が亡く

なったため、同社を受け継いだ。容三氏は高校を卒業するとすぐに家業に就いたが、大学

への進学を目指しており、鋳物の修業はほとんどしていなかった。そのため、同社から独

立した職人達が容三氏のもとに来て、鋳物の技能を教えたという。

３．２．２．鋳物工場から鋳物製品工場への発展

突然、家業を受け継いだ容三氏は、家業を続けることに戸惑いがあったという。しかし、

子供が生まれたのを契機に、家族を支えるため家業を続けていく覚悟ができたという。そ

して、鋳物の技能を深めることに努め、家業を発展させる意思を強めたという。

容三氏は、鋳物の腕を磨くとともに、家業の付加価値を高める方策を模索した。その一

つとして、鋳物の後工程を含めて受注し、収益性の向上を試みた。例えば、ドアノブでな

どは鋳物工程の後にバフ研磨をし、鏡面状に仕上げるわけだが、バフ研磨を含めて、受注

し、受注単価を高めるとともに利益も大きくする。このような試みは、三代目の小林謙一

氏が入社してから、さらに本格化する。

小林謙一氏は、高校を卒業した後、東日本金属の客先で建具金物などを扱う企業に就職

した。将来、家業を継ぐときのことを考え、鋳物や鋳物に関連した業界の見聞を広めると

いう目的があっての就職だった。謙一氏は、客先の企業に勤めている間に、鋳物を主要部

品とする建具金物などの製品を管理し販売する仕事に従事した。謙一氏は、この経験から

家業の付加価値を高めるためには、研磨に加え切削などの機械加工、組立といった工程を



174

内製化し、製品として出荷できる体制を整える必要があると強く感じたという。容三氏が

作る鋳物の品質の高さは、十分に認識できた。しかし、鋳物部品は、 1 ｋｇ当り何円と

いった重量単価で取引されるのが慣例である。工夫を重ねて鋳物の品質の良い鋳物を造っ

ても、品質を単価に反映させるのは難しかった。ただ、鋳物部品に機械加工を施し、ある

いは複数の部品を組み立て製品として出荷すれば、部品 1 個当り、製品 1 個当りの単価と

して、品質を反映した遥かに高い単価で取引ができる。機械加工や組立といった後工程を

含めて受注すると、人件費や工作機械の償却費などが付加されるため製造原価は高まるが、

利益率も高まる。その一方、後工程の加工を社内で行うとすると、工作機械への投資が必

要になり、そのための資金調達に伴うリスクが発生する。しかし、東日本金属は、鋳物の

品質を活かし、付加価値を高めるため、後工程の内製化を進めていく。

機械加工や組立など後工程の社内体制は、謙一氏の弟で、大学で工学を学んだ □氏が整

えていき、機械加工に必要なフライス盤や旋盤、研削盤、またプレス機を漸次、設備して

いった。謙一氏は、後工程を含めた鋳物製品の受注を開拓した。

このような取り組みによって、例えば、建具金物では、ドアノブやハンドル、蝶番、飾

り金具などを完成品として客先に納入できるようになった。ドアノブやハンドルは、錠の

機構部分を含めて製作し、電磁波を使う実験室や音楽スタジオ用の気密扉用締りハンドル

のような機能性が重視される品目も製作するようになった。また、高級な建具金物では特

注品も多くあり、デザインや錠の機構を東日本金属から客先や建物の施主に提案すること

も多くなった。例えば、障子建枠のなかに納めるアルミサッシ用の錠は、同社が考案し、

障子建枠の外側に取り付ける製品がほとんどであるが、建枠のなかに納める錠を東日本金

属で考案した。

東日本金属は、このようにして受注を拡大し、付加価値を高めてきたわけだが、製品の

品質は、鋳物の品質が最も重要な要素である。鋳物を鋳造する際、１㎜以上の空洞ができ

る巣、１㎜以下の径の穴ができるピンホールといった欠陥が生じる。この欠陥は、鋳物品

の装飾性を損なうだけでなく、機械的性質も低下させ、鋳物の品質に大きく影響する。容

三氏は、経験と工夫を重ねて巣やピンホールのない鋳物を造るために鋳造の技能を高めて

きた。東日本金属の鋳造技能の高さを示す仕事に歴史的建造物の真鍮製建具金物の復元が

ある。歴史的建造物の建具金物は、上質な鋳物のうえに丁寧な磨きがかけられており、鋳

物の品質とともに研磨の技能も問われる。同社は、鋳物の品質とともに容三氏が導入した

研磨の技能が認められ、歴史的建造物の建具金物の復元を受注した。同社は、これまで明
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治生命館、旧岩崎邸、三菱 1 号館、東京国立博物館表敬館、浅草寺などの金物を手掛けて

いる。

３．２．３．小林亮太氏による後継

東日本金属の特色は、秀でた鋳造の技能と研磨や機械加工といった後工程によって装飾

性、機能性に優れた建具金物をはじめ品質の良い鋳物製品を製作するところにある。そし

て、同社の存立の要は創業以来、工夫を重ねてきた鋳造の技能である。しかし、鋳造現場

の技能者の多くが 60 歳を超え、鋳造技能の継承が危ぶまれたときがあった。製造現場は、

「きつい 」、 「汚い 」、 「危険」の頭文字をとって３Ｋと呼ばれ、 1990 年代を中心に若

者から敬遠された時期があった。この時期、中小製造業では若手従業員の採用がままなら

ず、東日本金属も若手従業員を採用できなかった。 60 歳代になった容三氏は、家業を存

続するため、自分が鋳物工場で仕事ができるうちに若手の育成をしたいと願っていた。四

代目になる小林亮太氏はこのようなときに、家業を受け継ぐため、 2002 年、 19 歳のと

きに東日本金属に入社した。

小林亮太氏は、謙一氏の長男で高校を卒業した後、家業に就かず別のところでアルバイ

トをしていた。子供の頃から、自分が家業を継ぐという意識はあったが、一方では反発す

る気持ちもあって家業には就かなかったという。しかし、工場の二階にある自宅で育ち、

工場で働く人達に育てられたという気持ちもあり、家業を続けるため後を継ぐ決心をした。

亮太氏は、謙一氏に頭を下げて、家業を継ぎたい旨を伝えるという。亮太氏が家業に就く

と、当時、製造現場からは離れていた容三氏が、再び鋳物工場で陣頭指揮をとりながら、

亮太氏に鋳造の技能を教えた。鋳物は概ね次のような工程で鋳造されていく。①鋼製の枠

のなかに鋳物で造りたい形を模った木型を置き、鋳砂を詰めて上砂型と下砂型を造る、②

下砂型と上砂型を重ねて鋳型にする、③溶解炉で金属を溶かし溶湯にし、これを鋳型に鋳

込む、④金属が冷えるまで待ち、砂型を崩して鋳物を取り出す。巣やピンホールのない鋳

物造るには、このような作業に熟練しなくてはならない。亮太氏は、容三氏に教えられな

がら、砂型を造る作業はすぐに上達したが、合金の割合や溶湯の具合の見極め、溶湯の鋳

込めの上達には時間がかかった。ときには、鋳込めが速過ぎ、溶湯が噴出して腕に火傷を

負ったりしながらも修業に励んだ。２年ほどすると容三氏は亮太氏に仕事を任すようにな

り、現場の一線から身を引くようになった。この間に、ベテランの熟練工が退社していた

こともあり、亮太氏の責任は重くなった。しかし、そのような状況に直面し、家業を続け
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るためには、自分が鋳物工場を支えなくてはならないという覚悟ができたという。

その後、外注先だった鋳物工場が廃業した。その工場に外注していた仕事は、内製に切

り替えたが、そのなかには亮太氏が鋳造した経験のない難しいものもあった。亮太氏は、

毎日の作業の様子や不具合があった仕事とその対策についての考察などをノートに記し、

容三氏に渡した。容三氏は、翌朝に作業のあり方や亮太氏の考察に対して返答をノートに

記して亮太氏に返した。亮太氏は容三氏との交換ノートを活かし、自分の技能の研鑚に努

め、鋳物工場のなかの作業の改善に取り組んだ。亮太氏は、このような取り組みを通して、

鋳物を鋳造することを楽しいと思うようになった。そして、東日本金属の鋳物の品質を支

えている自信とどうような難しい鋳物の注文に対しても応える気概が生まれたという。

亮太氏は、社内そして取引先からも東日本金属の後継者として認められるようになった。

亮太氏自身も後継者の自覚を持ち、自分の経験を通して家業の創業以来の変遷を解釈しな

がら経営者としての姿勢を明確にしようと努めている。その一つに鋳物の後工程の機械加

工を強化がある。機械加工は、鋳物の付加価値を高めるため、謙一氏が採り入れた工程で

あり、これを一層充実させる目的で機械加工場の開設に取り組んでいる。

４．家業経営者としての自覚

４．１．家業経営の実感

創業者や先代に対する尊敬の念を持ち、家業や家の存在意義を感じていたことが、後継

者達が家業を受け継ぐ素地になっていた。この章で取り上げた新栄スクリーンの鈴木氏も

「会社が苦しいときだった。小学校の時に書かされた自分の生い立ちの作文を思い出し

て、親孝行のつもりで家業に就いた」と語り、「家業を興して、続けてきた父のことは尊

敬している。それが後を継ぐ動機だった」と語る。

後継者達は家業を継ぎ、創業以来培われてきた価値観や規範を受け継ぐ素地はあった

が、家業に就いて直ぐに家業の維持発展への意思を形成したわけではなかった。経営の現

場に立ち、取引先や金融機関との折衝、従業員との管理などの実務に就くなかで家業を営

むことを実感しながら、意思を固めていった。後継者達のなかには、家業の経営に関わる

様々な問題に対処し、家業を経営することとはどのようなことかを知り経営者としての覚

悟、あるいは家業経営を続ける明確な意思ができたときを「スイッチが入った」と表現す

る後継者もいる。
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新栄スクリーンの鈴木氏は先代への尊敬の念を動機に、親孝行のつもりで家業に就き、

自動改札機のプリペイドカードの感知ユニットについて客先との折衝や製作を全面的に任

されたのを契機に、家業経営に関わる裁量権を持つようになった。鈴木氏は権限が大きく

なるにつれ、日常業務のなかで先代と意見の衝突が多くなった。様々な場面で意見が食い

違ったが、客先との折衝、特に納入単価の決め方では意見の衝突が激しく、鈴木氏は退社

を考えたときもあったと言う。鈴木氏は客先の言い値に応えるのが、客の信用を得て、長

期にわたって取引を続ける最良の方法と考えていたが、先代は必ずしも、そうではないと

いう態度であったのが意見が分かれる点であった。Ⅳ章で、中小企業経営者達は価値ある

生産活動から得られた利益や報酬は正しいもとする価値観を持っているのをみたが、新栄

スクリーンの先代も同様の考え方があった。長い取引のなかには先方の事情を斟酌しなく

てはならない場合もあるが、工夫を重ねて付加価値を高めた結果得られる利益を失くして

まで値引きをする必要はないという態度であった。

鈴木氏は先代のこのような態度に反発していたわけだが、「先代が家業に対する価値観

を持っていて、その価値観を実践したから、家業は継続が可能だったと理解できたとき

に、本当に父のやってきたことを引き継ぎ続けていこうと決心した」と語る。

家業を引き継ぎ、続けていく覚悟を固めていったときのことを、川田氏は「何となく自

然に父の会社に入り、祖父や父の仕事振りに倣って自分も仕事をしていた。お客さんから

自分で仕事を引き受けるようになって、祖父や父の大変さが解かったが、その一方で会社

を続けていこうという気持ちが湧いた」と語る。

太田氏は「家業に入ったものの、オイルショックの後で業績が低迷していた時期でもあ

り、最初の頃は現場で仕事をし会社を経営するのが辛くて、いつも青い顔をしていた」、

「しかし、自分も必死にレーシングカーのエンジン部品を製作して会社が再評価されて、

改めてタマチ工業の伝統を感じて、自分が会社を盛り立てていく覚悟できたと思う」と語

る。

深田氏は、先代の急逝や本来、後継者であった兄が身を引いてしまったために急遽、後

継者として家業に就いたものの、社内には深田氏を疎ましく思う雰囲気があり、従業員の

士気も下がっていた。銀行からは融資を断られるなかで、家業経営がうまくいかないのを

全て人のせいにしていたと言う。深田氏はこのような状況のなかで家業経営の厳しさを実

感したと言う。しかし、品質管理の充実に取り組み、自分自身も昼夜なく働いて、客が求

める以上の品質が保たれるようになると、経営者として「会社の継続のために何が良く



178

て、何が駄目なことなのかを従業員に言えるようになった」と語る。そして「このときに

スイッチが入った」と、家業経営を実感し、家業の維持と発展にかける経営者としての自

覚ができた経緯を語る。

大学生の時に家業に就きたいと先代に頭を下げた舟久保氏は、大学受験に失敗し、精神

的に病んだ状態からの立ち直りや家業の重鎮から経営者としての心構えを教育されていた

ことが基礎となって、家業に就くときには、家業を継続させ、発展させるために後を継ぐ

のだという覚悟はあったと言う。しかし、この覚悟が実感に変わり、明確に家業の維持発

展への意思を固め、その意思を実践に移していくのは家業を経験した後である。

笠原氏は家業に入った後、親戚への貸金の貸倒れや相続、取引先の倒産による受取手形

の不渡りによる財務基盤の脆弱化、従業員の独立による業容の縮小を経験した。笠原氏

は、このような家業経営に纏わる過酷な経験を通して家業経営を実感した。しかし、若手

経営者の交流会で、前向きに経営に取り組む意識を啓発され、創業以来のプレス技術を見

直した「てのひらトング」の開発など、家業継続の可能性を探り始めている。

４．２．創業以来の技能や技術の価値の理解

これまでみてきた中小企業にとって、それぞれの技能や技術は唯一の付加価値源であ

り、技能や技術をどのように用いているかによって事業の内容が決まり、技能や技術を進

歩させた経過が事業の変遷ともいえる。これまでみてきたように、中小企業経営者の家業

を維持発展させる意思の背後にある家業に対する価値観やものを造ることの規範は、創業

以来、工夫や試行錯誤を重ねて進歩させてきた技能や技術が社会にとって有用なものとす

る意識、その技能や技術を駆使して真摯にものを造るべきとする考えに基づいている。

このように技能や技術は家業を成り立たせる大きな要素であり、家業と創業以来の技能

や技術は同然ともいえる。後継者による創業以来の技能・技術が付加価値源であり、家業

を支えるものであることを理解は、後継者の経営者としての自覚を促している。

新栄スクリーンの鈴木氏は高校生の頃、深夜まで先代の印刷の手伝いをした経験はある

が、その後は、スクリーン印刷について特段、考えたことはなかったと言う。家業に就い

た後、スクリーン印刷と接して「この技術でお金が稼げると実感したときは、驚きだっ

た。改めて父が苦労して金が稼げる技術をつくってきたのかが分かった」と語る。そして

「継ごうと思って入った会社の意味が分かったように思う。父が築いた技術が会社の基礎

で、これを拠り所にして、会社を伸ばしていくのが継いだ者の責任だと思う」と語る。
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鈴木氏が先代が築いた技術が会社の基礎であると言うように、この論文で取り上げた基

盤技術を担う中小企業の継続と発展方向は、拠り所にする技能や技術に規定される。新栄

スクリーンは水に溶ける灯篭やパネル全面で何色もの発光できるスクリーン印刷を考案

し、経営を維持してきた。その技能や技術は、経済情勢や需要の変化、技術進歩の影響を

受けながらも家業を維持し発展させるために先代が努力して築き上げたものだというのを

知り、家業を成り立たせている技能や技術を基に家業を維持し、発展させるのが自分の責

務と感じさせた。

後継者達の創業以来の技能や技術に対する理解をみると、川田氏は子供の頃から身近に

あり、自然と身に付けてきた感じがすると言うものの、「自分で造ったものが会社の売上

になったとき、祖父や父に習った技術は凄いものなんだと思った」と語る。この言葉は創

業以来の技能や技術が家業を続ける基盤であり、その基盤を維持できるか失うかは自分次

第だという意味であった。

太田氏は既にみたように、モータースポーツ業界が不況にあるなかで、自分も主体的に

レーシングカーのエンジン部品を製作した際にタマチ工業が再評価され、創業以来の伝統

を感じて、それを契機に会社を発展させる覚悟できたと言う。この言葉のなかには、家業

経営を実感したとともに、創業以来培われてきた家業を支える技能や技術の価値も実感

し、家業経営者の自覚を形成したという意味もある。

浜野氏は「基盤技術はなくならない」と語り、深海艇の開発プロジェクトなどを通じて

プレスや板金技術を活用したものづくりの可能性を探っている。浜野氏のこのような行動

は、プレスや板金技術の価値の向上を図るための取り組みである。当初、浜野氏は子供の

頃から両親が働く姿を見て育っており、自分が技能を習得することや技能を使った部品な

どの製作は、自然なことで、創業以来の技能や技術の価値を取り立てて意識してはいな

かった。しかし、「新しい価値、世の中の役に立つものをつくるべき」という雑誌記事や

下肢不自由の子を持つ父親の依頼でリハビリテーション器具で製作したことを契機に家業

に対する価値観とものを造ることへの規範を形成するわけだが、雑誌記事が創業以来の技

能や技術の価値を理解する契機になり、リハビリテーション器具の製作で技能や技術の価

値を実感した。創業以来の技能や技術の価値の理解したことで、発展性のある家業の継続

は自分の役回りだと思うようになったと言う。

日本にしかできないものづくりを日本に残していきたい、という諏訪氏の言葉には、家

業の付加価値源は創業以来の技術や技能ということの理解と、家業の継続のためには技能
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や技術が不可欠だという意味がある。諏訪氏は家業の継続に必要な資金調達のための個人

保証は厭わないと言い、家業を支える技能や技術の維持と進歩のためには自分がリスクを

負わなくてはならないという認識がある。

笠原氏は展示会で調理器具や食器などの様々な金属製雑貨品に施されているプレス加工

を見て、自分が受け継いだプレス加工のレベルの高さを再認識し、創業以来の技能や技術

を活かして、家業を続けるのが自分の役割だと考えるようになったと言う。

家業を続けてくるために「祖父や父が背負ってきた負担を自分が引き受ける」経営者に

なる覚悟を語る小林氏は、祖父から鋳造の技能を習っていた時期にベテランの退職に伴う

技能の低下を補うために自分が技能を早く高めようと躍起になったこと、その後に難しい

加工を委ねていた外注先の廃業したため、それを補うために再び祖父について技能の向上

に努めた経験のなかで、祖父や父親が築いてきた技術や技能が家業を支えるものであり、

技能や技術を築くために負ってきたリスクを認識したと言う。そして、これからは自分が

その負担を負っていくつもりだと言う。

４．３．家業経営としての自覚

Ⅲ章、Ⅳ章でみた中小企業経営者達は、自分が習得した基盤技術に関わる技能を頼りに

身一つから家業を興した創業者であった。独立創業した中小企業経営者達は、技能や技術

を高めながら受注を拡げ、売上や利潤を増大し、個人資産を蓄え、蓄えた個人資産を担保

に資金を調達し、工場や機械設備に投資して家業を継続するための経営基盤を築いてき

た。内面では日々の仕事を通して、自分が習得した技能や技術とこれを基盤に家業を営む

ことへの自信を付けながら、ものを造ることの気概を持ち、家業に対する価値観やものを

造ることの規範を形成した。そして家業の維持発展への意思を固めてきた。

後継者は、創業以来築かれてきた家業を受け継ぎ、経済情勢、需要の変化や技術進歩に

応じて継続し発展させるのが創業者あるいは先代、そして従業員から望まれる。後継者の

場合は、個人資産を含め、会社を所有し経営するための基盤は整っており、身一つで家業

を興し、基盤を築いてきた創業者と比べると恵まれた条件の下で家業を経営しているとも

考えられる。しかし、家業の経営は順風満帆とはいかず、経営の現場に立ち、取引先や金

融機関、従業員、あるいは親族との関係のなかで、また予期せぬ景気変動による業績の急

降下など大小様々な問題に直面する。先代が急逝し、突然、家業の後を継いだ深田氏や諏

訪氏は、先代が大きな負債を負い、家業を継いだ当初から家業の存亡に関わる大きな試練
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に遭っている。浜野氏は両親が亡くなり、経営者として独り立ちするときに貰い火による

火災で工場と設備を失うという試練に遭う。笠原氏は親族の借金の肩代りによって事業資

金の調達源となる個人資産を大きく失うといった経験をしているなど、この論文で取り上

げた後継者のなかには家業の経営基盤を揺るがす事態に直面した例もある。

創業者である中小企業者達は、自分の意思で仕事をし、自分の裁量と責任で事業を営む

労働の主体者でありたいという欲求が独立創業の動機になっており、家業経営を通して、

労働の主体者であることを実感し、経営者としての自信を持った。先にもみたとおり、千

葉氏は家業に就く動機について「自分のやりたいように、仕事をしたい」と語り、労働の

主体者になりたいという欲求があった。他の後継者も労働の主体者という意識があり、こ

の意識は家業経営者として自分の意思に基づいて、自分の裁量と責任で事業を営む家業を

経営する覚悟を示したものである。家業を経営する覚悟、あるいは家業を受け継いで維持

発展させる意思が明確になったときを「スイッチが入った」と表現する後継者もいるわけ

だが、家業経営に関わる裁量と責任を身を以って経験し、経営に対する姿勢が明確にな

り、その姿勢を実践する自信を持ち家業を続ける気持ちが高まったのを「スイッチが入っ

た」と表現している。会社を所有し経営する者は個人財産と家業経営とは不可分であり、

機械設備の導入などの際に個人資産を担保に資金を調達し、あるいは業績不振のときには

自分の報酬や蓄えた個人資産を削りながら従業員の給料を支払う。経済的責任は家業経営

者の人生を大きく左右するが、個人資産を賭して家業を営むのを理解し、その覚悟ができ

たのが家業経営者としての自覚を持つ背景の一つである。また、取引先や金融機との折

衝、従業員の統率などに対しての姿勢が明確に持ったのも家業経営者としての自覚を促し

ている。

鈴木氏は、取引先との折衝の仕方など様々な場面で先代と意見が衝突し、先代に反発を

したが、先代が独立創業から現在の経営基盤を築くまでに経験した苦労などを自分自身も

経験し、家業経営に対する理解を深めていった。この過程で先代の姿勢の背後にある考え

方を汲み取り、また家業経営の実感に基づいて自分自身の経営姿勢を明確にして経営者と

しての自覚を持った。

諏訪氏も先代と意見が衝突し、家業から離れる経験がある。しかし現在の諏訪氏は「先

代には追いつけない。創業者には跡取りには越えられないものを持っている」と語る。こ
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表Ⅴ－２．後継者の家業経営者としての自覚

カテゴリー 家業経営者としての自覚

概念 ①創業以来の技能や技術の価値の理解

②家業経営者としての実感

定義 ①創業以来の技能や技術が家業を支え続けていく資源だという理解

②家業を営むことを身を以って体験して得た、経営者としての自覚

【参与観察】

分析対象者 内 容

新栄スクリーン

鈴木氏

①「スクリーン印刷でお金が稼げるのを実感したときは驚きだった。

父の苦労の成果が理解できた」

②（日常業務のなかで先代と意見が衝突を繰り返していたが、家業

経営を身を以って体験し、家業を続ける意思が固まったときについ

て）「先代が家業に対する価値観を持っていて、その価値観を実践し

たから家業は継続が可能だったと理解できたときに、本当に父の

やってきたことを引き継ぎ続けていこうと決心した」

川田製作所

川田氏

①「自分で造ったものが売り上げになったとき、祖父や父に習った

技術の凄さを感じた」

②「何となく自然に父の会社に入り、祖父や父の仕事振りに倣って

自分も仕事をしていた。お客さんから自分で仕事を引き受けるよう

になって、祖父や父の大変さが解かったが、その一方で会社を続け

ていこうという気持ちが湧いた」

タマチ工業

太田氏

①②「家業に入ったものの、オイルショックの後で業績が低迷して

いた時期でもあり、最初の頃は現場で仕事をし、会社を経営するの

が辛くて、いつも青い顔をしていた」、「しかし、自分も必死にレー

シングカーのエンジン部品を製作して会社が再評価されて、改めて

タマチ工業の伝統を感じて、自分が会社を盛り立てていく覚悟でき

たと思う」（創業以来培ってきた技術の価値を感じたという意味も含

む）

【事例観察】
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浜野製作所

浜野氏

①（リハビリテーション器具などの製作を通じて創業以来の技能や

技術の価値を改めて意識する）

②29 歳のときに先代が亡くなり、その 3 年後に経理をみていた母が

亡くなった。全てを自分で切り盛りしなくてはならなくなって社長

としての実感が強くなった」、「工場と自宅を焼失した後、会社を立

て直そうと頑張ったとき経営者としての思いは強くなった」

深中メッキ工業

深田氏

①②（深田氏を疎ましく思う雰囲気があり、従業員の士気も下がっ

ているなかで、品質管理の充実に取り組み、自分自身も昼夜なく働

いて、客が求める以上の品質が保てるようになったとき）「会社の継

続のために何が良くて、何が駄目なことなのかを従業員に言えるよ

うになった。このときにスイッチが入った（経営者としての自覚が

できた）」

ダイヤ精機

諏訪氏

①（先代から受け継いだ技術が家業が産む付加価値の源泉だという

意味で）「日本にしかできないものづくりを日本に残していいきた

い」

②（自分が）「社長にはなったもののお飾りでいいという考えの関係

者もいた」、「そのような雰囲気があるなかで、会社を立て直すため

に必死で社内の改革を進めたり、銀行と折衝したりするなかで社長

としての自覚が湧いてきた」

昭和製作所

舟久保氏

①「自分の家業は世の中の役に立つ事業である」

②「大学受験に失敗し、精神的に病んだ状態からの立ち直りや会社

の重鎮から経営者としての心構えを教育されていたので家業に就く

ときには、家業を継続させ、発展させるために後を継ぐのだという

覚悟はあった」（しかし、この覚悟が実感に変わり、明確に家業の維

持・発展への意思を固め、その意思を実践に移していくのは家業を

経験した後である）

大野精機

大野氏

①「父が培った技術で家業が続いている」

②「父も元気で頑張って仕事をしているが、仕事を任され自分でも

色々な製品を考案するなかでの経験を通して家業を経営をすること



184

の実感を持つようになった」

笠原スプリング製作所

笠原氏

①「金属製雑貨品に施されているプレス加工を見て、自分が受け継

いだプレス加工のレベルの高さを再認識した」

②（親戚への貸金の貸倒れや相続、取引先の倒産による受取手形の

不渡りによる財務基盤の脆弱化、従業員の独立による業容の縮小な

ど家業経営に纏わる過酷な経験を通して家業経営を実感した後、若

手経営者の交流会で啓発されて）「俺は今まで何をしていたのか。単

発プレスにも勝機があると考え、会社を続けていくために頑張ろう

と思った」

チバプラス

千葉氏

①「色々な注文を受けているうちに、射出成形技術の様々な可能性

に気が付いた」

②「家業に就き、父に代わって会社を切り盛りしたことで経営に対

する実感を持った」、「地域の若手経営者達との交流によって啓発さ

れ経営者としてのビジョンを持つように努めている」

小松ばね工業

小松氏

①「これまでの納入実績をみて、売上の種であり大事に育てなくて

はならないと思った」

②「社長になる前から会社で仕事をしていたが、自分が社長になる

という意識はなかった」、「会社の継続について母と弟と話し合った

とき、母が会社を続けるために、どの苦労したかを認識した。その

後、生産現場の改善などに取り組む中で自覚を強くした」

田代合金所

田邊氏

①「錫合金には色々な可能性がある。自分でも気が付いていない特

性があり、新しい事業機会に繋がるかも知れない」

②「先代から会社を任されるようになったことに加え、業績を保つ

ために自社製品を考案するなど、新しい事業機会の開拓を図るなか

で経営者としての思いが強くなった」

牧野精工

牧野氏

①「切削加工がなければ、ものは造れない。工夫を重ねて進化させ

ていけば稼いでいける」

②「会社を任されて日々、取引先や銀行、従業員と接して代表とし

ての自覚を持った」、「NC 旋盤中心の体制に切り替えることができて
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自信がついた」

シンワモールド

川岸氏

①「海外の追い上げもあるが、工夫次第で付加価値のあるものを造っ

ていける」

②「自分の思い通りに会社を運営できるようになると、小さくても

会社を経営するのは大変なんだと気が付いた」、「しかし、これが経

営者だと思った」

東日本金属

小林氏

①（祖父について技能の向上に努めた経験のなかで、祖父や父親が

築いてきた技術や技能が家業を支えるものであるのを再認識）

②「鋳物の技能に自信がついたことで自分が後を継ぐんだという気

持ちが確かなものになった」、「将来を見据えて機械加工工場の新設

を自分が責任を持って進めて、経営者としての自覚が湧いてきた」
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の言葉は先代に対する尊敬の念と同時に、自分も先代と同様に家業を継続し発展させる苦

労を味わったものの、身一つから家業を興し軌道に乗せるのは、後継者が家業を受け継ぐ

以上に大変なことだと推し量った言葉でもある。創業者は寸暇を惜しんで技能や技術を磨

き、取引先を開拓した。従業員雇い、乏しい担保を基に資金を借り入れ工場を建て設備を

導入した。乏しい担保の下では、借入金の返済が滞ると直ちに倒産に繋がるため、創業者

は売上を減らさないように身を粉にして働き借入金を返済して、資金調達の担保になる資

産も蓄積した。後継者は創業者がこのようして築き上げた技能や技術、資産などを基に家

業を経営しているだけで、経営能力や精神力において後継者は創業者に及ばないという意

識を表した言葉であった。

家業を興し築き上げるための能力と築き上げられた家業を受け継ぐのに必要な能力に優

劣をつけるのは難しいが、後継者達は家業経営を身を以って体験するなかで、創業者のよ

うな身一つになって家業を営む心境に至り、家業経営者としての自覚を形成した。

Ⅴ章のまとめ

前章で取り上げた後継者達が中小企業経営者となる経緯は様々であるが、どの後継者も

創業者や先代の家業経営に対する思いや創業以来培われてきたものを受け継いで、家業の

維持発展に努めている。後継者の家業の変遷に対する認識と創業者や先代に対する尊敬の

念が、創業以来培われてきたものを受け継ぐ素地になっている。

本章では、後継者が抱く創業者や先代に対する尊敬の念を基に、後継者達が家業経営者

として自覚を持ち家業の維持発展への意思を確立していくプロセスを考察した。なお、こ

こでは家業の代表になる途上にある２人の後継者も加えて検討した。

前章でもみたように、後継者達は自分の責任と裁量で自分の労働の価値を確認できる労

働の主体者になりたいという独立心があった。後継者達は労働の主体者になりたいという

願望の下で家業経営者になる道を選ぶわけだが、家業に就き取引先や金融機関、従業員な

どとの関わり合いのなかで家業経営のリスクや難しさを実感する。その一方で、後継者達

は家業を支える技能や技術の持つ価値についても実感を持って理解するようになった。具

体的には、創業以来の技能や技術は家業の唯一の付加価値源であり、家業はこの技能や技

術によって存立できるということを実感する。後継者達は、これらの技能や技術は、創業

者や先代が真摯にものを造り家業経営に取り組んで培ってきたものであることを感じてい
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た。後継者達はさらに、家業を将来にわたって発展させるには需要の変化などに対応して

技能や技術を進歩させる必要があり、それを担うのは自分だという自覚も持った。そして、

家業の維持発展に努めるようになって真摯にものを造り、弛まない創意を持って技能や技

術の進歩に挑むのが使命であり喜びであるという、ものを造ることの気概を確立していっ

たとともに、Ⅳ章でみたような事業観を持つようになった。

後継者達は、ものを造ることの気概を持って部品製作などに取り組み、実績を上げてい

くなかで家業に対する自負を強くしていった。そして、労働の主体者になりたいという自

立心を満たしていった。さらに社会との関係のなかで家業や家業を経営するという行為を

眺め、家業の社会有用性、利潤や報酬の正当性といった価値観を持ち、真摯にものを造り、

弛まぬ創意を持って技能や技術を進歩させていかなくてはならないという規範を持った。

そして、家業の維持発展への意思を形成していった。

後継者である中小企業経営者の家業の維持発展への意思の形成プロセスをみると、創業

以来培われてきた技能や技術は家業の事業内容を決めるだけだはなく、創業者や先代が家

業経営に対する思いや努力を内包した家業の象徴と考えることもできる（１）。後継者の技能

や技術の価値の理解は、後継者達に家業経営者としての自覚を促し、家業に対する価値観

や規範の確立と家業の維持発展への意思の形成を促し起点になっている。

【注】
（１）米村（1999）及び入山・山野井（2014）を前掲書を参照。
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Ⅵ．中小企業経営者の思い描く経営者としてのあり方、生き方

１．本論文で研究対象とした中小企業の特質

１．１.分業システムのなかでの貢献

製造業は戦後の日本経済発展の原動力の１つであった。製造業のなかでも一般機械や輸

送機械、電気機械をはじめとした機械工業は技術を革新しながら競争力を高め日本経済の

発展を先導してきた。

日本の産業の革新は連続的であり、様々な技術の部分改良の累積による漸進的革新の性

格が強いといわれている。数万点に及ぶ部品で構成される自動車のように機械工業の製品

は様々な技術が複合し完成する。日本の機械工業では完成品メーカーと部品メーカー、あ

るいは大企業と中小企業が織りなす広範な分業システムが形成されている。この分業シス

テムのなかで完成品メーカーと部品メーカー、もしくは大企業と中小企業がそれぞれ固有

の技術を持ち、それぞれが技術進歩に取り組んだ成果の集積によって漸進的革新が成し遂

げられてきた。本論文は漸進的革新を生み出すシステムのなかでの中小企業の役割や貢献

は何かに注目した。機械工業における中小企業に特徴的な役割は、様々な部品製作に不可

欠な基盤技術を持っていることである。この基盤技術の進歩は、工業製品の高性能化や高

品質化による日本の機械工業の競争力の創出に貢献し、また従来になかった機能を持つ新

製品の開発による新しい需要の創出に貢献している。

本論文は、中小企業研究や中小企業政策の必要性は大企業とは区別される特質があるか

らだとする見解に従って、中小企業が基盤技術の担い手であるという特質に注目した。

１．２．全幅の権限と責任を持つ経営者

中小企業が基盤技術の担い手であり、基盤技術や基盤技術を駆使するための技能の進歩

に努め、日本の機械工業における漸進的革新に貢献してきた。本論文は中小企業が基盤技

術や技能の進歩を図る背景には何があるのかを探るのに際して、中小企業経営者が企業の

所有者である場合が多いという特質に注目した。

中小企業のオーナー経営者は代表者として経営上の執行権を持つだけではなく、株主と

して最終的な決定権を持っている。その一方で運転資金や設備投資資金は経営者の個人資

産を担保に調達するなどリスクも負っている。経営に対する全幅の権限と責任を持ちリス

クを負っている中小企業経営者の意思決定はそのまま企業としての意思決定である。中小
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企業が技術や技能を進歩を図るのは経営者の意思の顕れである。

中小企業経営者が営む事業は一家の生計を立てるための生業、家業である場合が多い。

中小企業経営者は家業の利潤最大化を図り、一家の豊かな生活を目指す。また、資金調達

の担保となる資産の蓄積を図る。このようにみると、中小企業経営者が企業を所有し経営

する目的は富裕さを手に入れることだといえる。ただ、中小企業経営者がリスクを負い、

ときには労働を厭わず事業を営んで得ようとしているのは金銭的、物質的富裕さだけでは

ない。事業の継続に意欲を持つ中小企業経営者は経営を取り巻く環境の変化に対応するた

め試行錯誤を重ね経営の持続に努め、その過程を通して自分自身が思い描く経営者として

のあり方、生き方を実現しようとしている。基盤技術や技能の進歩を図るのは経営者とし

てのあり方、生き方を達成するための行動である。

中小企業経営者が企業経営という経済活動から得られる満足は金銭的、物質的富裕とと

もに自分自身が思い描く生き方の達成度によって決まると考えられる。そして、中小企業

経営者が事業の維持発展を図るのは企業の所有と経営から得られる満足を達成しようとす

るからであり、家業の維持発展への意思を形成する背景になっている。

２．中小企業にとっての発展

本論文は、日本経済の発展を先導した機械工業の分業システムにおいての中小企業の貢

献という視点から議論を進めてきた。本論文で研究対象とした中小企業経営者達は、分業

システムのなかに身を置き、技能や技術の進歩を図り機械工業の漸進的革新に貢献する存

在となった。

中小企業のなかでも株式の上場を目指す成長志向の企業を、ベンチャー企業として一般

の中小企業と対置して論じられる場合がある。ベンチャー企業論では、成長志向を持たな

い一般の中小企業を停滞的とみなし経済発展への貢献について肯定的に捉えられることは

少ない（１）。本論文で取り上げた基盤技術を担う中小企業が上場する例は少なく、本論文で

取り上げた中小企業経営者達も規模的な成長意欲は大きくはない。しかしながら、成長意

欲が小さいからといって経済への貢献がないといえるだろうか。

すでにみたように関・加藤（1990）は基盤技術を担う中小企業の貢献を指摘している。

本論文で取り上げた中小企業も、経営者の家業の維持発展への意思の下で基盤技術と基盤

技術を駆使する技能の進歩を図り、日本の製造業の漸進的革新に貢献している。この他中
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小企業という階層の経済発展への貢献を評価する見解をみると、江戸期から続く在来的な

家内工業が拡大しながら国内消費を支えたこと、卸や小売業、運送業などの分野で在来的

な分野で小規模経営あるいは家族経営の企業が日本の経済発展の原動力になってとする指

摘もある（２）。数多くの様々な企業や活動して経済は運営される。また、様々な企業が事業

の存続のために試行錯誤を繰り返した結果が集積して経済発展に結びつく。

本論文で取り上げた中小企業経営者達の行動のいくつかを振り返ってみると、例えば、

目黒機械彫刻所の近藤氏は CNC 彫刻機の加工方法を工夫し、先行開発用のプラスチック製

試作部品をアセンブリーメーカーの採算に合う単価での安定供給を可能にした。これは新

製品開発の迅速化に貢献したと考えられる。佐藤精巧直線の佐藤氏は直線加工機の考案に

より加工可能な線材の径をより細くした。また、従来は直線加工が難しかった材質の線材

の加工を可能にし、医療機器の高性能化に寄与している。タマチ工業の太田氏はマシニン

グセンターをはじめ高度な設備を駆使して高精度な自動車試作部品の安定供給を可能にし

た。その結果、新車種開発の迅速化や自動車の高性能化に貢献している。新鋭スクリーン

の鈴木氏は一つの板面全体で複数の色を表示できる可変表示板の開発を契機に IC カード

リーダー・面発光モジュールを製作し、自動改札機の実用化を加速した。最終製品などを

自社製品として製作する企業も現れている。自社製品を持つ例をみると、新栄スクリーン

は水に溶ける紙灯篭を商品化し各地の灯篭流しで利用されている。川田製作所は組立治具

を高機能化し、工場内の様々な作業工程を自動化する生産設備メーカーとしての性格も持

つようになっている。タマチ工業は医療用のステントを開発し国内で独占的に供給してい

る。田代合金所は高級内装材コンウォールを考案し海外にも販売している。大野精機の大

野氏は塗装剥離器具や旋盤用治具を考案し販売している。このような自社製品の開発は、

市場規模は小さいながらも新しい需要の創出に貢献していると考えられる。

本論文が研究対象とした中小企業のように規模的成長を一義とはしないが、経済発展に

貢献する中小企業も存在する。では、規模的成長を目指さない中小企業にとっての発展と

は、どのようなものだろうか。本論文で取り上げた基盤技術を担う中小企業の変遷を考え

ると、時代の潮流に対応したものを造るため、より付加価値の高いものを造るために創業

以来の技能や技術の進歩を図り漸進的革新を繰り返して時代に対応していくことである。

本論文で取り上げた中小企業は創業以来の技能や技術を唯一の拠り所にして経営を続けて

いるが、時代とともに生産品目が変化しており、高度な部品製作を手掛けるようにもなっ



192

ている。自社製品を持つ企業もある。

中小企業の発展は、規模的成長のように目に見える発展はなく、外見では捉えにくい企

業の実情を探ることで知ることができる内面的なものである。

３．経営者としてのあり方、生き方と家業の維持発展の意思

中小企業の発展の基礎には経営者が持つ家業の維持発展への意思がある。本論文で考察し

た中小企業経営者が持つ家業の維持発展への意思の形成要因を図Ⅵ－１に要約した。

本論文で取り上げた中小企業経営者達は、真摯にものを造り、弛まない創意を持って技

能や技術の進歩に挑むのが使命であり喜びであるという、ものを造ることの気概を持って

いる。中小企業経営者達は、ものを造ることの気概を持ち自分の資産を賭して事業経営を

し、社会が求める価値あるものを造っているという自負心がある。また、中小企業経営者

達は自立心が強く、自分の裁量と責任で自分の労働の価値を確認できる労働の主体者であ

りたいという意識が強い。中小企業経営者はこのような意識を持ちつつ事業経験を積むと

ともに自分が営む事業は家業であり、家族と従業員の生活を支えるとともに労働の主体者

であり続けるために事業の継続を重視する。また、ものを造ることの気概を示し労働の主

体者として自分の存在意義を確認する営みである、という事業観を持った。中小企業経営

者達はこのような事業観の下で、ものを造ることの気概を実践して真摯にものを造り、唯

一の経営資源である基盤技術の進歩に取り組み家業の維持発展を図っている。

中小企業経営者達が持つ事業観のなかで、家業は、ものを造ることの気概を示し労働の

自分の存在意義を確認する営みであるとする事業観は、中小企業経営者の独立心と自負心

が結実した独立自尊の精神を表した事業観であり、中小企業経営者が思い描く経営者とし

てのあり方、生き方である。

本論文が取り上げた中小企業経営者達のなかには創業者である経営者と後継者である経

営者がいた。創業者の場合は労働の主体者になりたいという独立心を持って職業経験を積

み、ものを造ることの気概を形成する。独立創業した後を内面に抱いていく。後継者は家

業の存在意義に気付いたことと、家業を築き上げてきた創業者や先代に対する尊敬の念が

素地となって家業を受け継ぐ。後継者は家業に就き、真摯に仕事をするとともに家業経営

者としての自覚を強めながら、ものを造ることの気概や事業観を形成していった。

創業者である場合と後継者である場合とでは、ものを造ることの気概などを形成するプ
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ロセスに相違があるが、家業経営の経験や事業実績を基に労働観や事業観、ものを造るこ

との気概を昇華させて、「創業以来、培ってきた技能や技術は社会が求める価値を産み出す

有用なものであり、その技能や技術を拠り所に営む事業も有用な継続していく価値がある」、

「真摯にものを造り、価値あるものを供給して得た利潤や報酬は正しい」という家業に対

する価値観を持つ。また、家業は社会的にとって有用なものであるという価値判断の規準

として「真摯にものを造り、弛まぬ創意を持って技能や技術を進歩させていかなくてはな

らない」という家業に対する規範を持つ。家業に対する価値観と規範は、中小企業経営者

が思い描く経営者としてのあり方、生き方を社会的な意義に結びつけ自らの存在意義をよ

り明確にするために形成された。さらに中小企業経営者達は、このような家業に対する価

値観と規範を持つことで家業の維持発展への意思を確固としたものにしている。そして、

需要や経済情勢の変化によって存立が揺り動かされても、技能や技術の進歩を図り工夫を

重ねて新しい受注を開拓して経営を立て直していく。経営環境の変化に受動的に対応する

だけではなく、事業機会を求めて主体的に技能や技術の進歩に取り組んで発展していくこ

とになる。その結果、経済発展に貢献する存在となった。

カンティヨン以来、経済発展の動因として様々な企業家像が提示されてきた。そのなか

でもシュンペーターが示した企業家像が有名ではあるが、中小企業経営者はシュンペー

ターが描いたような類まれな才能を持った英雄的な企業家ではない（３）。本稿で取り上げた

経営者を含め中小企業経営者のなかには優れた才能や強い精神力、魅力ある人格を持った

人物が多いが、無名の大衆的経営者である。しかし、経済は無名の企業や経営者、またそ

こに働く人々の活動の集積によって運営され発展する。このように考えると、広く経済活

力を生む社会であるには、無名の企業や経営者、そこで働く人々が果たす経済的役割、彼

の努力の背後にある精神に対する理解により、無名であっても真摯な努力をする存在を尊

重する社会的態度を醸成が必要ではないか。

このような社会的態度は、本論文でみた中小企業経営者達が持っていたような独立自尊

の精神を育み、真摯な姿勢によって小規模ながらも事業の維持発展を図る経営者を輩出す

る土壌になると考えられる。後継者達の家業の維持発展への意思の形成プロセスを振り返

ると、中小企業経営者が持つ事業を営むことに対する真摯な姿勢は後継者に受け継がれ、

時代の潮流に対応したさらなる維持発展を促す素地となる。

中小企業を経済の発展と活力の源泉と捉える改正中小企業基本法の下で、中小企業を支
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援する政策が国、都道府県、市区町村それぞれの行政レベルで展開されている。適切な支

援策の立案や運営には、中小企業の特質を大企業やベンチャー企業との対比で捉えるので

はなく、中小企業の内側からその実像をみる必要があるではないか。特に、地域の中小企

業と密着して支援策を実施する基礎自治体では、このような姿勢が中小企業経営者の意欲

を刺激し、地域の中小企業の積極的な経営展開の契機を与えるとも考えられる。

【注】
（１）榊原 前田 小倉（2002）及び松田（2014）前掲書を参照。
（２）中村（1980）及び谷本（1998）前掲書を参照。
（３） 森嶋（1994）前掲書を参照。


