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1. Introduccion

Segtin la teoria econémica dominante, la teorfa neocldsica, la t'mica-razén
que explica la introduccién de nuevas técnicas en el proceso productivo es
que éstas son mds eficientes 0 productivas que las conocidas hasta la f?cha,
Las razones por las que aparecen esas nuevas técnicas pertenecen a dominios
extraecondmicos, es decir, las variables econdmicas no se con.sxderan un factor
relevante en dicha aparicién. Por otra parte, los escritqs recientes de algunos
autores pertenecientes a la linea de pensamiento marxista, de entre los que
destaca Stephen Marglin (1974), parecen haber sos}eydo que la m}roducaon
de cambios técnicos, y més concretamente de la divisién del trabajo, respon-
de a un deseo por parte de los capitalistas de controlar’ mejor a sus obreros
més que a razones de eficiencia productiva. En este al:tlculo partimos de un
enfoque tedrico que pone de relieve que la «efl_aencm» y Fl «control» no
son variables contradictorias, sino complementarias. -Es decir, puede habe’r
cambios técnicos que respondan a razones de eficiencia, que llamaremos «fi-
sicos», y cambios técnicos que correspondan a razones de control, que llama-
remos «extractivos». Nuestra critica 2 la teoria neocldsica no es, por tanto,
que sea errénea, sino que sélo es parcialmente correcta. El objetivo de. este
trabajo es poner de relieve, mediante el estudio concreto de una serie de
cambios técnicos ocurridos en una misma plama. en un penodc_: relaanmeme
corto de tiempo, que los cambios extractivos tienen relevancia empirica. El
caso analizado es el de la fébrica McCormick, de Chicago, en las dos ltimas
décadas del siglo xix. Por supuesto, serfa a.r’rlesgado gengrahzar estos resul-
tados tan concretos. Por ello, esta investigacion debe considerarse inicamente

como un ejemplo en el que el marco teérico propuesto resulta vah.dado y
jores investigaciones, tal vez menos distantes

como una invitacién a postert ! " -
en el tiempo y, sobre todo, en el espacio, que confirmen o rechacen sus

hallazgos.
Es importante resaltar que
gan relevancia no es meramente un

el hecho de que los cambios extractivos ten-
hallazgo académico, sino que tiene impor-
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tantes consecuencias para nuestra comprensién del llamado «progreso tecno-
16gico». Si el enfoque adoptado en este articulo es correcto, implica que el
progreso tecnoldgico no es un fendmeno necesariamente cientifico y neutral,
sino que puede contener elementos politicos que lo condicionen. La idea del
determinismo tecnolégico es, indudablemente, una de las ideas predominan-
tes en las sociedades actuales. Si de algo sirve este articulo, deberia ser como
una modesta aportacién al derrumbamiento de dicha idea.

En el apartado 2 del articulo se presenta en detalle el enfoque tedrico
en el que se enmarca el trabajo. El apartado 3 proporciona la informacién
bésica necesaria acerca de la fabrica McCormick, entorno en el que tuvieron
lugar los cambios técnicos, sucesivamente analizados en los apartados 4,
5 y 6. Por 1ltimo, en el apartado final se resumen las principales conclusio-
nes del articulo.

2. Marco tedrico

De acuerdo con la teorfa neocldsica, el ptoceso productivo viene definido
por el conjunto de posibilidades técnicas (o «tecnologia») existente en un
momento dado del tiempo en funcién del estado de los conocimientos cienti-
ficos y de ingenieria, y que los economistas sintetizan en la funcién de pro-
duccién. En este contexto, la eleccién de la técnica concreta que utilizard la
empresa vendrd determinada, siguiendo el principio de la maximizacién de
los beneficios, por el precio relativo de los factores de produccién. Segin este
esquema, si la tecnologia no varia, los cambios técnicos vendrdn explicados
por la alteracién del precio relativo de los factores. Asi, si aumenta el coste
del trabajo relativo al del capital, a la empresa le resultard rentable sustituir
la técnica que esté usando por otra mds intensiva en capital, elegida entre las
sintetizadas por la funcién de produccién conocida. Estos cambios técnicos
deben distinguirse conceptualmente de los «cambios tecnoldgicos», es decir,
de los cambios que suponen una alteracién del conjunto de la funcién de
produccién. Dichos cambios vienen definidos por una variacién de la pro-
ductividad de los factores o cantidad de producto por unidad de factor.
Conforme con su forma de concebir el proceso productivo y la funcién de
produccién, la teorfa neocldsica considera que los cambios tecnolégicos vienen
determinados por los avances de la ciencia y la ingenieria y, por tanto, son
independientes de la evolucién de las variables econémicas. Dicho con otras
palabras, la teoria neocldsica no proporciona ninguna explicacién tedrica de
los cambios tecnoldgicos !.

! A este respecto, cabe sefialar que es erréneo argumentar que los cambios tec-
nolégicos pueden explicarse con referencia a los cambios de los precios relativos

106



EXTRACCION DE TRABAJO Y CAMBIO TECNICO: EL CASO DE LA FABRICA MCCORMICK

El enfoque adoptado en este articulo difiere sustancialmente del anilisis
neocldsico que acabamos de exponer sucintamente. Nuestra concepcién del
proceso productivo no es meramente técnico-econémica, sino que contiene
elementos sociales y politicos fundamentales, que podemos agrupar bajo la
denominacién de «relaciones laborales» o «relaciones industriales» 2. Resulta-
ria absurdo y contrario a toda observacién empirica negar que dichas relacio-
nes tienen importancia para el proceso productivo de la empresa, sobre todo
en economias capitalistas caracterizadas por la existencia de una gran mayoria
de personas que realizan su trabajo como asalariados, es decir, por cuenta
ajena. Y, sin embargo, en la teoria neocldsica de la empresa esas relaciones
son irrelevantes, como tan acertadamente sefialé ya hace tiempo Samuel-
son (1957). El obviar la clara deficiencia que ese supuesto implica, lo que
permitir establecer una conexion entre los cambios tecnoldgicos y las rela-
ciones laborales, es lo que pretende conseguir el enfoque aqui adoptado.

Nuestro planteamiento tedrico parte de una funcién de produccién que
relaciona las cantidades de factores (capital y trabajo) con la cantidad de

producto:

Y=F(, L)

Esta funcién es similar a la postulada por la teoria neocldsica, con la dnica
salvedad de que uno de los factores, el trabajo, no puede ser adquirido direc-
tamente en el mercado, sino que debe ser «producido» o «extraido» por la
propia empresa a partir de la capacidad o disponibilidad para trabajar, o fuer-
za de trabajo, que es lo que se adquiere en el mercado. Asi, pues, el proceso
productivo estd constituido no solamente por elementos técnico-econémicos
(la conversién de trabajo y capital en producto de la forma mis eficiente po-
sible), sino también por elementos cuyo cariz es mds social o politico (la con-
versién de fuerza de trabajo en trabajo efectivo) *.

de los factores, como sostenia nada menos que John Hicks (véase Rosenberg, 1969;
también Temin, 1966, 1971). Y también deben mencionarse los esfuerzos realizados
por toda una serie de economistas para proporcionar explicaciones de dichos
cambios (véase la sintesis de Nelson, 1981), si bien sus investigaciones permanecen
al margen del cuerpo central de la teoria neoclasica y en muchos casos han se-
guido caminos heterodoxos que las han alejado de ella.

2 O el “labor problem” del que hablaba Frederick Winslow Taylor (1895).

3 Este enfoque estd en la linea de los trabajos recientes de autores marxistas
tales como Braverman (19874), Gintis (1976), Edwards (1979) y Vegara (1981). En-
tre las aplicaciones teéricas recientes de la distincién entre trabajo y fuerza de
trabajo, cuyo origen se remonta a Marx, cabe destacar, en primer lugar, la de Gin-
tis y Bowles (1981), quienes, partiendo de una funcién de produccién similar a la
propuesta antes, han intentado proporcionar una explicacién del paro voluntario
keynesiano. Por otra parte, Reich y Devine (1981) la han utilizado para analizar
la cuestién de la eficiencia, entendida como bienestar social, de la division del
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La forma mis sencilla de expresar la relacién existente entre trabajo (L)
y fuerza de trabajo (P) seria postular la existencia de un factor de conversién
o extraccién (e) entre ellos:

L=e¢-P

El problema es analizar los factores que determinan el coeficiente e. Impli-
citamente, la teorfa neocldsica supone que dichos factores son exdgenos al
proceso productivo, lo que equivale a decir que, en un momento dado del
tiempo, e es constante y que sus posibles variaciones en el tiempo no son
atribuibles, en particular, a factores relacionados con lo que hemos llamado
«telaciones laborales». En nuestro enfoque, ¢ no es una constante, sino una
funcién; es decir, el problema de la extraccién no tiene una solucién auto-
mitica, sino que debe ser resuelto a diario por las empresas. Es evidente
que éstas tratardn de poner en pie unos mecanismos institucionales que faci-
liten la conversién, es decir, que maximicen el coeficiente e. Esos mecanis-
mos constituyen lo que Richard Edwards ha llamado «sisiema de control»,
el cual, segin dicho autor, contiene tres elementos fundamentales: la direc-
cién de las tareas a realizar, la supervisién y evaluacién del trabajo realizado
y la disciplina (Edwards, 1979, p. 18). Si el empresario pudiera controlar
todas y cada una de las acciones y movimientos de sus empleados, sin que
ello le supusiera coste alguno, y si el hacerlo le garantizara un rendimiento
méximo de sus empleados, es evidente que lo haria. Pero, por una parte, le
resultaria costoso, entre otras cosas por el personal de supervisién que nece-
sitaria 4, y, por otra, no tendria garantias de que los empleados no opondrian
resistencia, individual o colectivamente, si consideraran la supervisién exce-
siva, lo cual redundaria en una disminucién de la eficacia de la conversién
de fuerza de trabajo en trabajo. En suma, el empresario se enfrenta a un pro-
blema de optimizacién en la extraccién de trabajo cuya existencia le propor-
ciona un incentivo para introducir cambios en el sistema de control empleado
cuando las condiciones lo hagan aconsejable y posible. Asi, por ejemplo, como
han sefialado e investigado Edwards (1979) y Gordon, Edwards y Reich
(1982), la tendencia histérica observada en Estados Unidos ha sido la susti-
tucién de un sistema de control «simple», en el cual el empresario era el en-
cargado directo de la extraccién, por sistemas estructurales en los cuales los
mecanismos de extraccién quedan insertos en las estructuras técnicas y orga-
nizativas de las empresas.

Los comentarios anteriores sugieren que la extraccién de trabajo tiene

trabajo elegida por una sociedad capitalista en comparacién con la que existiria
en un sistema de cooperativas obreras.
¢ Al que, ademés, habria que supervisar de alguna manera.
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un elemento de continuidad temporal fundamental, es decir, que no basta
con que la extraccién se produzca en un momento aislado del tiempo, sino
que el sistema de control existente tiene que tratar de garantizar que dicha
extraccién podrd tener lugar en el futuro. Dicho con otras palabras, el siste-
ma de control tiene no sélo que extraer trabajo, sino también mantener o
reproducir las condiciones que permiten que dicha extraccién tenga lugar.
Por ejemplo, un sistema que sea particularmente penoso para los empleados
es probable que no tenga mucha viabilidad a largo plazo debido a la fuerte
resistencia que generaria, a menos, desde luego, que existan estructuras so-
ciales mds amplias que el dmbito de la empresa que respalden dicho sistema
y, de hecho, que lo impongan. La dimensién temporal que estamos destacando
implica que si se plantea un conflicto entre la extraccién de trabajo y la re-
produccién del sistema de extraccidn, esta ultima serd prioritaria. Asi, todo
sistema que, aunque produzca trabajo, no garantice o amenace potencialmente
su reproduccién serd un sistema que el empresario trataré de cambiar tarde
o temprano °. De las amenazas potenciales a la reproduccién cabe destacar la
posibilidad de que el proceso productivo esté controlado, en sus aspectos
fundamentales, por el colectivo de trabajadores o por grupos mds reducidos
que ocupan un puesto clave dentro de la cadena productiva. En este sentido,
la dimensién temporal que estamos destacando proporciona una posible ex-
plicacién del interés, observado histéricamente, de los capitalistas por ser
ellos los gestores del proceso productivo.

Nuestro andlisis de la dimensién temporal del problema de la extraccién
ha puesto de relieve otra de las caracteristicas fundamentales del mismo. La
viabilidad del sistema de control requiere que sea aceptado por los trabaja-
dores. Obviamente, en esta aceptacién entrardn factores cuyo dmbito es su-
perior a la empresa. Por ejemplo, la historia obrera estd llena de casos de
actuaciones represoras del Estado para imponer a los trabajadores condiciones
de trabajo ante las que se rebelaban. Lo que estamos diciendo, en definitiva,
es que, en una sociedad capitalista, la empresa no puede ser considerada de
manera aislada, y, en concreto, no puede dejarse de lado el importante papel
que puede desempefiar el Estado en conseguir que se acepte el sistema de
control vigente y, por tanto, en garantizar su reproduccion.

Una vez presentado el enfoque tedrico del proceso productivo adoptado
en este articulo, podemos aplicarlo al problema que nos interesa: el cambio
tecnolégico. ¢Por qué introducen las empresas capitalistas cambios tecnoldgi-
cos? Segin la teorfa neocldsica, la razén es que la nueva técnica es mids efi-
ciente, es decir, su productividad por unidad de factor utilizada es mayor,
ya que, si no fuera asi, la rentabilidad de la empresa se veria en peligro vy se

s Subrayo la palabra tratard para hacer hincapié en que esto no siempre sera
posible y, no digamos, automatico.
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tratarfa de una decisién suicida. El enfoque propuesto en los pdrrafos ante-
riores proporciona una respuesta algo diferente y, pienso, mds completa. Des-
de luego, las nuevas técnicas son introducidas porque son mis eficientes, pero
el término eficiencia o productividad tiene, en nuestro enfoque, una doble
vertiente: una relativa al proceso técnico-econdmico, similar a la identificada
por la teoria neocldsica, que llamaremos «fisica», y otra relativa al proceso
de extraccién de trabajo, que llamaremos «extractiva». Esta segunda posibili-
dad es la que pone de relieve nuestro enfoque, ya que, en lo que se refiere
a la primera, no aporta elementos nuevos con respecto a la teoria neocldsica.
Lo que estamos argumentando es que es posible endogeneizar en parte los
cambios tecnoldgicos, en concreto aquellos cuya motivacién pueda estar rela-
cionada con los problemas de extraccién de trabajo. Y en este articulo, recu-
rriendo a un andlisis histdrico de un caso concreto, pretendemos sostener que
esta distincién tiene relevancia empirica.

Una primera consecuencia que se deduce del andlisis anterior es que la
«eficiencia» y el «control» no son dos dimensiones contradictorias, como pa-
rece deducirse de los trabajos pioneros de Stephen Marglin (1974), sobre el
origen de la divisién del trabajo en las sociedades capitalistas, y de Katherine
Stone (1974), sobre la introduccién de estructuras de empleo en la industria
del acero de Estados Unidos. Mds bien se trata de dos tipos diferentes de
eficiencia, una fisica y otra extractiva, que pueden o no estar en conflicto.
Ahora bien, lo que nuestro enfoque sugiere es que, debido a su proyeccién
temporal de reproduccién del sistema de control, la dimensién extractiva ten-
dri prioridad sobre la fisica, por lo que los estudios de Marglin y Stone en-
cajan perfectamente dentro del esquema que hemos propuesto.

La pregunta que surge a continuacién es hasta qué punto son separables
los dos tipos de cambios tecnoldgicos identificados en los parrafos anteriores.
Nuestro interés se centra en las motivaciones para introducir cambios técnicos.
A ese nivel, estd claro que las motivactones pueden ser de uno u otro tipo o
de ambos a la vez, y siempre recordando la dimensién tempotal del problema
de la extraccién. Por ejemplo, la sustitucién de una mdquina de escribir ma-
nual por una eléctrica parece un caso claro de cambio tecnolégico «fisico»,
ya que si el que la maneja no quiere, no consigue un mayor rendimiento del
trabajador. Por otra parte, un cambio en la estructuracién fisica del centro
de trabajo que facilite la supervisién por parte del empresario es claramente
un cambio de tipo «extractivo». Por dltimo, los nuevos sistemas de «proce-
samiento de textos» con ordenadores no sélo suponen una mejora fisica, sino
que, ademds, permiten al propio ordenador supervisar el rendimiento del tra-
bajador. A posteriori, s6lo sabemos que ambos tipos de mejora se han pro-
ducido, pero no sabemos si la motivacidén fue «fisica» o «extractiva», Para
averiguarlo serfa necesario analizar en detalle la introduccién de la técnica en
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cuestién. El problema de separar las motivaciones fisicas y las extractivas
constituye, sin duda, el reto empirico mds importante para nuestro enfoque,
va que siempre se puede aducir que las motivaciones fueron vinicamente fisi-
cas, y por tanto politicamente neutrales, y lo que pasé fue que tuvo conse-
cuencias extractivas imprevistas y & priori indeseadas. En todo caso, lo que
nuestro enfoque sugiere es que ante dos posibles nuevas técnicas, igualmente
eficientes desde el punto de vista fisico, en una sociedad capitalista sers ele-
gida aquella que produzca una extraccién mds eficiente o, en todo caso, aque-
lla que garantice mejor la reproduccién del sistema de control.

Los casos que presentamos a continuacién ponen de relieve que las moti-
vaciones extractivas fueron determinantes en la introduccién de los cambios
tecnoldgicos analizados. Ello no quiere decir que todos los cambios tecnolé-
gicos tengan siempre y en todo lugar motivaciones extractivas, pero si quiere
decir que no responden necesaria y unicamente a motivaciones «fisicas»; en
definitiva, que la tecnologia no es, al menos no en todos los casos, un proce-
so que se imponga del exterior como algo neutral y determinista, sino que
puede ser la respuesta a problemas internos a la empresa, especialmente a
problemas referentes a las relaciones laborales.

3. La fabrica McCormick, 1847-1902

El objetivo de este apartado es presentar la informacidn bdsica referente
a la f4brica McCormick que sirva como marco de referencia para analizar los
cambios técnicos que constituyen el interés principal del articulo.

Cyrus Hall McCormick, un joven herrero de Virginia ®, patenté su prime-
ra segadora mecdnica en 18347, si bien hasta 1847 no puede decirse que
empezara a producirlas industrialmente, con la ayuda de sus hermanos, en
Chicago ®. Hasta 1880, la empresa McCormick fue propiedad de los herma-
nos, principalmente de Cyrus. En 1880, la empresa se convirtié en sociedad

¢ La mejor biografia de Cyrus Hall McCormick es la de Hutchinson (1930, 1935).
Mi relato de la comparifa McCormick se basa en esta biografia, asi como en
Ozanne (1987, 1968), Hounshell (1978) y en datos primarios recogidos en la McCor-
mick Collection, que se halla en los Archivos de la State Historical Society of
Wisconsin, en Madison (Wis., Estados Unidos). Esta increible coleccién ha servido
de base para la investigacién (Toharia, 1979) en la que se cimenta este articulo.

7 Aunque Cyrus McCormick no fue el primero en patentar una segadora me-
canica, puesto que Obed Hussey patenté la suya un ano antes, parece que fue el
primero en fabricar una que funcionara satisfactoriamente en 1831. Los detalles
del debate sobre quién fue el verdadero inventor pueden hallarse en Hutchinson
(1930).

¢t E] articulo clasico entre el desfase existente entre la invencién de la cosecha-
dora mecanica y su aplicacién agricola a gran escala es el de Paul David (1875).
Véanse también las criticas a este trabajo de Olmstead (1875) y Jones (1877).
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anénima, si bien la familia retuvo una participacién mayoritaria en la misma.
En 1902, la compania McCormick y sus principales competidores se fusiona-
ron para crear la International Harvester Company, empresa que, al nacer,
ocupaba una posicién casi monopolista en la industria de fabricacién de ma-
quinaria agricola y que hoy en dia es una potente multinacional, a pesar de
sus recientes problemas financieros, en la que la familia McCormick sigue
desempefiando un papel de relieve. La compafiia McCormick fue, pues, una
empresa pionera en el desarrollo econémico americano, tanto por su impor-
tancia en el florecimiento industrial de Chicago® como por el enorme avance
de la productividad agricola que produjo la introduccién de la segadora vy,
miés tarde, la cosechadora mecdnicas (véase Parker y Klein, 1966).

A lo largo de toda su historia, la compafifa McCormick se especializé en
la produccién de maquinaria agricola, que llevé a cabo en una tnica f4brica,
cuyo emplazamiento cambié a raiz del incendio de octubre de 1871, el cual,
al destruir practicamente la ciudad de Chicago, arrasé la vieja fdbrica en la
que los McCormick producian desde 1847. La nueva f4brica, cuya construc-
cién fue posible gracias a la determinacién y la fortuna de Cyrus McCormick,
fue edificada en unos terrenos que permitieran su expansién posterior y, asi,
la fabrica permanecié en la misma ubicacién hasta su demolicién final en 1962.

En la fabricacién de las segadoras se utilizaban dos tipos de materiales:
la madera y el hierro. Hasta 1880, el proceso productivo era bastante arte-
sanal y la divisién del trabajo rudimentaria, aunque no del todo inexistente.
El peso de la produccién recafa en carpinteros, herreros y moldeadores
cualificados, a los que habia que afiadir los pintores, que daban a las méqui-
nas su aspecto final. Todos ellos eran ayudados por una abundante mano de
obra no cualificada, como lo demuestza el hecho de que cerca del 60 por 100
de los trabajadores de produccién percibia el salario de peén o menos . Es
en este sentido en el que cabe decir que la divisidn del trabajo era rudimen-
tatia, ya que si bien los trabajadores cualificados eran ayudados en las tareas
mds elementales por los no cualificados, éstos no estaban especializados. A fi-
nales de la década de 1860 parece que se produjo una cierta tendencia hacia
la especializacién de los obreros, que fue posible gracias a algunas miquinas
importadas de las armerias del Este por Leander McCormick, hermano menor
de Cyrus y superintendente de la fdbrica". El aumento del porcentaje de
trabajadores pagados por piezas (del 16 por 100 en abril de 1867 al 30 por

® Por ejemplo, el catilogo de la compaiiia para el afio 1880 afirmaba que era
una de las fabricas méas grandes del mundo y el de 1885 presentaba un grabado
de la fabrica cuyo pie rezaba: “la mayor del mundo”.

© Estos datos proceden del analisis de las ndminas de la compaiiia, que se
conservan en la McCormick Collection.

i Véase, a este respecto, Hounshell, 1978, p. 240.
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100 en abril de 1871) asi parece atestiguarlo. El incendio de 1871 detuvo este
proceso, que no volveria a reanudarse, como veremos, hasta 1880.

La fundicién merece un comentario aparte. Incorporada a la fibrica en
1854, parece que siempre se mantuvo un tanto al margen de ella. Asi, los
moldeadores eran pagados por piezas, prictica apenas vigente en el resto de
la factorfa. Por otra parte, en las néminas de la compaiiia, la fundicién siem-
pre figuraba separada de la —asi llamada— «fdbrica». Por iltimo, los mol-
deadores cualificados pertenecian en su mayoria al poderoso Sindicato de
Moldeadores, el cual, como le escribia Leander a Cyrus en 1867, «controla
completamente nuestro taller» 2. Cabria afiadir otro factor mids, y es que
los McCormick, dada su formacién de herreros, no entendian o no estaban
interesados en entender el proceso de vaciado; les bastaba con que el taller
de fundicién proporcionara las piezas necesarias para la fabricacién de las
miéquinas. Todo ello implica que existia una dualidad entre la «fébrica» v la
fundicién y que esta dltima llegé a convertirse en el punto clave del proceso
productivo, lo que permitié a los moldeadores ponerse en huelga y conseguir
mejoras salariales en diversas ocasiones ™. Un dltimo punto que merece la
pena sefialar, en lo que se refiere a la fundicién, es que los moldeadores
ejecutaban ellos mismos la prictica totalidad de las tareas del proceso de
vaciado, con la asistencia de, a lo sumo, un ayudante, como estipulaba una
de las reglas mds importantes del sindicato. Por tanto, mientras que en el
resto de la f4brica se produjo, como vimos antes, una cierta tendencia hacia
la especializacién de los obreros, el taller de fundicién siguié utilizando, al
menos hasta 1885, como veremos més adelante, la misma técnica artesanal
de produccidn.

Las dos tltimas décadas del siglo fueron fundamentales desde el punto
de vista de la expansi6én de la empresa. En ellos, la compaiifa pas6 de ser un
floreciente negocio familiar a ser una gran empresa industrial: la produccién
y los beneficios se dispararon, la gama de maquinaria agricola producida y
el empleo se multiplicé por diez. Fue en esta ltima parte del siglo cuando
tuvieron lugar los cambios técnicos que constituyen el objeto de este articulo,

v que pasamos a analizar a continuacidn.

4. La introduccién en 1880 de las técnicas utilizadas en las armerias

Como vimos antes, el incendio de 1871 destruyé completamente la vieja
fibrica de los McCormick. Pero, al parecer, supuso algo mds: la pérdida de

2 Citado en Ozanne, 1967, p. 7.
1 Como sefiala Ozanne (1967), estas mejoras beneficiaban en muchas ocasiones

no sélo a los moldeadores, sino también a los demés obreros de la fébrica.
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interés por parte de Leander. Las tensiones entre los dos hermanos eran an-
tiguas M, y procedian de que la percepcién de Cyrus de que el potencial de
mercado era cada vez mayor chocaba con los constantes problemas a los que
Leander tenia que hacer frente para sacar adelante la produccién 5, que le
llevaba a una postura mucho menos expansionista. De hecho, algunos afios
antes del incendio, Cyrus ya habia propuesto a su hermano trasladar la f4bri-
ca de emplazamiento para permitir su expansién, a lo que éste se habia opues-
to. Asi, durante los primeros afios de funcionamiento de la nueva fébrica, a
fos problemas inherentes a su puesta en marcha se unieron no sélo los pro-
blemas econémicos generales de la «Gran Depresién» de la década de 1870,
sino también el malestar de Leander, superintendente de la f4brica y, por tan-
to, méximo responsable directo de la produccién. Por ejemplo, Hounshell
aduce la insatisfaccién de Leander como una de las principales razones que
explican la cifra de produccién correspondiente a 1877, la mds baja de toda
la década 6.

Al parecer, Cyrus tampoco estaba muy satisfecho con la gestién de su
hermano al frente de la fdbrica. Habia contratado a un experto en patentes,
Charles Colahan, que también era un mecénico experto, y decidié enviarle a
visitar la factoria. En una carta a Cyrus, Colahan le manifestaba la siguiente
opinién: «debe instaurar mds sistema, orden y disciplina [en la fdbrica] para
garantizar una construccién perfecta ptevia a su envio» . Como sugiere
Hounshell, al parecer, Leander habia descuidado totalmente su tarea de di-
rector de la produccién.

La consecuencia fue que, en mayo de 1880, el Consejo de Administra-
cién de la compaiifa decidié despedir a Leander y nombrar un nuevo super-
intendente, Lewis Wilkinson, un mecinico de Nueva Inglaterra que tenia ex-
periencia en la fabricacién de armas y de mdquinas de coser. Asimismo,
Cyrus H. McCormick, Jr., hijo de Cyrus, fue nombrado su ayudante. La
breve permanencia de Wilkinson en la empresa ® fue decisiva para la orga-
nizacién del proceso productivo que iba a ser adoptada a partir de entonces,
asi como fundamental para permitir el gran aumento de la produccién expe-

4 Asi queda reflejado en la biografia de Hutchinson (1935).

13 Leander era el encargado de la fAbrica mientras que Cyrus se ocupaba fun-
damentalmente de la consecucién y renovacién de sus patentes. Asimismo, Cyrus
era el que determinaba los objetivos de producciéon de la empresa, asi como los
cambios que habfa que introducir en los modelos fabricados, todo ello en funcién
de su apreciacién personal de la situacién del mercado.

s Citado en Hounshell, 1978, p. 256. Durante toda la década, las cifras de pro-
duccién y venta se mantuvieron en niveles muy bajos. Las ventas fueron especial-
mente malas en 1876 debido a la crisis econémica, lo que también explica en
parte la baja produccién de 1877.

7 Citado en Hounshell, 1978, pp. 254-255.

% Sélo un afio. Se desconocen las razones por las que no permanecié en la
empresa mas tiempo.
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rimentado por la empresa a principios de la década de 1880. Lo primero
que hizo Wilkinson, como sefiala Hounshell ¥, fue imponer orden y disci-
plina en la fébrica, algo que Leander llevaba algunos afios sin hacer, es decir,
corregir los defectos apuntados por Colahan unos afios antes.

Sin embargo, la contribucién mds importante de Wilkinson fue la puesta
en prictica de una nueva concepcién del proceso productivo, caracterizada

por los tres aspectos siguientes:

@) Desde el punto de vista de la produccién, aumenté el grado de estan-
dardizacién del producto. Se adopté por primera vez un juego completo de
plantillas y calibradores y se construyé una «méquina-patrén», es decir, una
miquina que debfa servir de modelo para la fabricacién de las demds ®, Esto
parece indicar que el afio que pasé Wilkinson en McCormick lo dedicé a re-
modelar la fdbrica siguiendo el modelo de las armerias, dotdndola de las
herramientas especiales que eran caracteristicas de dicho sistema, y cuya cons-
truccién, como ha sefialado Merritt Roe Smith (1977), era uno de los ele-
mentos mds importantes y COStOsOs del sistema. Debe sefialarse que todos es-
tos cambios no afectaron al taller de fundicién, que siguié funcionando igual
que lo venfa haciendo hasta entonces.

b) Desde el punto de vista de la organizacién de la produccién, se creé
el Departamento de Herramientas (Tool Room)?. Sus funciones eran dise-
fiar y fabricar la maquinaria especial necesaria para la produccién. Aunque
la mayor estandardizacién del producto hizo necesaria la implantacién de
este departamento, ésta también representaba un intento de centralizar las
tareas de entender y mejorar el proceso productivo en una pequefia célula
alejada de los trabajadores directamente encargados de la produccién. En
suma, permiti6 a los directivos de la empresa adquirir un control mucho ma-
yor de las diferentes tareas que conformaban el proceso productivo (a excep-
cién del taller de fundicién, como ya se ha sefalado).

¢) Por tltimo, desde el punto de vista de los trabajadores, el cambio
mis significativo fue el importante aumento del porcentaje de obreros de la
«fdbrica» 2 pagados por piezas en vez de por dias. Dicho porcentaje pasé
de 15,5 por 100 en 1880 a 32,6 por 100 en 1881 y 42 por 100 en 18822,

¥ Hounshell, 1978, p. 262.

» Esto sucedi6 a mediados de la campafia productiva de 1881, como aparece

reflejado en el Diario de Cyrus, Jr., McCormick Collection.

n Esto es lo que sugieren-las declaraciones de testigos presenciales recogidas
en “Manuscript History of the McCormick Works”, de R. O. Johnson, trabajo
preparado en 1931 y que se encuentra en la McCormick Collection. Sin embargo,
no pude hallar ninguna evidencia directa sobre esta cuestién.

2 Bg decir, excluida la tundicion. )
3 Este porcentaje aumentaria posteriormente mas despacio, pero de forma con-

tinua, alcanzando la cifra de alrededor del 60 por 100 hacia finales del siglo.
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La introduccién a gran escala del trabajo por piezas o a destajo fue posible
gracias a los cambios sefialados en lo que se refiere a la mayor estandardiza-
cién del producto. En efecto, la implantacién de plantillas y calibradores
implica que resulta mds f4cil identificar las tareas y, por tanto, ponerles pre-
cio. Sin embargo, no hace obligatorio el trabajo a destajo, es decir, el imponer
el pago por piezas constituye un -elemento con entidad propia. Hay dos as-
pectos del trabajo a destajo que deben destacarse: primero, crea un fuerte
incentivo a trabajar mds intensamente y durante mds tiempo, especialmente
cuando, como en el caso de McCormick, permite obtener unos ingresos sus-
tancialmente mds elevados #; en segundo lugar, el trabajo a destajo reduce
considerablemente la tarea de supervisién por parte del empresario, si bien
el control conseguido es incompleto, porque sélo afecta al contenido de las
tareas, pero no al ritmo de ejecucién de las mismas %,

En suma, no cabe duda de que el afio 1880 supuso un cambio decisivo
de rumbo en lo que se refiere a la forma de organizar el proceso productivo
en la fdbrica McCormick. La pregunta que se plantea, a la luz del marco teéri-
co esbozado en el apartado 2, es: ¢estuvieron motivados estos cambios por
consideraciones «fisicas» o «extractivas»? La evidencia presentada parece
sugerir que nos encontramos ante un caso en el que la separacién no es po-
sible. Por una parte, parece claro que los problemas iniciales que dieron lugar
a los cambios eran la falta de orden y disciplina en la fdbrica, motivada por
la dejadez de Leander. Es decir, el problema inicial parecia ser la total inefi-
ciencia, por falta de interés o por la razén que fuera, de Leander para extraer
trabajo de la fuerza de trabajo de que disponia. En este sentido, la motiva-
cién parece claramente extractiva. Sin embargo, para restablecer la eficiencia
extractiva no era necesario introducir en toda su complejidad el sistema de
produccién de las armerias. Como hemos visto antes, la introduccién de un
sistema completo de plantillas y calibradores para conseguir un producto mis
homogéneo puede considerarse como un cambio «fisico». Lo que ocutre es
que el sistema de produccién estandardizada de las armerfas inclufa también
otros dos elementos: el trabajo a destajo y la creacién del Departamento

# Un anélisis de los trabajadores que cobraban por dfas en 1880 y por piezas
en 1881, basado en las néminas de la empresa, revela que en el segundo afio ga-
naban en promedio un 83 por 100 mas que el ano anterior. Los datos se retieren
a 121 trabajadores, equivalentes a un 25 por 100 aproximadamente de la plantilla
de la empresa.

3 Para que el ritmo de ejecucién sea elevado, el incentivo salarial de cobrar
por piezas debe mantenerse elevado ya que si no el sistema se vicia y se deteriora.
Hacia finales de siglo, las diferencias salariales entre los trabajadores pagados por
piezas y los pagados por dias se habfan reducido considerablemente. Este problema
del ritmo de ejecucién era precisamente una de las criticas que Frederick Wins-
low Taylor hacia de los sistemas de pago por piezas simples. Véase, por ejemplo,
Taylor (1895).
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de Herramientas. El primero es claramente un elemento extractivo, mientras
que el segundo lo es solamente en la medida en que sus funciones no se li-
mitan a la fabricacién y reposicién de plantillas, calibradores, troqueles, etc.,
sino que abarcan también el disefio del proceso productivo en todos sus ni-
veles, como ocurrié en el caso de McCormick.

La conclusién que nos interesa destacar es que tanto la motivacién inicial
como algunos de los elementos fundamentales del nuevo sistema estaban te-
lacionados con el problema de la conversién de fuerza de trabajo en trabajo

efectivo.

5. La mecanizacion del taller de fundicién, 1885-86

Como ya hemos sefialado anteriormente, el taller de fundicién no se vio
afectado por los importantes cambios organizativos introducidos en 1880 y
siguié utilizando los mismos métodos artesanales que venia empleando desde
hacia treinta afios. Para entender mejor el cambio técnico que vamos a anali-
zar en este apartado, es necesario describir brevemente las tareas ejecutadas
por los moldeadores en sus operaciones de vaciado de las piezas de hierro
macizo que llevaban los distintos modelos de cosechadoras .

El vaciado consiste en rellenar con metal fundido un molde hueco hecho
con una arcilla especial a partir de un patrén de madera o de hierro. Al
moldeador se le entrega el patrén en dos mitades simétricas, lo que le permite
fabricar el molde en otras dos mitades. Cada una de éstas la hace apisonando
la arcilla alrededor del patrén en un recipiente especial. Cuando la arcilla ha
sido debidamente apisonada se retira el patrén, se arreglan los posibles des-
perfectos producidos por el molde al retirar el patrén y se procede a fabricar
la otra mitad del molde. Cuando las dos mitades ya estdn fabricadas se unen
poniendo una encima de la otra, de tal forma que el recipiente especial, cuyo
aspecto exterior es el de un cajén de madera, contiene en su interior el molde
hueco cuya forma corresponde a la pieza que se quiere fabricar. A continua-
cién se procede a verter el metal fundido a través del canal especial construi-
do a tal efecto. Cuando el metal se ha enfriado se abren los recipientes, se
limpian de arcilla las piezas fabricadas, se liman los posibles excesos de metal
procedentes del relleno del canal de vertido y de los agujeros especiales
hechos en la arcilla para permitir la salida del aire del molde cuando se vierte
el metal, y se envia la pieza al departamento de acabado.

De las tareas que acabamos de describir en el proceso de vaciado hay
dos que destacan en lo que se refiere a la destreza que requieren del mol-

® 1.3 descripcién siguiente se basa en U.S. Employment Service (1938), asf como
en Roe y Lytle (1935).
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deador: el apisonamiento de la arcilla para darle la consistencia adecuada y
la retirada del patrén y acabado final del molde. De todas formas, en el taller
de fundicién de McCormick, como ya hemos sefialado, los moldeadores reali-
zaban todas las tareas ellos mismos, con la tnica asistencia de un ayudante y
con la posible excepcién de la preparacién de la arcilla especial y del hierro
fundido, que probablemente estaban a cargo del capataz del taller con un
grupo de peones.

Este sistema, por muy artesanal que fuera, nunca planteé problemas de
estrangulamientos de la produccién, y el taller de fundicién respondié sin
grandes problemas al enorme aumento de la produccién experimentado en
los primeros afios de la década de 1880, cuando la produccién se duplicé
con creces. Los problemas que surgieron fueron de otro tipo.

A la muerte de su padre, Cyrus H. McCormick, Jt., fue nombrado pre-
sidente de la compaiifa, en 1884. Tras un afio en que la empresa habia batido
sus récords en cuanto a produccién y beneficios, el joven Cyrus, Jr., decidié,
en diciembre de ese afio, reducir los salarios pagados a los obreros de su
fibrica, por razones que no le han sobrevivido #. La reduccién fue de un
10 por 100 para los trabajadores pagados por dias y de un 15 por 100 para
los pagados por piezas. Entre estos tltimos se encontraban los moldeadores,
que no tardaron mucho en replicar a la reduccién salarial con una huelga, de
la que salieron victoriosos, viéndose McCormick obligado a restablecer los
niveles salariales anteriores. Como consecuencia de todo ello, e! resultado fi-
nal de la temporada productiva fue un descenso de la produccién de un 11
por 100 y una reduccién de los beneficios a la mitad de los obtenidos el
afio anterior.

La fuerza de los moldeadores v su sindicato quedé patente, una vez mids,
en la huelga de 1885. No era, desde luego, la primera vez que sucedia esto y,
seguramente, no le pillaba de sorpresa a Cyrus, Jr., quien en 1881 habia ano-
tado en su Diario que la compafifa habia advertido a los moldeadores que
tuvieran cuidado con el curso suicida que estaban siguiendo #. En todo caso,
parece claro que la empresa comprendia perfectamente que la fuerza de los
moldeadores residia en el puesto clave que, como vimos antes, habian llegado

7 Los rumores que corrieron entre los obreros de la fabrica indicaban que la
reduccién tenfa la finalidad de financiar una donacién de 400.000 ddlares al McCor-
mick Theological Seminary, fundado por Cyrus McCormick Sr. Sin embargo, la
correspondencia entre Cyrus Jr. y su madre a propésito de la huelga que siguié
a la reduccién no parece confirmarlo. Parece claro que la reduccién pretendia
ser temporal, como lo sugiere el hecho de que los “salarios por dfa” no fueron
alterados en los libros de néminas, es decir, la paga total que figuraba era igual
al salario por dia multiplicado por el numero de dfas trabajados menos el 10 por
100 (los precios de las piezas no aparecian en las néminas).

# Segiin se refleja en el Diario de Cyrus Jr. El contenido de la amenaza im-
plicita es una incégnita.
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a ocupar dentro del proceso productivo. De ahi que sus esfuerzos se centra-
ran precisamente en alterar dicha posicién.

En marzo de 1885, es decir, poco después de la huelga de los moldeado-
res, la compaiifa McCormick habia oido hablar de una médquina moldeadora
fabricada por la Pneumatic Co., de Indiandpolis. La carta enviada por
McCormick pidiendo informacién sobre las mdquinas resulta reveladora:

«Les agradeceremos nos envien toda la informacién relativa a es-
tos Moldes, su coste y forma de suministrar el aire comprimido.
¢Requieren hombres experimentados para hacerlos funcionar?
¢Cuénto tiempo haria falta para montar y poner en marcha un
taller? Tenemos actualmente problemas con algunos de nuestros
moldeadores y deseariamos recibir explicaciones detalladas y toda
la informacién posible con respecto a sus mdquinas...» (el sub-
rayado es mio)?.

Un mes miés tarde, los directivos de la compaiifa habian visto las mdqui-
nas y acordado comprarlas para la campafia productiva de 1886, que empe-
zaba, como siempre, en septiembre del afio anterior. Entre septiembre de 1885
y marzo de 1886, la compaiiia gasté unos 70.000 délares en «Mdquinas de
moldear para la fundicién» ®, lo que representaba el gasto mds fuerte en
maquinaria realizado por la empresa desde 1879 y, por tanto, probablemente
de toda su historia. Armada con las midquinas moldeadoras, la compatiia es-
peraba llevar a cabo la produccién sin necesidad de recurrir a los moldeado-
res cualificados que la habfan realizado hasta entonces.

¢Cudl fue la reaccién de los moldeadores? Simplemente, nunca pensaron
que las maquinas funcionarian y las consideraron como una excusa de la
compaiifa para enfrentarse al sindicato en otras cuestiones mds fundamentales
y deshacerse de él. La revista del sindicato, en su nimero de marzo de 1886,

explicaba asi los hechos:

«... Cuando la fébrica cerré la temporada productiva en agosto
del afio pasado, era evidente que la empresa estaba dispuesta a
deshacerse de los moldeadores, ya que en una convencién de los
representantes de las empresas de fabricacién de maquinaria agrf-
cola de Estados Unidos y Canadi celebrada en Indiandpolis, apro-
ximadamente el 15 de agosto de 1885, con el fin de poner a

» Letterpress Book Domestic, nim. 268, p. 858. McCormick Collection.

» Esta cifra procede de los informes financieros mensuales del tesorero de la
compania al Consejo de Administracién. Esta cantidad es, por cierto, muy inferior
al medio millén de délares dado por Ozanne (1867). La fuente de Ozanne era la

“Manuscript History”, de R. O. Johnson.
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prueba una maquina de moldear que estaba en funcionamiento
en la factoria Atlas de dicha ciudad..., la opinién undnime de
todos estos representantes fue que la mdquina nunca serfa un
éxito como médquina de moldear, con la tnica excepcién del su-
perintendente y capataz de la factoria McCormick. Ahora bien,
hermanos, recordemos que estos hombres son ambos moldeado-
res... y que debian de saber que estas mdquinas no funcionarian.
¢Cuil era su propésito al sustituir a los moldeadores por m4-
quinas? El principal era que no hubiera hombres sindicados en
ningin departamento de la fébrica... Cuando las mdquinas fueron
declaradas un fracaso... procedieron a introducir el sistema
buck, llamando a aquellos que pensaban podian oponer menos

resistencia a dicha peticién...» *,

La prohibicién del sistema buck, consistente en que un moldeador pu-
diera tener mds de un ayudante, lo que le permitia concentrarse en las tareas
que requerian mayor destreza, era una de las reglas fundamentales del Sin-
dicato de Moldeadores ®. No es de extrafiar, por tanto, que cuando los re-
presentantes del sindicato fueron a hablar con el presidente McCormick, en
febrero de 1886, su protesta no se centr$ en la maquinaria introducida para
sustituirles, sino en la violacién de dicha norma y en el hecho de que la
empresa hubiera empleado a cinco moldeadores no pertenecientes al sindicato.
La respuesta del presidente fue contundente: por una parte, insisti6 en ne-
gociar a titulo individual con cada uno de sus empleados, sin obligar a los
moldeadores «a trabajar con varios ayudantes a menos que fueran ellos los
que asf lo decidieran» ®; por otra parte, declaré que la empresa emplearia
a quien le pareciera adecuado, negdndose a discriminar en funcién de la afi-
liacién sindical. Mientras que un afio antes las cuestiones en litigio habian
girado en torno a los salarios, en esta ocasién se concedieron inmediatamente
aumentos salariales, pero el problema del control de la fundicién siguié sien-
do el importante *.

Tras esta respuesta de la empresa, los moldeadores, que durante ese afio,

st Molders’ Union Journal, marzo de 1888, consultado en la Biblioteca de la
State Historical Society of Wisconsin.

2 A este respecto, véase Ashworth (1915), p. 68, asi como la historia del sindi-
cato de Stockton (1921), especialmente pp. 179-185,

3 Esta cita procede del Diario de Cyrus Jr., que es la fuente de los aconteci-
mientos narrados en este parrafo.

¥ La informacién sobre las demandas y las concesiones salariales proceden de
un recorte de prensa (The Morning News, 186 de febrero de 1888) conservado en
la McCormick Collection. Esta cuestién no aparece mencionada en el Diario de
Cyrus Jr., que sélo menciona el tema de la violacién de la norma del sindicato:
“Este es uno de los grandes temas que preocupan al sindicato.”
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de gran militancia sindical en Chicago, habian conseguido que la mayoria
de los trabajadores de McCormick se afiliaran a los Knights of Labor, acorda-
ron ir a la huelga, con el respaldo del resto de la factoria, lo que fue impe-
dido por el cierre patronal de la fdbrica. Los problemas de la fundicién de
McCormick coincidieron con la importante actividad sindical de esos meses
en favor de la jornada de ocho horas. Los conocidos sucesos del 1.° de mayo
de 1886 en Haymarket Square, en Chicago, a los que los moldeadores de
McCormick no fueron ajenos, supusieron no sélo la derrota del movimiento
en favor de & jornada de ocho horas, sino también la pérdida de toda posi-
bilidad por parte de los moldeadores y su sindicato de recuperar la posicién
clave que habfan ocupado antes en la fdbrica McCormick *.

El caso de la mecanizacién del taller de fundicién de la fdbrica McCormick
ha sido interpretado generalmente como un ejemplo clésico de una tecnologia
utilizada para eliminar a un sindicato poderoso *, similar a los muchos casos
de oficios sustituidos por maquinaria existentes en la historia, en los cuales
la resistencia de los obreros a perder su puesto de trabajo podia entendetse
como una negativa a aceptar el progreso tecnoégico como algo necesario y
positivo 7. En esos casos, parecetia que se tratara de cambios tecnolégicos
cuya motivacién era «fisica», aunque tuvieran evidentes consecuencias «ex-
tractivas», o, en todo caso, que la motivacién fuera de ambos tipos. Sin em-
bargo, la interpretacién que se deduce de lo expuesto en las péginas ante-
riores con referencia al caso de la fundicién de McCormick es diferente.

En primer lugar, esté claro que la motivacién para introducir las méqui-
nas moldeadoras fue tinica y exclusivamente «extractiva», puesto que en nin-
giin momento se plante6 la empresa si el proceso de vaciado resultaria mds
barato o eficiente con las méquinas. La percepci6n inicial de los directivos
de McCormick encajaba perfectamente con la famosa cita de Marx: «la intro-
duccién de maquinaria es la mejor forma de reprimir las huelgas» ®. Sin em-
bargo, el verdadero cambio introducido no fue la utilizacién de las mdquinas.
El funcionamiento de las mismas fue mds que defectuoso y, en todo caso, no
eran sustitutas de los moldeadores, puesto que sélo mecanizaban el apisona-
miento de la arcilla. Esta era, sin duda, una de las tareas que requeria mayor
destreza dentro del proceso de vaciado, pero no lo suficiente como para poder

ser representativa del proceso en su conjunto. El cambio fue, mds bien, intro-

% Los hechos del 1o de mayo de 1886 han sido relatados por muchos historia-
dores. Véase, por ejemplo, Brecher (1972), capitulo 2.
* Esta integpretacién procede del trabajo de Ozanne (1967). Véanse Dubofsy

(1975) y Henderson y Cohen (1979). )
¥ Un caso contemporéneo al de los moldeadores es el de los trabajadores cua-

lificados de la industria del acero; véanse Brody, 1860, caps. 2 y 3, y Stone, 1974,

especialmente pp. 63-67.
# La cita es del vol. I
1979), » 16. .

del Capital y aparece recogida en Henderson y Cohen
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ducir la posibilidad de que los moldeadores pudieran trabajar con mds de
un ayudante, concentrandose ellos en las tareas mds delicadas y supervisando
el trabajo de los ayudantes, encargados de las tareas mds sencillas. Los hechos
analizados demuestran que esto lo percibieron tanto Cyrus McCormick, Jr.,
presidente de la compafiia, como el Sindicato de Moldeadores. La verdadera
cuestién en litigio era el sistema de control que debia existir en la fundicién.
Con el sindicato en la fundicién, la extraccién de trabajo dependia de los
moldeadores y, aunque dicha extraccién no fue problemdtica durante los pri-
meros afios de la década de 1880, la huelga de 1885 puso de manifiesto que
el sistema vigente no la garantizaba. Lo que realmente supuso la «mecaniza-
cién» fue un cambio del sistema de control. A partir de entonces empezaron
a regir las normas de la empresa en vez de las del sindicato. A la empresa
no le importaba tanto el coste de instaurar un nuevo sistema de control como
la amenaza potencial permanente que suponia la vigencia del antiguo, por muy
eficiente que resultara desde el punto de vista productivo. Esto supone una
ilustracién del argumento presentado en el apartado teérico acerca de la im-
portante dimensién temporal de la extraccién de trabajo y de su preponde-
rancia sobre la eficiencia fisica. Durante el afio 1886, la empresa McCormick
sacrificé una buena parte de su produccién y sus beneficios en aras del cam-
bio del sistema de extraccién. Y lo interesante del caso es que durante dicho
afio la productividad del trabajo, que habia estado aumentando desde 1880,
disminuyé de forma bastante acusada, mientras que el coste medio del traba-
jo por maquina producida aumentd ¥.

En suma, las conclusiones que pueden deducirse de nuestro anilisis son
las siguientes:

— El origen de la mecanizacién de la fundicién fue extractivo.

— Lo relevante no fue tanto la maquinaria introducida como el cambio
del sistema de control impuesto .

— El problema fundamental para la empresa no era la mayor eficiencia
inmediata, tanto fisica como extractiva, sino la consecucién de un
sistema de control que le diera garantias de continuidad.

6. La introduccién de maquinaria especializada en la década de 1890

La victoria obtenida por la compafifa en 1886 establecié un sistema de
control mds eficiente en la fundicién y restablecié la eficiencia del sistema

¥ Los datos sobre produccién, productividad, empleo, costes y beneficios pue-
den hallarse en Toharia (1979), cap. 2.

% Es decir, el cambio tecnolégico fue en realidad un cambio “no incorporado”,
similar al de 1880.
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implantado en 1880 en el resto de la factorfa. Ello, unido a la fuerte meca-
nizacién experimentada por la empresa durante los afios siguientes, explica,
sin duda, el hecho de que la productividad del trabajo se triplicara con creces
entre 1886 y 1892.

El tercer cambio técnico objeto de nuestra atencidn en este articulo es
precisamente la mecanizacién que acabamos de mencionar. La mayor parte
de las méquinas introducidas eran mdquinas especializadas, fabricadas expre-
samente para la produccién de maquinaria agricola, y su disefio y construc-
cién fueron realizados en la propia factoria McCormick. Los departamentos
que se vieron més afectados fueron la carpinteria y la herreria, que eran los
que empleaban una proporcién mayor de trabajadores cualificados.

Asi, pues, parece que nos hallamos ante otro caso mis de sustitucién de
trabajadores cualificados por maquinaria mis eficiente y productiva. Sin em-
bargo, lo interesante del caso, y lo que hace que lo presentemos como evi-
dencia del enfoque tedrico adoptado en este articulo, es que los directivos
de la compaiifa McCormick no percibian la introduccién de esas méquinas
desde el punto de vista de la eficiencia «fisica», sino desde el punto de vista
de la extraccién de trabajo. La principal prueba de ello la constituye la carta
que H. B. Utley, superintendente de la fabrica, dirigié a Nettie F. McCormick,
viuda de Cyrus y principal accionista de la compaiia, explicando los motivos

de estos cambios:

«Los gastos en mejora permanente han sido muy pequeiios y la
principal partida ha correspondido a herramientas y mdquinas es-
peciales disefiadas y construidas por nosotros mismos. Considera-
mos que este gasto constituye una inversién rentable. El fabricar
aparejos especiales nos permite utilizar menos trabajo cualificado,
ya que se fabrican herramientas que hagan el trabajo de los me-
cénicos cualificados. En este sentido, cada afio que pasa somos
mis independientes del trabajo. De hecho, la cuestién de las per-
turbaciones laborales es el menos importante de nuestros pro-

blemas...» *.

Esta carta, escrita en 1894, en una época de crisis de la economia ameti-
ente las motivaciones subyacentes a la mecaniza-
cién. En una época de produccion y beneficios crecientes, probablemente no
habria sido necesario dar una explicacién de los gastos en maquinaria. Y lo
interesante es que, incluso en un periodo de crisis, Mr. Utley podria haber
explicado la introduccién de las miquinas aduciendo su mayor productividad

cana, refleja muy nitidam

4 Esta carta procede de los Cyrus H. McCormick Papers, serie 1, caja 111,
McCormick Collection.

123



LUIS TOHARIA

fisica y, por tanto, su menor incidencia en los costes de produccién. Sin em-
bargo, su explicacién fue muy diferente, ya que ligaba la independencia con
respecto a los trabajadores cualificados con la inexistencia de problemas labo-
rales. Las «perturbaciones laborales» a que se referia Mr. Utley pueden
interpretarse como perturbaciones de la extraccién de trabajo,

En suma, la introduccién de maquinaria especializada en la década de 1890
es una clara ilustracién de cambio técnico cuya motivacién era «extractiva»,
aunque un andlisis superficial a posteriori podria habernos hecho creer que
se trataba meramente de cambios que pretendian alterar el proceso técnico-
econémico y que tuvieron unas consecuencias extractivas inevitables e inde-
seadas. Nuestro andlisis sugiere, por tanto, que los andlisis superficiales y
a posteriori son deficientes. El problema es, obviamente, que los andlisis de
las motivaciones no son fdciles de documentar. De ahi el posible relieve de
un andlisis histérico como el que hemos realizado en este articulo que permita
descender al detalle y que se base en documentos poco relevantes para el
funcionamiento actual de las empresas y, por tanto, accesibles al investigador.

7. Conclusién

Los tres cambios técnicos analizados en este articulo constituyen una sé-
lida evidencia de que el marco teérico propuesto en el apartado 2, y en con-
creto la posibilidad de que los cambios técnicos vengan motivados por razo-
nes «extractivas», tiene relevancia empirica. Como ya qued$ apuntado en la
introduccién, ello implica que la idea del determinismo tecnolégico, segiin la
cual el progreso tecnolégico es un fendmeno que se impone en base a su
mayor eficiencia productiva, es un mito que debe ser rechazado. Los cambios
tecnolégicos, tanto los que llevan incorporados nuevas mdquinas y equipos
como los que no los llevan, como son los cambios organizativos, son introdu-
cidos, algunas veces, porque son mds eficientes desde el punto de vista de
la productividad fisica y, otras, porque permiten a la empresa una conversién
de su fuerza de trabajo en trabajo efectivo més eficiente. No pretendemos
ni nos importa cuantificar las proporciones correspondientes a cada uno de
los dos tipos, aparte de que no siempre son separables. Lo que nos interesa
es destacar que los motivos extractivos, independiente o conjuntamente con
los fisicos, son relevantes en las sociedades capitalistas, en las que las rela-
ciones laborales constituyen un elemento importante, cuando no definitorio.
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