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PRÓLOGO DE MARX A LA PRIMERA EDICIÓN

La obra cuyo primer volumen entrego al público constituye la
continuación de mi libro Contribución a la crítica de la
economía política, publicado en 1859. El largo intervalo que
separa el comienzo de esta obra y su continuación fue debido a una
larga enfermedad que vino a interrumpir continuamente mi labor.

En el capítulo primero del presente volumen se resume
el contenido de aquella obra. Y no simplemente por razones de
hilación e integridad. La exposición de los problemas ha sido
mejorada. Aquí aparecen desarrollados, en la medida en que lo
consentía la materia, muchos puntos que allí no hacían más que
esbozarse; en cambio, algunas de las cosas que allí se
desarrollaban por extenso han quedado reducidas aquí a un simple
esquema. Se han suprimido en su totalidad, naturalmente, los
capítulos sobre la historia de la teoría del valor y del
dinero. Sin embargo, el lector de aquella obra encontrará
citadas en las notas que acompañan al primer capítulo nuevas
fuentes sobre la historia de dicha teoría.

Aquello de que los primeros pasos son siempre difíciles, vale
para todas las ciencias. Por eso el capítulo primero,
sobre todo en la parte que trata del análisis de la
mercancía, será para el lector el de más difícil comprensión.
He procurado exponer con la mayor claridad posible lo que se
refiere al análisis de la sustancia y magnitud del
valor.1 La forma del valor, que cobra
cuerpo definitivo en la forma dinero, no puede ser más
sencilla y llana. Y sin embargo, el espíritu del hombre se ha
pasado más de dos mil años forcejeando en vano por explicársela, a
pesar de haber conseguido, por lo menos de un modo aproximado,
analizar formas mucho más complicadas y preñadas de contenido. ¿Por
qué? Porque es más fácil estudiar el organismo desarrollado que la
simple célula. En el análisis de las formas económicas de
nada sirven el microscopio ni los reactivos químicos. El único
medio de que disponemos, en este terreno, es la capacidad de
abstracción. La forma de mercancía que adopta el producto
del trabajo o la forma de valor que reviste la mercancía
es la célula económica de la sociedad burguesa. Al profano
le parece que su análisis se pierde en un laberinto de
sutilezas. Y son en efecto sutilezas; las mismas
que nos depara, por ejemplo, la anatomía micrológica.

Prescindiendo del capítulo sobre la forma del valor, no se podrá
decir, por tanto, que este libro resulte difícil de entender. Me
refiero, naturalmente, a lectores deseosos de aprender algo nuevo
y, por consiguiente, de pensar por su cuenta.

El físico observa los procesos naturales allí donde éstos se
presentan en la forma más ostensible y menos velados por
influencias perturbadoras, o procura realizar, en lo posible, sus
experimentos en condiciones que garanticen el desarrollo del
proceso investigado en toda su pureza. En la presente obra nos
proponemos investigar el régimen capitalista de producción
y las relaciones de producción y circulación que a él
corresponden. El hogar clásico de este régimen es, hasta ahora,
Inglaterra. Por eso tomamos a este país como principal
ejemplo de nuestras investigaciones teóricas. Pero el lector alemán
no debe alzarse farisaicamente de hombros ante la situación de los
obreros industriales y agrícolas ingleses, ni tranquilizarse
optimistamente, pensando que en Alemania las cosas no están tan
mal, ni mucho menos. Por si acaso, bueno será que le advirtamos:
de te fabula narratur! (I)

Lo que de por si nos interesa, aquí, no es precisamente el grado
más o menos alto de desarrollo de las contradicciones sociales que
brotan de las leyes naturales de la producción capitalista. Nos
interesan más bien estas leyes de por sí, estas
tendencias, que actúan y se imponen con férrea necesidad.
Los países industrialmente más desarrollados no hacen más que poner
delante de los países menos progresivos el espejo de su propio
porvenir.

Pero dejemos esto a un lado. Allí donde en nuestro país la
producción capitalista se halla ya plenamente aclimatada, por
ejemplo en las verdaderas fábricas, la realidad alemana es
mucho peor todavía que la inglesa, pues falta el contrapeso de
las leyes fabriles. En todos los demás campos, nuestro país, como
el resto del occidente de la Europa continental, no sólo padece los
males que entraña el desarrollo de la producción capitalista, sino
también los que suponen su falta de desarrollo. Junto a las
miserias modernas, nos agobia toda una serie de miserias heredadas,
fruto de la supervivencia de tipos de producción antiquísimos y ya
caducos, con todo su séquito de relaciones políticas y sociales
anacrónicas. No sólo nos atormentan los vivos, sino
también los muertos. Le mort saisit le vif!
(II)

Comparada con la inglesa, la estadística social de Alemania y de
los demás países del occidente de la Europa continental es
verdaderamente pobre. Pero, con todo, descorre el velo lo
suficiente para permitirnos atisbar la cabeza de Medusa que detrás
de ella se esconde.

Y si nuestros gobiernos y parlamentos instituyesen
periódicamente, como se hace en Inglaterra, comisiones de
investigación para estudiar las condiciones económicas, si estas
comisiones se lanzasen a la búsqueda de la verdad pertrechadas con
la misma plenitud de poderes de que gozan en Inglaterra, y si el
desempeño de esta tarea corriese a cargo de hombres tan peritos,
imparciales e intransigentes como los inspectores de fábricas de
aquel país, los inspectores médicos que tienen a su cargo la
redacción de los informes sobre "Public Health" (sanidad pública),
los comisarios ingleses encargados de investigar la explotación de
la mujer y del niño, el estado de la vivienda y la alimentación,
etc., nos aterraríamos ante nuestra propia realidad.
Perseo se envolvía en un manto de niebla para perseguir a los
monstruos. Nosotros nos tapamos con nuestro embozo de niebla los
oídos y los ojos para no ver ni oír las monstruosidades y poder
negarlas.

Pero no nos engañemos. Del mismo modo que la guerra de
independencia de los Estados Unidos en el siglo XVIII fue la gran
campanada que hizo erguirse a la clase media de Europa, la guerra
norteamericana de Secesión es, en el siglo XIX, el toque de rebato
que pone en pie a la clase obrera europea. En Inglaterra, este
proceso revolucionario se toca con las manos. Cuando alcance cierto
nivel, repercutirá por fuerza sobre el continente. Y, al llegar
aquí, revestirá formas más brutales o más humanas, según el grado
de desarrollo logrado en cada país por la propia clase obrera. Por
eso, aun haciendo caso omiso de otros motivos más nobles, el
interés puramente egoísta aconseja a las clases hoy dominantes
suprimir todas las trabas legales que se oponen al progreso de la
clase obrera. Esa es, entre otras, la razón de que en este volumen
se dedique tanto espacio a exponer la historia, el contenido y los
resultados de la legislación fabril inglesa. Las naciones pueden y
deben escarmentar en cabeza ajena. Aunque una sociedad haya
encontrado el rastro de la ley natural con arreglo a la cual se
mueve –y la finalidad última de esta obra es, en efecto, descubrir
la ley económica que preside el movimiento de la sociedad
moderna– jamás podrá saltar ni descartar por decreto las fases
naturales de su desarrollo. Podrá únicamente acortar y mitigar los
dolores del parto.

Un par de palabras para evitar posibles equívocos. En esta obra,
las figuras del capitalista y del terrateniente no aparecen
pintadas, ni mucho menos, de color de rosa. Pero adviértase que
aquí sólo nos referimos a las personas en cuanto
personificación de categorías económicas, como representantes
de determinados intereses y relaciones de clase. Quien como yo
concibe el desarrollo de la formación económica de la
sociedad como un proceso histórico–natural, no puede
hacer al individuo responsable de la existencia de relaciones de
que él es socialmente criatura, aunque subjetivamente se considere
muy por encima de ellas.

En economía política, la libre investigación científica
tiene que luchar con enemigos que otras ciencias no conocen. El
carácter especial de la materia investigada levanta contra ella las
pasiones más violentas, más mezquinas y más repugnantes que anidan
en el pecho humano: las furias del interés privado. La venerable
Iglesia anglicana, por ejemplo, perdona de mejor grado que se
nieguen 38 de sus 39 artículos de fe que el que se la prive de un
1/39 de sus ingresos pecuniarios. Hoy día, el ateísmo es un pecado
venial en comparación con el crimen que supone la pretensión de
criticar el régimen de propiedad consagrado por el tiempo. Y, sin
embargo, es innegable que también en esto se han hecho progresos.
Basta consultar, por ejemplo, el Libro azul publicado hace pocas
semanas y titulado Correspondence with Her
Majesty's Missions Abroad, Regarding Industrial Questions and
Trades Unions. En este libro, los representantes de la Corona
inglesa en el los Estados Unidos de América, declaraba al mismo
tiempo, en una serie de asambleas, que una vez abolida la
esclavitud, se ponía a la orden del día la transformación del
régimen del capital y de la propiedad del suelo. Son los signos de
los tiempos, y es inútil querer ocultarlos bajo mantos de púrpura o
hábitos negros. No indican que mañana vayan a ocurrir milagros.
Pero demuestran cómo hasta las clases gobernantes empiezan a darse
cuenta vagamente de que la sociedad actual no es algo pétreo e
inconmovible, sino un organismo susceptible de cambios y sujeto a
un proceso constante de transformación.

El tomo segundo de esta obra tratará del proceso de
circulación del capital (libro II) y de las modalidades del proceso
visto en conjunto (libro III); en el volumen tercero
y último (libro IV) se expondrá la historia de la
teoría.2

Acogeré con los brazos abiertos todos los juicios de la crítica
científica. En cuanto a los prejuicios de la llamada opinión
pública, a la que jamás he hecho concesiones, seguiré
ateniéndome al lema del gran florentino:

Segui il tuo corso, e lascia dir le genti! (III)

Londres, 25 de julio de 1867.

 

CARLOS MARX

 








CAPÍTULO I: LA MERCANCÍA








1. Los dos factores de la mercancía:
valor de uso y valor (sustancia y magnitud del valor)


La riqueza de las sociedades en que impera el régimen
capitalista de producción se nos aparece como un "inmenso arsenal de mercancías"1 y la mercancía como su forma
elemental. Por eso, nuestra investiga­ción arranca del
análisis de la mercancía.

La mercancía es, en primer término, un objeto externo, una cosa
apta para satisfacer necesidades humanas, de cualquier clase que ellas sean. El
carácter de estas necesidades, el que broten por ejemplo del
estómago o de la fantasía, no interesa en lo más mínimo para estos
efectos.2 Ni interesa tampoco, desde
este punto de vista, cómo ese objeto satisface las
necesidades humanas, si directamente, como medio de vida, es decir
como objeto de disfrute, o indirectamente, como medio de
producción.

Todo objeto útil, el hierro, el papel, etc., puede considerarse
desde dos puntos de vista: atendiendo a su calidad o a su
cantidad. Cada objeto de éstos representa un conjunto de las más diversas propiedades y puede
emplearse, por tanto, en los más diversos aspectos. El
descubrimiento de estos diversos aspectos y, por tanto, de las
diferentes modalidades de uso de las cosas, constituye un hecho
histórico.3 Otro tanto acontece con la
invención de las medidas sociales
para expresar la cantidad de los objetos útiles. Unas
veces, la diver­sidad que se advierte en las medidas de las
mercancías responde a la diversa naturaleza de los objetos que se
trata de medir; otras veces. es fruto de la convención.

La utilidad de un objeto lo convierte en valor de uso.4 Pero
esta utilidad de los objetos no flota en el aire. Es algo que está
condicio­nado por las
cualidades materiales de la mercancía y que no puede existir sin
ellas. Lo que constituye un valor de uso o un bien es, por
tanto, la materialidad de la mercancía misma, el hierro,
el trigo, el diamante, etc. Y este carácter de la mercancía no depende de
que la apropiación de sus cualidades útiles cueste al hombre mucho
o poco trabajo. Al apreciar un valor de uso, se le supone siempre
concretado en una cantidad, v. gr. una docena de
relojes, una vara de lienzo, una tonelada de
hierro, etc. Los
valores de uso suministran los materiales para una disciplina
especial: la del conocimiento pericial de las mer­cancías.5 El valor de uso sólo toma
cuerpo en el uso o consumo de los objetos. Los valores de uso
forman el contenido material de la riqueza, cualquiera que
sea la forma social de ésta. En el tipo de sociedad que
nos proponemos estudiar, los valores de uso son, además, el soporte
material del valor de cambio.

A primera vista, el valor de cambio aparece como la relación
cuantitativa, la proporción en que se cambian valores de
uso de una clase por valores de uso de otra, 6
relación que varía constantemente con los lugares y los tiempos.
Parece, pues, como si el valor de cambio fuese algo puramente
casual y relativo, como sí, por tanto, fuese una contradictio in
adjecto(5) la
existencia de un valor de cambio interno, inmanente a la mercancía
(valeur
intrinseque).7 Pero, observemos la cosa
más de cerca.

Una determinada mercancía, un quarter de trigo por ejemplo, se cambia en las
más diversas proporciones por otras mercancías v.
gr.: por x betún, por y seda, por z oro, etc. Pero, como x betún, y
seda, z oro,
etc. representan el
valor de cambio de un quarter de trigo, x betún, y seda, z oro, etc. tienen que ser
necesariamente valores de cambio permutables los unos por los otros o iguales entre sí. De
donde se sigue: primero, que los diversos valores de cambio de la
misma mercancía expresan todos ellos algo igual; segundo, que el
valor de cambio no es ni puede ser más que la expresi6n de un contenido
dife­renciable de él, su “forma de
manifestarse”.

Tomemos ahora dos mercancías, por ejemplo trigo y hierro.
Cualquiera que sea la proporción en que se cambien, cabrá siempre
representarla por una igualdad en que una determinada cantidad de
trigo equivalga a una cantidad cualquiera de hierro, v. gr.: 1
quarter de trigo
= x quintales de hierro.
¿Qué nos dice esta igualdad? Que en los dos objetos distintos, o
sea, en 1 quarter
(7) de trigo y en x quintales de hierro, se contiene un algo común
de magnitud igual. Ambas cosas son, por tanto, iguales a una
tercera, que no es de suyo ni la una ni la otra. Cada una de ellas
debe, por consiguiente, en cuanto valor de cambio, poder reducirse
a este tercer término.

Un sencillo ejemplo geométrico nos aclarará esto. Para
determinar y comparar las áreas de dos polígonos hay que convertirlas
previa­mente en triángulos. Luego, los triángulos se reducen, a su
vez, a una expresión completamente distinta de su figura visible:
la mitad del producto de su base por su altura. Exactamente lo
mismo ocurre con los valores de cambio de las mercancías: hay que
reducirlos necesariamente a un algo común respecto al cual
representen un más o un menos.

Este algo común no puede consistir en una propiedad geométrica, física
o química, ni en ninguna otra propiedad natural de las mer­cancías.
Las propiedades materiales de las cosas sólo interesan cuando las
consideremos como objetos útiles, es decir, como valores de uso.
Además, lo que caracteriza visiblemente la relación de cambio de
las mercancías es precisamente el hecho de hacer abstracción de sus
valores de uso respectivos. Dentro de ella, un valor de uso,
siempre y cuando que se presente en la proporción adecuada, vale
exactamente lo mismo que otro cualquiera. Ya lo dice el viejo
Barbon: "Una
clase de mer­cancías vale tanto como otra, siempre que su valor de
cambio sea igual. Entre objetos cuyo valor de cambio es idéntico,
no existe dis­paridad ni posibilidad de distinguir."8 Como
valores de uso, las mercancías representan, ante todo, cualidades
distintas; como valores de cambio, sólo se distinguen por la
cantidad: no encierran, por tanto, ni un átomo de valor de uso.

Ahora bien, si prescindimos del valor de uso de las mercancías
éstas sólo conservan una cualidad: la de ser productos del
trabajo.

Pero no productos de un trabajo real y concreto. Al prescindir
de su valor de uso, prescindimos también de los elementos
materiales y de las formas que los convierten en tal valor de uso.
Dejarán de ser una mesa, una casa, una madeja de hilo o un objeto
útil cualquiera. Todas sus propiedades materiales se habrán
evaporado. Dejarán de ser también productos del trabajo del
ebanista, del carpintero, del tejedor o de otro trabajo productivo
concreto cualquiera. Con el carácter útil de los productos del
trabajo, desaparecerá el carácter útil de los trabajos que
representan y desaparecerán también, por tanto, las diversas formas
concretas de estos trabajos, que dejarán de dis­tinguirse unos de
otros para reducirse todos ellos al mismo trabajo humano, al
trabajo humano abstracto.

¿Cuál es el residuo de los productos así considerados? Es la
misma materialidad espectral, un simple coágulo de trabajo humano
indis­tinto, es decir, de empleo de
fuerza humana de trabajo, sin atender para nada a la forma en que
esta fuerza se emplee. Estos objetos sólo nos dicen que en su
producción se ha invertido fuerza humana de trabajo, se ha
acumulado trabajo humano. Pues bien, considerados como
cristalización de esta sustancia social común a todos ellos, estos
objetos son valores, valores–mercancías.

Fijémonos ahora en la relación de cambio de las mercancías.
Pa­rece como sí el valor de cambio en sí fuese algo totalmente
indepen­diente de sus
valores de uso. Y en efecto, prescindiendo real y verda­deramente
del valor de uso de los productos del trabajo, obtendremos el valor
tal y como acabamos de definirlo. Aquel algo común que toma cuerpo en
la relación de cambio o valor de cambio de la mer­cancía es, por tanto, su valor.
En el curso de nuestra investigación volveremos de nuevo al valor
de cambio, como expresión necesaria o forma obligada de
manifestarse el valor, que por ahora estudiaremos
independientemente de esta forma.

Por tanto, un valor de uso, un bien, sólo encierra un
valor por ser encarnación o materialización del
trabajo humano abstracto. ¿Cómo se mide la
magnitud de este valor? Por la cantidad de
“sus­tancia creadora de
valor”, es decir, de trabajo, que encierra. Y, a su vez, la
cantidad de trabajo que encierra se mide por el tiempo
de su duración, y el tiempo de
trabajo, tiene, finalmente, su unidad de medida en las
distintas fracciones de
tiempo: horas, días, etc.

Se dirá que si el valor de una mercancía se determina por la
can­tidad de trabajo invertida en su
producción, las mercancías encerrarán tanto más valor cuanto más
holgazán o más torpe sea el hombre que las produce o, lo que es lo
mismo, cuanto más tiempo tarde en pro­ducirlas. Pero no; el trabajo
que forma la sustancia de los valores es trabajo humano igual, inversión de la
misma fuerza humana de trabajo. Es como si
toda la fuerza de trabajo de la sociedad, materializada en la totalidad de los valores que forman
el mundo de las mercancías, representase para estos efectos una
inmensa fuerza humana de trabajo, no obstante ser la suma de un
sinnúmero de fuerzas de trabajo individuales. Cada una de estas
fuerzas es una fuerza humana de trabajo equivalente a las
demás, siempre y cuando que presente el carácter
de una fuerza media de trabajo social y dé, además, el rendimiento
que a esa fuerza media de trabajo social corresponde; o lo que es
lo mismo, siempre y cuando que para producir una mercancía no
consuma más que el tiempo de trabajo que representa la media
necesaria, o sea el tiempo de trabajo socialmente
necesario. Tiempo de trabajo socialmente necesario es aquel
que se requiere para producir un valor de uso cualquiera, en las
condiciones normales de producción y con el grado medio de destreza
e intensidad de trabajo imperantes en la sociedad. Así, por ejemplo,
después de introducirse
en Inglaterra el telar de vapor, el volumen de trabajo necesario
para convertir en tela una determinada cantidad de hilado,
seguramente quedaría reducido a
la mitad. El tejedor manual inglés seguía invirtiendo en esta
operación, natural­mente, el mismo tiempo de trabajo que antes,
pero ahora el producto de su trabajo individual sólo representaba
ya medía hora de trabajo social, quedando por tanto limitado a la
mitad de su valor primitivo.

Por consiguiente, lo que determina la magnitud de valor
de un objeto no es más que la cantidad de trabajo socialmente
necesaria, o sea el tiempo de trabajo
socialmente necesario para su producción 9. Para estos efectos,
cada mercancía se considera como un ejemplar medio de su especie.10
Mercancías que encierran cantidades de trabajo iguales o que pueden
ser producidas en el mismo tiempo de trabajo
representan, por tanto, la misma magnitud de valor. El
valor de una mercancía es al valor de cualquiera otra lo que el
tiempo de trabajo necesario para la producción de la primera es al
tiempo de trabajo necesario para la producción de la segunda.
"Consideradas como valores, las mercancías no son todas ellas más que
determinadas cantidades de tiempo de trabajo
cristalizado.”11

La magnitud de valor de una mercancía permanecería,
por tanto,
constante, invariable, si permaneciese también constante el tiempo de
trabajo necesario para su producción. Pero éste cambia al cambiar
la capacidad productiva del trabajo. La capacidad
productiva del trabajo
depende de una serie de factores, entre los cuales se cuentan el grado medio
de destreza del obrero, el nivel de progreso de la ciencia y de sus
aplicaciones, la organización social del proceso de producción, el
volumen y la eficacia de los medios de producción y las
condicio­nes naturales. Así, por ejemplo, la misma
cantidad de trabajo que en años de buena cosecha arroja 8 bushels (8) de trigo,
en años de mala cosecha sólo arroja 4. El rendimiento obtenido en
la extracción de metales con la misma cantidad de trabajo variará
según que se trate de yacimientos ricos o pobres, etc. Los diamantes son
raros en la corteza de la tierra; por eso su extracción supone,
por término medio, mucho tiempo de trabajo, y ésta es la
razón de que representen, en dimensiones pequeñísimas, cantidades
de trabajo enormes. Jacob
duda que el oro se pague nunca por todo su valor. Lo mismo podría
decirse, aunque con mayor razón aún, de los diamantes. Según los
cálculos de Eschwege, en
1823 la extracción en total de las minas de diamantes de Brasil no
alcanzaba, calculada a base de un periodo de ochenta años, el
precio representado por el producto medio de las plantaciones
brasileñas de azúcar y café durante año y medio, a pesar de suponer
mucho más trabajo y, por tanto, mucho más valor. En minas más
ricas, la misma cantidad de trabajo representa­ría más diamantes,
con lo cual estos objetos bajarían de valor. Y sí el hombre
llegase a conseguir transformar el carbón en diamante con poco
trabajo, el valor de los diamantes descendería por debajo del de
los ladrillos. Dicho en términos generales: cuanto mayor sea la
capacidad productiva del trabajo, tanto más corto será el tiempo de
trabajo necesario para la producción de un articulo, tanto menor la
cantidad de trabajo cristalizada en él y tanto más reducido su
valor. Y por el contrario, cuanto menor sea la capacidad productiva
del trabajo, tanto mayor será el tiempo de trabajo necesario para
la producción de un artículo y tanto más grande el valor de éste.
Por tanto, la magnitud del valor de una mercancía cambia
en razón directa a la cantidad y en razón inversa
a la capacidad productiva del trabajo que en ella se
invierte.

Un objeto puede ser valor de uso sin ser
valor. Así acontece cuando la utilidad que ese objeto
encierra para el hombre no se debe al trabajo. Es el caso del aire,
de la tierra virgen, de las praderas naturales, de los bosques
silvestres, etc. Y
puede, asimismo, un objeto ser útil y producto del trabajo humano
sin ser mercancía.. Los productos del trabajo destinados a
satisfacer las necesidades per­sonales de quien los crea son,
indudablemente, valores de uso, pero no mercancías. Para producir
mercancías, no basta producir valores de uso, sino que es menester
producir valores de uso para otros, valores de uso
sociales. (Y no sólo para otros, pura y simplemente. El
labriego de la Edad Medía producía el trigo del tributo para el
señor feudal y el trigo del diezmo para el cura; y, sin embargo, a
pesar de producirlo para otros, ni el trigo del tributo ni el
trigo del diezmo eran mercancías.
Para ser mercancía, el producto ha de pasar a manos de otro, del
que lo consume, por medio de un acto de cambio.)12
Finalmente, ningún objeto puede ser un valor sin ser a la
vez objeto útil. Si es inútil, lo será también el trabajo que éste
encierra; no contará como trabajo ni representará, por tanto, un
valor.

 










2. Doble carácter del trabajo
representado por las mercancías


Veíamos al comenzar que la mercancía tenia dos
caras: la de valor de uso y la de valor de cambio. Más
tarde, hemos vuelto a encontrarnos con que el trabajo expresado en
el valor no presentaba los mismos caracteres que el trabajo creador
de valores de uso. Nadie, hasta ahora, había puesto de relieve
críticamente este doble
carácter del trabajo representado por la mercancía.13
Y como este punto es el eje en torno al cual gira la comprensión de
la economía política, hemos de detenernos a examinarlo con cierto
cuidado.

Tomemos dos mercancías, v. gr.: una levita y 10 varas
de lienzo. Y digamos que la primera tiene el doble de valor que la
segunda; es decir, que si 10 varas de lienzo = v, 1 levita = 2 v.

La levita es un valor de uso que satisface una necesidad
concreta. Para crearlo, se requiere una determinada clase de
actividad produc­tiva. Esta actividad está determina por su fin, modo de
operar, objeto, medios y resultado. El trabajo cuya utilidad viene
a ma­terializarse así en el valor de
uso de su producto o en el hecho de que su producto sea un valor de
uso, es lo que llamamos, resumiendo todo eso, trabajo
útil. Considerado desde este punto de vista, el tra­bajo se
nos revela siempre asociado a su utilidad.

Del mismo modo que la levita y el lienzo son valores de uso
cualitativamente
distintos, los trabajos a que deben su existencia ­­–o sea, el
trabajo del sastre y el del tejedor– son también
trabajos cualitativamente distintos. Si no
fuesen valores de uso cualitativa­mente distintos y, por tanto,
productos de trabajos útiles cualitati­vamente distintos también, aquellos objetos bajo ningún
concepto podrían enfrentarse el uno con el otro como mercancías. No
es prác­tico cambiar una levita por otra, valores de uso por otros
idénticos.

Bajo el tropel de los diversos valores de uso o mercancías,
desfila ante nosotros un conjunto de. trabajos útiles no menos
variados, trabajos que difieren unos de otros en género, especie,
familia, subes­pecie y
variedad: es la división social del trabajo, condición de
vida de la producción de mercancías, aunque, ésta no lo sea, a su
vez, de la división social del
trabajo. Así, por ejemplo, la comunidad de la India antigua, supone
una división social del trabajo, a pesar de lo cual los
productos no se convierten allí en mercancías. 0,
para poner otro ejemplo más cercano a nosotros: en toda fábrica
reina una división sistemática del trabajo, pero esta división no
se basa en el hecho de que los obreros cambien entre sí sus
productos indi­viduales. Sólo los productos de
trabajos privados independientes los unos de los otros
pueden revestir en sus relaciones mutuas el carácter de
mercancías.

Vemos, pues, que el valor de uso de toda mercancía representa
una determinada actividad productiva encaminada a un fin o, lo que
es lo mismo, un determinado trabajo útil. Los valores de uso no
pueden enfrentarse los unos con los otros como mercancías
si no encierran trabajos útiles cualitativamente distintos. En una sociedad cuyos
productos revisten en general la forma de
mercancías, es decir, en una sociedad de productores de
mercancías, esta diferencia cualitativa
que se acusa entre los distintos trabajos útiles realizados inde­pendientemente los unos de los
otros como actividades privativas de otros tantos productores
independientes, se va desarrollando hasta formar un complicado
sistema, hasta convertirse en una división social del trabajo.

A la levita, como tal levita, le tiene sin cuidado, por lo
demás, que la vista el sastre o su cliente. En ambos casos cumple
su misión de valor de uso. La relación entre esa prenda y el
trabajo que la produce no cambia tampoco, en realidad, porque la
actividad del sastre se convierta en profesión especial, en
categoría independiente dentro de la división social del trabajo.
Allí donde la
necesidad de vestido le acuciaba, el hombre se pasó largos siglos
cortándose prendas más o menos burdas antes de convertirse de
hombre en sastre. Sin embargo, la levita, el lienzo, todos los
elementos de la riqueza material no suministrados por la
naturaleza, deben siempre su existencia a una actividad productiva
específica, útil, por medio de la cual se asimilan a determinadas
necesidades humanas determi­nadas materias que la naturaleza brinda
al hombre. Como creador de valores de uso, es decir como
trabajo útil, el trabajo es, por tanto, condición de vida
del hombre, y condición independiente de todas las formas de
sociedad, una necesidad perenne y natural sin la que no se
concebiría el intercambio orgánico entre el hombre y la natu­raleza
ni, por consiguiente, la vida humana.

Los valores de uso, levita, lienzo, etc., o lo que es lo
mismo, las mercancías consideradas como objetos
corpóreos, son combina­ciones de dos elementos: la
materia, que suministra la naturaleza, y el trabajo. Si descontamos
el conjunto de trabajos útiles contenidos en la levita, en el
lienzo, etc.,
quedará siempre un substrato material, que es el que la naturaleza ofrece
al hombre sin intervención de la mano de éste. En su producción, el
hombre sólo puede proceder como procede la misma naturaleza, es
decir, haciendo que la materia cambie de forma..14
Más aún. En este trabajo de conformación, el hombre se apoya
constantemente en las fuerzas naturales. El trabajo no es,
pues, la fuente única y exclusiva de los valores de uso que
produce, de la riqueza material. El trabajo es, como
ha dicho William Petty, el padre de la riqueza,
y la tierra la madre.

Pasemos ahora de la mercancía considerada como objeto útil a la
mercancía considerada como valor.

Partimos del supuesto de que la levita vale el doble que 10
varas de lienzo. Pero ésta es una diferencia puramente cuantitativa,
que, por el momento, no nos interesa. Nos limitamos, por tanto, a
recordar que si el valor de una levita es el doble que el de 10
varas de lienzo,
20 varas de lienzo representarán la misma magnitud de valor que una
levita. Considerados como valores, la levita y el lienzo son
objetos que encierran idéntica sustancia, objetos de igual
naturaleza, expresiones objetivas del mismo tipo de
trabajo. Pero el trabajo del sastre y el del
tejedor son trabajos cualitativamente distintos. Hay, sin embargo, sociedades
en que el mismo hombre trabaja alternativamente como
sastre y tejedor y en que, por tanto, estas dos modalidades
distintas de trabajo no son más que variantes
del trabajo del mismo individuo, en que no representan todavía
funciones fijas y concretas de diferentes personas, del mismo modo
que la levita que hoy corta nuestro sastre y los pantalones que
cortará mañana
no representan más que modalidades del mismo trabajo individual. A
simple vista se advierte, además, que en nuestra so­ciedad capitalista una
cantidad concreta de trabajo humano se aporta
alternativamente en forma de trabajo de sastrería o de trabajo
textil, según las fluctuaciones que experimente la demanda de
trabajo. Es posible que estos cambios de forma del trabajo no se
operen sin resistencia, pero tienen que operarse,
necesariamente.

Si prescindimos del carácter concreto de la actividad productiva
y, por tanto, de la utilidad del trabajo, ¿qué queda en pie de él?
Queda, simplemente, el ser un gasto de fuerza humana de
trabajo. El trabajo del sastre y el del tejedor, aun
representando actividades productivas cualitativamente distintas,
tienen de común el ser un gasto productivo de cerebro
humano, de músculo, de nervios, de brazo, etc.; por tanto, en
este sentido, ambos son trabajo humano. No son más que dos
formas distintas de aplicar la fuerza de trabajo del hombre. Claro
está que, para poder aplicarse bajo tal o cual forma, es necesario
que la fuerza humana de trabajo adquiera un grado mayor o menor de
desarrollo. Pero, de suyo, el valor de 1a mercancía sólo representa
trabajo humano, gasto de trabajo humano pura y
simplemente. Ocurre con el trabajo humano, en este
respecto, lo que en la sociedad burguesa ocurre con el hombre, que
como tal hombre no es apenas nada, pues como se cotiza y
representa un gran papel en esa sociedad es como general o como
banquero.15 El trabajo
humano es el empleo de esa simple fuerza de trabajo
que todo hombre común y corriente, por término medio, posee en su
organismo corpóreo, sin necesidad de una especial educación. El
simple trabajo medio cambia, indudablemente, de carácter
según los países y la cul­tura de cada época, pero existe siempre,
dentro de una sociedad dada. El trabajo complejo no es mas que el
trabajo simple potenciado o, mejor dicho,
multiplicado: por donde una pequeña cantidad de trabajo
complejo puede equivaler a una cantidad grande de trabajo simple. Y
la experiencia demuestra que esta reducción de trabajo complejo a trabajo
simple es un fenómeno que se da todos los días y a todas horas. Por
muy complejo que sea el trabajo a que debe su existencia una
mercancía, el valor la equipara enseguida al pro­ducto del
trabajo simple, y como tal valor sólo representa, por tanto, una
determinada cantidad de trabajo simple.16
Las diversas proporciones en que diversas clases de trabajo se
reducen a la unidad de medida del trabajo simple se
establecen a través de un proceso social que obra a espaldas de los
productores, y esto les mueve a pensar que son el fruto de la
costumbre. En lo sucesivo, para mayor sencillez, consideraremos
siempre la fuerza de trabajo, cualquiera que ella sea, como
expresión directa de la fuerza de trabajo simple,
ahorrándonos así la molestia de reducirla a la unidad.

Del mismo modo que en los valores levita y lienzo se
prescinde de la diferencia existente entre sus valores de
uso, en los trabajos que esos valores
representan se hace caso omiso de la diferencia de sus formas
útiles, o sea de la actividad del sastre y de la del
tejedor. Y así como los valores de uso lienzo y
levita son el fruto de la combinaci6n de una
actividad útil productiva, con la tela y el hilado respectivamente,
mientras que considerados como valores la levita y el
lienzo no son, por el contrario, más que simples cristalizaciones
análogas de trabajo, los trabajos encerrados en
estos valores no son

lo que son por la relación productiva que guardan con la tela y
el hilado, sino por ser inversiones de fuerza humana de
trabajo pura y simplemente. Los trabajos del sastre y el
tejedor son elementos inte­grantes de los valores de uso
levita y lienzo gracias precisamente a sus diversas
cualidades; en cambio, sólo son sustancia y base de los
valores lienzo y levita en cuanto en ellos se hace abstracción de sus cualidades
específicas, para reducirlos a la misma cualidad: la del
trabajo humano.

Pero la levita y el lienzo no son solamente valores en
general, sino valores de una
determinada magnitud, pues ya hemos dicho que, según el
supuesto de que partimos, la levita vale el doble que 10 varas de
lienzo. ¿Cómo se explica esta diferencia de magnitud de
valor? Tiene su explicación en el hecho de que las 10 varas de
lienzo sólo encierran la mitad de trabajo que una levita; lo cual
quiere decir que,
para producir ésta, la fuerza de trabajo deberá funcionar doble
tiempo del que se necesita para producir aquéllas.

Por tanto, si con relación. al valor de uso el trabajo
representado por la mercancía sólo interesa cualitativamente, con
relación a la magnitud del valor interesa sólo en su
aspecto cuantitativo, una vez reducido a la unidad de
trabajo humano puro y simple. En el primer caso, lo que interesa es
la clase y calidad del trabajo; en el segundo
caso, su cantidad, su duración. Y como la magnitud de
valor de una mercancía sólo acusa la cantidad del trabajo encerrado
en ella, en ciertas y determinadas proporciones las mercancías
repre­sentaran siempre, necesariamente, valores iguales.

Si la capacidad productiva de todos los trabajos útiles
nece­sarios para la producción de una levita, supongamos, permanece
invariable, la magnitud de valor de las levitas aumentará en la
medida en que aumente su cantidad. Si por ejemplo una levita
re­presenta x
días de trabajo, 2 levitas representarán 2 x días de tra­bajo,
etc. Pero supóngase que el trabajo
necesario para producir una levita se duplica o bien que se reduce
a la mitad. En el primer caso, una levita tendrá el mismo valor que
antes dos, y en el segundo caso harán falta dos levitas para formar
el valor que antes tenía una, a pesar de que tanto en uno como en
otro caso esta prenda sigue prestando exactamente los mismos
servicios y de que el trabajo útil que encierra sigue siendo de la
misma calidad. Lo que cambia es la cantidad de trabajo invertida en
su producción.

Cuanto mayor sea la cantidad de valor de uso mayor será, de por
sí, la riqueza material: dos levitas encierran más riqueza
que una. Con dos levitas pueden vestirse dos personas; con una de
estas prendas una solamente, etc. Sin embargo, puede ocurrir que a me­dida que
crece la riqueza material, disminuya la magnitud de
valor que representa. Estas fluctuaciones contradictorias
entre si se ex­plican por el doble carácter del trabajo.
La capacidad productiva es siempre, naturalmente, capacidad
productiva de trabajo útil, con­creto. Y sólo determina, como es lógico, el
grado de eficacia de una actividad productiva útil, encaminada a un
fin, dentro de un período de tiempo dado. Por tanto, el trabajo
útil rendirá una cantidad más o menos grande de productos
según el ritmo con que aumente o disminuya su capacidad
productiva. Por el contrario, los cambios operados en la capacidad
productiva no afectan de suyo al trabajo que el valor
representa. Como la capacidad productiva es siempre función de
la forma concreta y útil del trabajo, es lógico que tan pronto como
se hace caso omiso de su forma concreta, útil, no
afecte para nada a éste. El mismo trabajo rinde, por tanto,
durante el mismo tiempo, idéntica cantidad de valor, por
mucho que cambie su capacidad productiva. En cambio, puede arrojar
en el mismo tiempo cantidades distintas de valores de uso,
mayores o menores según que su capacidad productiva aumente o
disminuya. Como se ve, el mismo
cambio operado en la capacidad productiva, por virtud del cual
aumenta el rendimiento del trabajo y, por tanto, la masa de los
valores de uso creados por éste, disminuye la magnitud de
valor de esta masa total incrementada, siempre en el supuesto de que
acorte el tiempo de trabajo necesario para su producción.
Y a la inversa.

Todo trabajo es, de una parte, gasto de la fuerza humana de
trabajo en el sentido fisiológico y, como tal, como trabajo humano
igual o trabajo humano abstracto, forma el valor de la mercancía.
Pero todo trabajo es, de otra parte, gasto de la fuerza humana de
trabajo bajo una forma especial y encaminada a un fin y, como tal,
como trabajo concreto y útil, produce los valores de uso.17

 










3. La forma del valor o valor de
cambio


Las mercancías vienen al mundo bajo la forma de valores de uso u
objetos materiales: hierro, tela, trigo, etc. Es su forma prosaica
y natural. Sin embargo, si son mercancías es por encerrar una doble
significación: la de objetos útiles y, a la par, la de
materializaciones de valor. Por tanto, sólo se presentan como
mercancías, sólo revisten el carácter de mercancías, cuando poseen
esta doble forma: su forma natural y la forma del
valor.

La objetivación de
valor de las mercancías se distingue de Wittib Hurtig, la amiga de Falstaff, en que no se sabe por
dónde cogerla. Cabalmente al
revés de lo que ocurre con la materialidad de las mer­cancías
corpóreas, visibles y tangibles, en su valor objetivado no entra ni un átomo
de materia natural. Ya podemos tomar una mercancía y darle todas
las vueltas que queramos: como valor, nos encontraremos con que es
siempre inaprehensible.
Recordemos, sin embargo, que las mercancías sólo se materializan
como valores en cuanto son expresión de la misma unidad social:
trabajo humano, que, por tanto, su materialidad como valores es
puramente social, y comprenderemos sin ningún esfuerzo que esa su
materialidad como valores sólo puede revelarse en la
relación social de unas mercancías con otras. En efecto, en nuestra
investigación comenzamos estu­diando el valor de cambio o relación
de cambio de las mercancías, para descubrir, encerrado en esta
relación, su valor. Ahora, no te­nemos más remedio que retrotraernos
nuevamente a esta forma o manifestación de valor.

Todo el mundo sabe, aunque no sepa más que eso, que las
mercancías poseen una forma común de valor que` contrasta de una
manera muy ostensible con la abigarrada diversidad de formas
na­turales que presentan sus valores de uso: esta forma es el
dinero. Ahora bien, es menester que consigamos nosotros lo que la
economía burguesa no ha intentado siquiera: poner en claro la
génesis de la forma dinero, para lo cual tendremos que investigar,
remontándonos desde esta
forma fascinadora hasta sus manifestaciones más sencillas y más
humildes, el desarrollo de la expresión del valor que se en­cierra
en la relación de valor de las mercancías. Con ello, veremos, al
mismo tiempo, cómo el enigma del dinero se esfuma.

La relación más simple de valor es, evidentemente, la
relación de valor de una mercancía con otra concreta y
distinta, cualquiera que ella sea.
La relación de valor entre dos mercancías
constituye, por tanto, la expresión más simple de valor de una
mercancía.

 

A. FORMA SIMPLE, CONCRETA 0 FORTUITA DEL VALOR

 

x mercancía
A =
y mercancía B, o bien:
x mercancía
A vale y mercancía
B

(20 varas lienzo = 1
levita, o bien: 20 varas lienzo valen 1 levita)

A1. Los dos polos de la
expresión del valor: forma relativa del valor y forma
equivalencial

En esta forma simple del valor reside el secreto de
todas las formas del valor. Por eso es en su análisis
donde reside la verdadera dificultad del problema.

Dos mercancías distintas, A y B, en nuestro ejemplo el lienzo y
la levita, desempeñan aquí dos papeles
manifiestamente distintos. El lienzo expresa su valor en
la levita; la levita sirve de material para esta
expresión de valor. La primera mercancía desempeña un papel
activo, la segunda un papel pasivo. El valor de la primera
mercancía aparece bajo la forma del valor relativo, o lo
que es lo mismo, reviste la forma relativa del valor. La
segunda mercancía funciona como equivalente, o lo que es
lo mismo, reviste forma equivalencial.

Forma relativa del valor y forma equivalencial son dos
aspectos de la misma relación, aspectos inseparables y que se
condicionan mutuamente, pero también y a la par dos extremos
opuestos y anta­gónicos, los dos polos de la misma
expresión del valor; estos dos tér­minos se desdoblan
constantemente entre las diversas mercancías re­lacionadas
entre sí por la expresión del valor. Así, por ejemplo, el valor del
lienzo no puede expresarse en lienzo. La relación de 20 varas
de lienzo = 20 varas
de lienzo no representaría expresión nin­guna de valor. Esta
igualdad sólo nos diría que 20 varas de lienzo no son mas que 20
varas de lienzo, es decir, una determinada cantidad del objeto
útil lienzo. Por tanto, el valor del lienzo sólo
puede expresarse en términos relativos, es decir recurriendo a otra
mercancía; o, lo que es lo mismo, la forma relativa
del valor del lienzo supone como premisa el que otra
mercancía cualquiera desem­peñe respecto al lienzo la
función de forma equivalencial. Y a
su vez, esta otra mercancía que funciona como
equivalente no puede desempeñar al mismo tiempo el papel de
forma relativa de valor. No es su propio valor
lo que ella expresa. Se limita a suministrar el
material para la expresión de valor de otra
mercancía.

Cierto es que la relación 20 varas de lienzo = 1 levita o 20
varas de lienzo valen 1 levita lleva implícita la forma
inversa: 1 levita =
20 varas de
lienzo o 1 levita vale 20 varas de lienzo. Pero, en
realidad, lo que se hace aquí es invertir los términos de
la igualdad para expresar el valor de la levita
de un modo relativo; al hacerlo, el lienzo cede a
la levita su puesto de equivalente. Por tanto, una misma
mercancía no puede asumir al mismo tiempo ambas formas en la
misma expre­sión de valor. Estas
formas se excluyen la una a la otra como los dos polos o
los dos extremos de una línea.

El que una mercancía revista la forma relativa del valor o la
forma opuesta, la de
equivalente, depende exclusivamente de la posi­ción que esa mercancía ocupe
dentro de la expresión de valor en un momento dado,
es decir, de que sea la mercancía cuyo valor se expresa o aquella
en que se expresa este valor.

A2. La
forma relativa del valor

a) Contenido de la forma relativa del valor

Para averiguar dónde reside, en la relación de valor entre dos
mercancías, la expresión simple del valor de una de ellas no hay
más remedio que empezar prescindiendo totalmente del aspecto
cuan­titativo de esta relación. Cabalmente al revés de lo que suele
hacerse, pues lo frecuente es no ver en la relación de valor más
que la propor­ción de equivalencia entre
determinadas cantidades de dos distintas

mercancías. Sin advertir que para que las magnitudes de
objetos dis­tintos puedan ser cuantitativamente comparables entre sí, es necesario
ante todo reducirlas a la misma unidad. Sólo
representándonoslas

como expresiones de la misma unidad podremos ver en
ellas magnitu­des de signo igual y, por tanto conmensurables.18

Cuando decimos que 20 varas de lienzo = 1 levita, o igual 20, o igual
x levitas, en
cada una de estas relaciones se sobrentiende que e! lienzo y las levitas son, como
magnitudes de valor, expre­siones distintas de la misma unidad,
objetos de igual naturaleza.

Lienzo = levita: he
ahí la fórmula que sirve de base a la relación. Pero en esta
igualdad, las dos

mercancías cualitativamente equi­paradas no desempeñan el mismo
papel. La igualdad sólo expresa el

valor del lienzo. ¿Cómo? Refiriéndolo a la levita como a su
“equivalente” u objeto “permutable” por él. En
esta relación, la levita sólo interesa como exteriorización de
valor, como valor mate­rializado, pues sólo en función de tal puede decirse que
exista identidad entre ella y el lienzo. Por otra parte, de lo que
se trata es de hacer resaltar, de hacer que cobre expresión sustantiva la
existencia de valor propia del lienzo, ya que sólo en cuanto valor
puede encon­trársele a éste una relación
de equivalencia o cambio con la levita. Un ejemplo. El ácido butírico es un cuerpo distinto
del formiato de propilo. Y
sin embargo, ambos están integrados por las mismas sustancias
químicas: carbono (C), hidrógeno (H) y oxígeno (0) y en
idéntica proporción, o sea C4 H8
02. Pues bien, si dijésemos que el formiato de propilo es igual al ácido butírico, diríamos dos cosas: primero, que el formiato de propilo no es más que una
mo­dalidad de la fórmula C4 H8
02; segundo, que el ácido butírico está formado por los mismos elementos y en
igual proporción. Es decir que, equiparando el formiato de propilo al ácido butírico, expre­saríamos la sustancia química común a estos dos cuerpos
de forma diferente.

Al decir que las mercancías, consideradas como valores, no son
más que cristalizaciones
de trabajo humano, nuestro análisis las reduce a la abstracción del
valor, pero sin darles una forma de valor distinta a las formas
naturales que revisten. La cosa cambia cuando se trata de la
expresión de valor de una mercancía. Aquí, es su propia relación
con otra mercancía lo que acusa su carácter de valor.

Así por ejemplo, al equiparar la levita, como valor
materializado, al lienzo, lo que hacemos es equiparar el trabajo
que aquélla encierra al trabajo contenido en éste. Ya sabemos que
el trabajo del sastre que hace la levita es un trabajo concreto,
distinto del trabajo del tejedor que produce el lienzo. Pero al
equipararlo a
éste, reducimos el trabajo del sastre a lo que hay de igual en
ambos trabajos, a su nota común, que es la de ser trabajo humano. Y
de este modo, por medio de un rodeo, venimos a decir al propio
tiempo, que el trabajo del tejedor, al tejer valor, no encierra
nada que 1o diferencie del trabajo del
sastre, siendo por tanto trabajo humano, abstracto. Es la expresión
de equivalencia de diversas mercancías la que pone de manifiesto el
carácter específico del trabajo como fuente de valor, al reducir a
su nota común, la de trabajo humano puro y simple, los diversos
trabajos contenidos en las diversas mercancías.19

No basta, sin embargo, expresar el carácter específico del
trabajo de que está formado el valor del lienzo. La fuerza humana
de trabajo en su estado fluido, o
sea el trabajo humano, crea valor, pero no es de por sí valor. Se
convierte en valor al plasmarse, al cobrar forma corpórea. Para
expresar el valor del lienzo como cristalización de trabajo humano,
tenemos necesariamente que expre­sarlo
como un “algo objetivo” distinto corporalmente del propio lienzo y a la par común a éste
y a otra mercancía. Este problema lo hemos resuelto ya.

Lo que en la expresión de valor de lienzo permite a la levita
asumir el papel de su igual cualitativo, de objeto de idéntica
natu­raleza, es el ser un valor. La levita tiene, pues, para estos
efectos, la consideración de objeto en que toma cuerpo el valor, de
objeto que representa el valor en su forma natural y tangible. Pero
adviér­tase que la
levita, la materialidad de la mercancía levita, es un simple valor
de uso. Realmente, una levita es un objeto tan poco apto para
expresar valor como cualquier pieza de lienzo. Lo cual prueba que,
situada en la relación o razón de valor con el lienzo, la levita
adquiere una importancia que tiene fuera de ella, del mismo modo
que ciertas personas ganan en categoría al embutirse en una levita
galoneada.

En la producción de la levita se ha invertido real y
efectiva­mente, bajo la forma de trabajo de sastrería, fuerza
humana de trabajo. En ella se acumula, por tanto, trabajo humano.
Así con­siderada, la levita es “representación de valor”, aunque esta
propiedad suya no se trasluzca ni aun al través de la más delgada
de las levitas. En la relación o razón de valor del lienzo, la
levita sólo nos interesa en este aspecto, es decir como valor
materializado o encarnación corpórea de valor. Por mucho que se
abroche los botones, el lienzo descubre en ella el alma palpitante
de valor hermana de la suya. Sin embargo, para que la levita
desempeñe respecto al lienzo el papel de valor, es imprescindible
que el valor revista ante el lienzo la forma de levita. Es lo mismo
que acontece en otro orden de relaciones, donde el individuo B no puede asumir ante el
individuo A los atributos de la majestad sin que al mismo tiempo la
ma­jestad revista a los ojos de éste la figura corpórea de B, los rasgos fisonómicos, el color del pelo
y muchas otras señas personales del soberano reinante en un momento
dado.

Por tanto, en la relación o razón de valor en que la levita
actúa como equivalente del lienzo, la forma levita es considerada
como forma del valor. El valor de la mercancía lienzo se expresa,
por consiguiente, en la materialidad corpórea de la mercancía
levita; o lo que es lo mismo, el valor de una mercancía se
expresa en él valor de uso de otra. Considerado
como valor de uso, el lienzo es un objeto materialmente
distinto de la levita, pero considerado como valor es algo "igual a
la levita" y que presenta, por tanto, la misma fisonomía de ésta.
Esto hace que revista una forma de valor distinta de su forma
natural. En su identidad con la levita se revela su verdadera
naturaleza como valor, del mismo modo que el carácter carneril
del cristiano se revela en su identidad con el cordero de Dios.

Por tanto, todo lo que ya nos había dicho antes el análisis de
valor de la mercancía nos lo repite ahora el propio lienzo, al
trabar contacto con otra mercancía, con la mercancía levita. Lo que
ocurre es que el lienzo expresa sus ideas en su lenguaje peculiar,
en el lenguaje propio de una mercancía. Para decir que el trabajo,
con­siderado en abstracto, como trabajo humano, crea su propio
valor, nos dice que la levita, en lo que tiene de común con él o,
lo que tanto da, en lo que tiene de valor, está formada por el
mismo trabajo que el lienzo. Para decir que su sublime
materialización de valor no se confunde con su tieso cuerpo de
lienzo, nos dice que el valor presenta la forma de una levita y que
por tanto él, el lienzo, con­siderado como objeto de valor, se
parece a la levita como un huevo a otro huevo. Diremos incidentalmente que el
lenguaje de las mercancías posee también, aparte de estos giros
talmúdicos, otras muchas
maneras más o menos correctas de expresarse. Así por ejemplo, la
expresión alemana Wertsein expresa con menos fuerza que el verbo
latino valere,
valer, valoir, como la
equiparación de la mercancía B a la mercancía A es la expresión propia de valor de
ésta. Paris vaut
bien une messe!
(9)

Por tanto, la relación o razón de valor hace que la forma
natural de la mercancía B se convierta en la forma de valor de la mercan­cía
A o que la materialidad corpórea de la primera sirva de espejo de
valor de la segunda.20 |Al referirse a la mercancía
B como
ma­terialización corpórea de valor, como encarnación material de
trabajo humano, la mercancía A convierte el valor de uso B en material de su propia
expresión de valor. El valor de la mercancía A expre­sado así, es
decir, expresado en el valor de uso de la mercancía B, reviste la forma del
valor relativo.

b)
Determinabilidad cuantitativa de la forma
relativa del valor

Cuando tratamos de expresar el valor de una mercancía, nos
referimos siempre a determinada cantidad de un objeto de uso: 15
fanegas de trigo, 100 libras de café, etc. Esta cantidad dada
de una mercancía encierra una determinada cantidad de trabajo
hu­mano. Por tanto la forma del valor no puede limitarse a expresar
valor pura y simplemente sino que ha de expresar un
valor cuantitativo determinado, una cantidad de
valor. En la relación o proporción de valor de la mercancía A
con la mercancía B, del lienzo con la levita, no sólo
equiparamos cualitativamente la mercancía levita al lienzo
en cuanto representación de valor en general, sino que
esta­blecemos la proporción con una determinada cantidad de lienzo,
por ejemplo entre 20 varas de lienzo y una determinada cantidad
de la representación corpórea del valor o equivalente, v.
gr. una levita.

La relación “20 varas
de lienzo = 1 levita o
20 varas de lienzo valen 1 levita” arranca del
supuesto de que en 1 levita se contiene la misma sustancia de valor
que en 20 varas de lienzo; es decir, del supuesto de que ambas
cantidades de mercancías cuestan la misma suma de trabajo o el
mismo tiempo de trabajo. Pero como el tiempo de
trabajo necesario para producir 20 varas de lienzo o 1 levita
cambia al cambiar la capacidad productiva de la industria textil o
de sastrería, conviene que investiguemos más de cerca cómo influyen
estos cambios en la expresión relativa de la magnitud de valor.

I. Supongamos
que varía el valor del lienzo21 sin que el
valor de la levita sufra alteración. Al duplicarse el
tiempo de trabajo necesario para producir el lienzo, por efecto,
supongamos, del ago­tamiento progresivo del suelo en que se cultiva
el lino, se duplica también su valor. En vez de 20 varas de lienzo
= levita, tendremos, por tanto: 20
varas de lienzo = 2
levitas, ya que ahora 1 levita sólo encierra la mitad de
tiempo de trabajo de 20 varas de lienzo. Y a la inversa, sí el
tiempo de trabajo necesario para producir el lienzo queda reducido
a la mitad, v. gr. por los pro­gresos conseguidos en la
fabricación de telares, el valor del lienzo quedará también
reducido a la mitad. Por tanto, ahora: 20 varas de lienzo
= 1/2
levita. El valor relativo de la mercancía A, o sea, su
valor expresado en la mercancía B, aumenta y disminuye, por tanto, en razón
directa al aumento o disminución experimentados por la mercancía A,
siempre y cuando que el valor de la segunda permanezca
constante.

II. Supóngase que el valor del
lienzo no varia y que varía, en cambio, el valor de la levita. Sí,
en estas circunstancias, el tiempo de trabajo necesario para
producir la levita se duplica, v. gr., por el menor
rendimiento del esquileo, tendremos,
en vez de 20 varas de lienzo = 1 levita, 20 varas de lienzo = 1/2 levita. Por el con­trario,
si el valor de la levita queda reducido a la mitad, la relación
será: 20 varas de lienzo = 2 levitas. Por tanto, permaneciendo
inalterable el valor de la mercancía A, su valor relativo,
expresado en la mercancía B, aumenta o disminuye en razón inversa a los
cambios de valor experimentados por ésta.

Comparando los distintos casos expuestos en los dos apartados
anteriores, vemos que el mismo cambio de magnitud del valor
re­lativo puede provenir de causas opuestas. Así, por
ejemplo, la igualdad 20 varas de
lienzo = 1
levita da origen: l° a la ecuación 20 varas de lienzo
= 2
levitas, bien porque el valor del lienzo se duplique, bien
porque el valor de las levitas quede reducido a la mitad, y 2° a la igualdad 20 varas
de lienzo =1/2 levita, ya porque el valor del lienzo se
reduzca a la mitad, o porque el valor de la levita aumente al
doble.

III. Mas puede
también ocurrir que las cantidades de trabajo necesarias para
producir el lienzo y la levita varíen simultáneamente en el mismo
sentido y en la misma proporción. En este caso, la igualdad,
cualesquiera que sean los cambios experimentados por sus
correspondientes valores, seguirá siendo la misma: 20 varas de
lienzo = 1
levita. Para descubrir los cambios respectivos de valor de
estas mercancías, no hay más que compararlas con una tercera cuyo
valor se mantiene constante. Si los valores de todas las
mer­cancías aumentasen o disminuyesen al mismo tiempo y en la misma
proporción, sus valores relativos permanecerían
invariables. Su cambio efectivo de valor se revelaría en el hecho
de que en el mismo tiempo de trabajo se produciría, en términos
generales, una cantidad mayor o menor de mercancías que antes.

IV. Los tiempos de
trabajo necesarios respectivamente para producir el lienzo y la
levita, y por tanto sus valores, pueden cambiar al
mismo tiempo y en el mismo sentido, pero en grado desigual, en
sentido opuesto, etc. Para ver cómo todas estas posibles
combinaciones influyen en el valor relativo de una mercancía, no
hay más que aplicar los casos I, II
y III.

Como se ve, los cambios efectivos que pueden darse en la mag­nitud del valor, no se acusan
de un modo inequívoco ni completo en su expresión relativa o en la
magnitud del valor relativo. El valor relativo de una mercancía
puede cambiar aun permaneciendo constante el valor de esta
mercancía. Y viceversa, puede ocurrir que su valor relativo
permanezca constante aunque cambie su valor. Finalmente, no es
necesario que los cambios simultáneos experimen­tados por la
magnitud de valor de las mercancías coincidan con los que afectan a
la expresión relativa de esta magnitud de valor.22

A3. La forma equivalencial

Hemos visto que cuando la mercancía A (el lienzo) expresa su
valor en el valor de uso de otra mercancía, o sea, en la
mercan­cía B (en la
levita), imprime a ésta una forma peculiar de valor, la forma de
equivalente. La mercancía lienzo revela su propia esencia de valor
por su ecuación con la levita, sin necesidad de que ésta revista
una forma de valor distinta de su forma corporal. Es, por tanto,
donde el lienzo expresa real y verdaderamente su esencia propia de
valor en el hecho de poder cambiarse directamente por la levita. La
forma equivalencial de una
mercancía es, por consi­guiente, la posibilidad de cambiarse directamente
por otra mercancía.

El que una clase de mercancías, v gr. levitas,
sirva de equivalente a otra clase de mercancías, v.
gr. lienzo; el que, por tanto, las levitas encierren la
propiedad característica de poder cambiarse direc­tamente por
lienzo no indica ni mucho menos la proporción en que pueden
cambiarse uno y otras. Esta proporción depende, dada la magnitud
del valor del lienzo, de la magnitud de valor de las levitas. Ya se
exprese la levita como equivalente y el lienzo como valor relativo,
o a la inversa, el lienzo como equivalente y como valor relativo la
levita, su magnitud de valor responde siempre al tiempo de trabajo
necesario para su producción, siendo independiente, por tanto, de
la forma que su valor revista. Pero tan pronto como la clase de
mercancía levita ocupa en la expresión del valor el lugar de
equivalente, su magnitud de valor no cobra expresión como tal
magnitud de valor, sino que figura en la igualdad como una
de­terminada cantidad de un objeto.

Por ejemplo, 40 varas de lienzo “valen”… ¿qué? 2 levitas. Como
aquí la clase de mercancías representada por las levitas desem­peña el papel de
equivalente, es decir como el valor de uso levita asume respecto al
lienzo la función de materializar el valor, basta una determinada
cantidad de levitas para expresar una determinada
cantidad de valor del lienzo. Dos levitas pueden expresar, por
tanto, la magnitud de valor de 40 varas de lienzo, pero no pueden
expresar jamás su propia magnitud de valor, la magnitud de valor de
dos levitas. La observación superficial de este hecho, del hecho de
que en la ecuación de valor el equivalente reviste siempre la forma
de una cantidad simple de un objeto, de un valor de uso, indujo a
Bailey, como a
muchos de sus predecesores y sucesores, a no ver en la expresión de valor más que una
relación puramente cuantitativa. Y no es así, sino que, lejos de
ello, la forma equiva­lencial de una mercancía no encierra ninguna
determinación cuan­titativa de valor.

La primera característica con que tropezamos al
estudiar la forma equivalencial es ésta:
en ella, el valor de uso se convierte en forma o expresión de
su antítesis, o sea, del valor.

La forma natural de la mercancía se convierte, pues, en
forma de valor. Pero adviértase que este quid pro quo (10) sólo se da
res­pecto a una mercancía, a la mercancía B (levita, trigo, hierro.
etc.), dentro de la
relación de valor que guarda con ella otra mercancía
cualquiera, la mercancía A (lienzo, etc.),
única y exclusivamente en esta relación. Puesto que
ninguna mercancía puede referirse a sí

misma
como equivalente ni por tanto tomar su. pelleja
natural propia por expresión de su propio valor, no tiene más
remedio que referirse como equivalente a otra mercancía,
tomar la pelleja natural

de otra mercancía como su forma propia de valor.

El ejemplo de una medida inherente a las mercancías
materiales corno tales mercancías materiales, es decir como
valores de uso, nos aclarará esto. Un pilón de
azúcar, por el mero hecho de ser un cuerpo, es
pesado, tiene un peso, y sin embargo, ni la vista
ni el tacto acusan en ningún pilón de azúcar esta propiedad.
Tomemos varios trozos de hierro, pesados previamente. La
forma física del hierro no es de por sí, ni mucho menos,
signo o manifestación de la gravedad, como no lo es la del
pilón de azúcar. Y sin embargo, cuando queremos
expresar el pilón de azúcar como peso lo relaciona­mos
con el peso del hierro. En esta relación, el hierro representa
el papel de un cuerpo que no asume más función que la de la
grave­dad. Cantidades distintas de hierro sirven, por tanto,
de medida de peso del azúcar, y no tienen, respecto a la
materialidad física del azúcar, más función que la del peso, la
de servir de forma y mani­festación de la gravedad. Pero el hierro sólo
desempeña este papel dentro de la
relación que guarda con él el azúcar o el cuerpo, cualquiera que él
sea, que se trata de pesar. Si ambos objetos no fuesen
pesados, no podría establecerse entre ellos esta relación,
ni por tanto tomarse el uno como medida para
expresar el peso del otro. En efecto, si depositarnos ambos
objetos en el platillo de la balanza, vemos que, desde el punto
de vista de la gravedad, ambos son lo mismo, ambos comparten
en determinada proporción la misma propiedad del
peso. Pues bien, del mismo modo que la
materialidad física del hierro, considerado como medida de
peso, no representa respecto al pilón de azúcar más
que gravedad, en nuestra expresión de valor la
materialidad física de la levita no representa respecto al
lienzo más que valor.

Pero la analogía no pasa de ahí. En la expresión del peso del
pilón de azúcar, el hierro representa una propiedad natural común a
ambos cuerpos: su gravedad; en cambio, en la expresión del valor
del lienzo, la levita asume una propiedad sobrenatural de ambos
objetos, algo puramente
social: su valor.

Al expresar su esencia de valor como algo perfectamente distinto
de su materialidad corpórea y de sus propiedades físicas,
v. gr. como algo análogo a la levita, la forma
relativa de valor de una mercancía, del lienzo por ejemplo, da ya a
entender que esta expresión encierra una relación de orden social.
Al revés de lo que ocurre con la forma equivalencial
la cual consiste precisamente en que la materialidad física de una
mercancía, tal como la levita, este objeto concreto con sus
propiedades materiales, exprese valor, es decir, posea por obra de
la naturaleza forma de valor. Claro está que eso sólo ocurre cuando
este cuerpo se halla situado dentro de la relación de valor en que
la mercancía lienzo se refiere a la mercancía levita como
equivalente suyo.23 Pero como las propiedades
de un objeto no brotan de su relación con otros objetos, puesto que
esta relación no hace más que confirmarlas, parece como si la
levita debiera
su forma de equivalente, es decir, la propiedad que la hace
susceptible de ser directamente cambiada, a la naturaleza, ni más
ni menos que su propiedad de ser pesada o de guardar calor. De aquí
el carácter misterioso de la forma equivalencial carácter
que la mirada burguesamente
embotada del economista sólo advierte cuando esta forma se le
presenta ya definitivamente materializada en el dinero. Al encontrarse
con el dinero, el economista se esfuerza por borrar el carácter
místico del oro y la plata, colocando en su puesto mercancías menos
fascinadoras y recorriendo con creciente regocijo el catálogo
de toda la chusma de mercaderías a las que en otros tiempos estuvo
reservado el papel de equivalentes de valor. Sin sospechar siquiera
que este misterio de la forma equivalencial se encierra ya en la
expresión más simple del valor, v. gr. en la de 20 varas
de lienzo = 1
levita.

La materialidad corpórea de la mercancía que sirve de
equiva­lente rige siempre como encarnación del trabajo humano
abstracto y es siempre producto de un determinado trabajo concreto,
útil; es decir, que este trabajo concreto se convierte en expresión
de trabajo humano abstracto. La levita, por ejemplo, se considera
como simple materialización, y el trabajo del
sastre, que cobra cuerpo de realidad en esta prenda, como simple
forma de realización del trabajo humano abstracto. En la expresión
del valor del lienzo, la utilidad del trabajo del sastre no
consiste en hacer trajes y por tanto hombres (11) , sino en crear un cuerpo que
nos dice con sólo verlo que es valor, y por consiguiente
cristalización de trabajo materializado en el valor del lienzo.
Para poder crear semejante espejo de valor, es necesario que el trabajo del sastre
no refleje absolutamente nada más que su cualidad abstracta de
trabajo humano.

Bajo la forma del trabajo del sastre, como bajo la forma del
trabajo del tejedor, se despliega fuerza humana de trabajo. Ambas
actividades revisten, por tanto, la propiedad general de ser
trabajo humano, y por consiguiente, en determinados casos, como por
ejem­plo en la producción de valor, sólo se las puede enfocar desde
este punto de vista. Todo esto no tiene nada de misterioso. Pero al
llegar a la expresión de valor de la mercancía, la cosa se
invierte. Para expresar, por ejemplo, que el tejer no crea el valor
del lienzo en su forma concreta de actividad textil, sino en su
modalidad general de trabajo humano, se le compara con el trabajo
del sastre, con el trabajo concreto que produce el equivalente del
lienzo, como forma tangible de realización del trabajo humano
abstracto.

Es decir, que la
segunda característica de la forma equivalencial es que el
trabajo
concreto se convierte aquí en forma o manifestación de su
antítesis, o sea, del trabajo humano abstracto.

Pero, considerado como simple expresión del trabajo humano en
general, este trabajo concreto, el trabajo del sastre, reviste
formas de igualdad con otro trabajo, con el trabajo encerrado en el
lienzo, y es por tanto, aunque trabajo privado, como cuantos
producen mercancías, trabajo en forma directamente social. He aquí
por qué se traduce en un producto susceptible de ser directamente
cambiado por otra mercancía. Por tanto, la tercera
característica de la forma equivalencial es que en
ella el trabajo privado reviste la forma de su antítesis, o sea,
del trabajo en forma directamente social.

Estas dos últimas características de la forma equivalencial se nos
presentarán todavía con mayor claridad si nos remontamos al gran
pensador que primero analizó la forma del valor, como
tantas otras formas del pensamiento, de la sociedad y de la
naturaleza. Nos re­ferimos a Aristóteles.

Ante todo, Aristóteles dice claramente que la forma–dinero
de la mercancía no hace más que desarrollar la forma simple del
valor, o lo que es lo mismo, la expresión del valor
de una mercancía en otra cualquiera. He aquí sus palabras:

 

“5 lechos = 1
casa”

{“Khívai
révre avri oixías”)

“ no se distingue” de

“5 lechos = tanto o cuánto dinero”

(“Khívai révre avri … ooov ai révre xhívai”)

 

Aristóteles advierte, además, que la
relación de valor en que esta expresión de valor
se contiene es, a su vez, una relación condicionada, pues la casa
se equipara cualitativamente a los lechos, y si no mediase
alguna igualdad sustancial, estos objetos corporalmente distintos no
podrían relacionarse entre
sí como magnitudes conmensurables. “El cambio –dice Aristóteles– no podría existir
sin la igualdad, ni ésta sin la conmensurabilidad”. Mas
al llegar aquí, se detiene y re­nuncia a seguir analizando la forma
del valor. “Pero en rigor –aña­de– es imposible que objetos tan distintos sean
conmensurables”, es decir, cualitativamente iguales. Esta
equiparación tiene que ser necesariamente algo ajeno a la verdadera
naturaleza de las cosas, y por tanto un simple “recurso para salir
del paso ante las necesidades de la práctica”.

El propio Aristóteles
nos dice, pues, en qué tropieza al llevar adelante su análisis:
tropieza en la carencia de un concepto del valor.
¿Dónde está lo igual, la sustancia común que
representa la casa res­pecto a los lechos, en la expresión
de valor de éstos? Semejante sustancia “no puede existir, en
rigor”, dice Aristóteles. ¿Por qué?

La casa representa respecto a los lechos un algo igual en la
medida en que representa aquello que hay realmente de
igual en ambos obje­tos, a saber: trabajo
humano.

Aristóteles no podía
descifrar por si mismo, analizando la forma del valor, el
hecho de que en la forma de los valores de las mercancías todos los
trabajos se expresan como trabajo
humano igual, y por tanto como equivalentes, porque
la sociedad griega estaba basada en el trabajo de los
esclavos y tenía, por tanto, como base natural la
desigualdad entre los hombres y sus fuerzas de trabajo. El
secreto de la expresión de valor, la igualdad y
equiparación de valor de todos los trabajos, en cuanto son y
por el hecho de ser todos ellos trabajo humano en general,
sólo podía ser descubierto a partir del momento en que la idea
de la igualdad humana poseyese ya la fir­meza de un
prejuicio popular. Y para esto era necesario llegar a una sociedad
como la actual, en que la forma–mercancía es la forma
general que revisten los productos del trabajo, en que, por tanto,
la relación social preponderante es la relación de unos hombres con
otros como poseedores de mercancías. Lo que acredita
precisamente el genio de Aristóteles es el haber descubierto en la expresión
de valor de las mercancías una relación de
igualdad. Fue la limitación his­tórica de la sociedad de su
tiempo, la que le impidió desentrañar en qué consistía.
“en rigor”, esta relación de igualdad.

A4. La forma simple
del valor, vista en conjunto

La forma simple del
valor de una mercancía va implícita en su relación
de valor con una mercancía distinta o en la relación de cambio con
ésta. El valor de la mercancía A se expresa cualitativa­mente en la posibilidad de
cambiar directamente la mercancía B por la mercancía A. Cuantitativamente, se expresa
mediante la posibilidad
de cambiar una cantidad determinada de la mercancía B por una determinada
cantidad de la mercancía A. 0, dicho en otros términos: el valor de
una mercancía se expresa independientemente al representársela como
“valor de cambio”. Al comienzo de este capítulo decíamos, siguiendo
el lenguaje tradicional: la mercancía es valor de uso y valor de
cambio. En rigor, esta afirmación es falsa. La mercancía es valor
de uso, objeto útil, y “valor”. A partir del momento en que su
valor reviste una forma propia de manifes­tarse, distinta de su
forma natural, la mercancía revela este doble aspecto suyo, pero no
reviste jamás aquella forma si la contemplamos aisladamente: para
ello, hemos de situarla en una relación de valor o cambio con otra
mercancía. Sabiendo esto, aquel modo de expre­sarse no nos moverá a
error y, aunque sea falso, puede usarse en gracia a la
brevedad.

Nuestro análisis ha demostrado que la forma del valor o la
expresión del valor de la mercancía brota de la propia naturaleza
del valor de
ésta, y no al revés, el valor y la magnitud del valor de su
modalidad de expresión como valor de cambio. Así se les antoja, en
efecto, no sólo a los mercantilistas y a sus modernos admiradores,
tales como Ferrier, Ganilh, etc.,24 sino
también a sus antípodas, esos modernos viajantes de comercio del
librecambio que son Bastiat y consortes. Los
mercantilistas hacen especial hincapié en el aspecto cualitativo de la expresión
del valor y, por tanto, en la forma equivalencial
de la mercancía, que tiene en el dinero su defi­nitiva configuración; por el
contrario, los modernos buhoneros del librecambio, dispuestos a dar
su mercancía a cualquier precio con tal de deshacerse de ella,
insisten en el aspecto cuantitativo de la forma relativa del valor.
Es decir, que para ellos la mercancía no tiene valor ni magnitud
del valor fuera de la expresión que reviste en la relación de
cambio, o lo que es lo mismo, en los boletines
diarios de cotización de los precios. El escocés MacLeod, esforzándose por cumplir su cometido, que es sacar
el mayor brillo posible de erudición a las ideas archiconfusas de Lombardstreet, nos brinda la síntesis más
perfecta de los mercantilistas supersticiosos y los viajantes
ilustrados del librecambio.

Analizando de cerca la expresión de valor de la mercancía A, tal
como se contiene en su relación de valor con la mercancía B, veíamos que, dentro de
esta relación, la forma natural de la mer­cancía A sólo interesaba
en cuanto cristalización de valor de uso; la forma natural de la
mercancía B, en
cambio, sólo en cuanto forma o cristalización de valor. Por tanto,
la antítesis interna de valor de uso y valor que se alberga en la
mercancía toma cuerpo en una antítesis externa, es decir en la
relación entre dos mercancías, de las cuales la una, aquella
cuyo valor trata de expresarse, sólo interesa directamente
como valor de uso, mientras que la otra, aquella en que se
expresa el valor, interesa sólo directamente como valor de cambio.
La forma simple del valor de una mercancía es, por tanto, la forma
simple en que se manifiesta la antítesis de valor de uso y de valor
encerrada en ella.

El producto del trabajo es objeto de uso en todos los tipos de
sociedad; sólo en una época históricamente dada de progreso,
aquella que ve en el trabajo invertido para producir un objeto de
uso una propiedad “materializada” de este objeto, o sea su valor,
se convierte el producto del trabajo en mercancía. De aquí se
desprende que la forma simple del valor de la mercancía es al
propio tiempo la forma simple de mercancía del producto del
trabajo; que, por tanto, el desarrollo de la forma de la mercancía
coincide con el desarrollo de la forma del valor.

A primera vista, se descubre ya cuán insuficiente es la forma
simple del valor, esta forma germinal, que tiene que pasar por una serie de
metamorfosis antes de llegar a convertirse en la forma precio.

Su expresión en una mercancía cualquiera, en la mercancía B, no hace más que
diferenciar el valor de la mercancía A de su propio valor de uso;
no hace, por tanto, más que ponerla en una relación de cambio con
una clase cualquiera de mercancías distinta de aquélla, en vez de
acusar su igualdad cualitativa y su proporcionalidad cuantitativa
con todas las demás mercancías. A la forma simple y relativa del
valor de una mercancía corresponde la forma concreta equivalencial de otra. Así
por ejemplo, en la expresión relativa del valor del lienzo, la
levita sólo cobra forma de equivalente o forma de cambiabilidad directa con
relación a esta clase especial de mer­cancía: el lienzo.

Sin embargo, la forma simple de valor se remonta por sí misma a
formas más complicadas. Por medio de esta forma, el valor de una
mercancía, de la mercancía A, sólo puede expresarse, induda­blemente, en una mercancía de
otro género. Cuál sea el género de esta otra mercancía, si levitas,
hierro, trigo, etc., no hace al caso.

Por consiguiente, según que aquella mercancía se encuadre en una
relación de valor con esta o la otra clase de mercancías, tendremos distintas
expresiones simples de valor de la misma mercancía.25 El
número de posibles expresiones de valor de una mercancía no
tropieza con más limitación que la del número de clases de
mercancías distin­tas de ella que existan. Su expresión simple de
valor se convierte, por tanto, en una serie constantemente ampliable de
diversas expre­siones simples de valor.

 

B. FORMA TOTAL 0 DESARROLLADA DEL VALOR

 

z mercancía
A =
u mercancía B, o = v mercancía C,

o = w mercancía
D, o = x mercancía
E, etc.

(20 varas de lienzo = 1
levita, o = 10 libras de
té, o = 40
libras de café, o = 1
quarter de trigo, o = 2 onzas de oro, o = 1/2 to­nelada de hierro, etc.)

 

 

B1. La forma relativa
de valor desarrollada

El valor de una mercancía, del lienzo por ejemplo, se expresa
ahora en otros elementos innumerables del mundo de las mer­cancías.26 Aquí es donde se ve
verdaderamente cómo este valor no es, más que la cristalización de trabajo humano
indistinto. En efecto, el trabajo creador de valor se
representa ahora explícitamente como un trabajo
equiparable a todo otro trabajo humano cualquiera que sea
la forma natural que revista, ya se materialice, por tanto, en
levitas o en trigo, en hierro o en oro, etc. Como se ve, su
forma de valor pone ahora al lienzo en relación, no ya con
una determinada clase de mercancías, sino con el mundo
de las mercancías en general. Considerado como mercancía, el
lienzo adquiere carta de ciudadanía dentro de este mundo. Al mismo
tiempo, la serie infinita de sus expresiones indica que al
valor de las mercancías le es indiferente la forma
específica de valor de uso que pueda revestir.

En la primera forma, o sea: 20 varas de lienzo
= 1 levita, el
que estas dos mercancías sean susceptibles de cambiarse en una
determinada proporción cuantitativa puede ser un hecho
puramente casual. En la segunda forma se vislumbra ya, por el
contrario, enseguida, la existencia de un fundamento sustancialmente distinto de la
manifestación casual y que la preside y determina. El valor del
lienzo es siempre el mismo, ya se exprese en levitas, en café, en
hierro, etc., es
decir en innumerables mercancías distintas, pertene­cientes a los
más diversos poseedores. El carácter casual de la relación entre
dos poseedores individuales de mercancías ha desaparecido. Ahora,
es evidente que la magnitud de valor de la mercancía no se regula
por el cambio, sino que, al revés, éste se halla regulado por la
magnitud de valor de la mercancía.

B2. La forma equivalencial
concreta

Toda mercancía, levita, té, trigo, hierro, etc., desempeña, en la expresión de
valor de lienzo, el papel de equivalente, y por
tanto de materialización
del valor. Ahora, la forma natural
concreta de cada una de estas mercancías es una forma equivalencial
dada, al lado de muchas otras. Y lo mismo ocurre con las
diversas clases de trabajo útil, concreto, determinado,
que se contienen en las di­versas mercancías materiales:
sólo interesan como otras tantas formas específicas de
realización o manifestación del trabajo humano en
general.

B3. Defectos de la forma total o desarrollada del
valor

En primer lugar, la expresión relativa del valor de la
mercancía es siempre incompleta, pues la serie en que toma
cuerpo no se acaba nunca. La cadena en que cada ecuación de valor
se articula con las otras puede alargarse constantemente,
empalmándose a ella nuevas y nuevas clases de mercancías, que
suministran los materiales para nuevas y nuevas expresiones de
valor. En segundo lugar, ante nosotros se despliega un mosaico
abigarrado de expresiones de valor dispares y distintas. Y,
finalmente, si el valor relativo de toda mercancía sé
expresa, como necesariamente tiene que expresarse, en esta forma
desarrollada, la forma relativa del valor de cada mercancía se
repre­senta por una serie infinita de expresiones de valor
distintas de la forma relativa de valor de cualquier otra
mercancía. Los defectos de la forma relativa del valor
desarrollada se reflejan, a su vez, en la correspondiente
forma equivalencial. Como
aquí la forma natural de cada clase concreta de mercancías es una
forma equivalencial
de­terminada al lado de otras innumerables, sólo existen
formas equi­valenciales restringidas,
cada una de las cuales excluye a las demás. Y lo mismo
ocurre con la clase de trabajo útil, concreto,
determinado, que se contiene en cada equivalente
especial de mercancías: sólo es una forma especial, y por
tanto incompleta, del trabajo humano. Claro está que éste
tiene su forma total o completa de manifestarse en el conjunto
de todas aquellas formas específicas, pero no posee
una forma
única y completa en que se nos revele.

Sin embargo, la forma relativa del valor
desarrollada sólo con­siste en una suma de expresiones o
igualdades relativas y simples de valor de la primera
forma, tales como:

20 varas de lienzo = 1 levita,

20 varas de lienzo = 10 libras de té, etc.

Pero a su vez, cada una de estas ecuaciones encierra, volviéndola del revés, otra ecuación idéntica, a
saber:

1 levita =20 varas de lienzo,

10 libras de té = 20 varas de lienzo, etc.

En efecto, si una persona cambia su lienzo por muchas otras
mercancías, expresando por tanto el
valor de aquélla en toda una serie de mercancías
distintas, es lógico que todos los demás poseedores de mercancías
cambien éstas por lienzo y que, por tanto, expresen en la misma
tercera mercancía, en lienzo, el valor de todas las
suyas, por diversas que ellas sean. Por consiguiente, si invertimos
la serie: 20 varas de lienzo =
1 levita, o = 10 libras de té,
etc., es
decir, si expresamos la relación invertida que se contiene ya
lógicamente en esa serie, llegamos al siguiente resultado:

 

C. FORMA GENERAL DEL
VALOR

1 levita =

10 libras té =

40 libras café =

1 quarter trigo = 20
varas lienzo.

2 onzas oro =

1/2 tonelada hierro =

x mercancía A =

etc. mercancía =

C1. Nuevo carácter de la forma del valor

En primer lugar, las mercancías acusan ahora sus valores de un
modo simple, ya que lo expresan en una sola
mercancía, y en segundo lugar, lo acusan de un modo
único, pues lo acusan todas en la misma
mercancía. Su forma de valor es simple y común a todas; es, por tanto,
general.

Las formas I y II
sólo conseguían expresar el valor de una mer­cancía como algo
distinto de su propio valor de uso o de su materia­lidad corpórea
de mercancía.

La primera forma traducíase en ecuaciones de valor tales como: 1 levita = 20 varas de lienzo, 10 libras
de té = 1/2 tonelada de hierro, etc. En estas ecuaciones, el valor de la levita se expresa como algo igual
al lienzo, el valor del té como algo igual al hierro, etc. Pero lo igual al
lienzo y lo igual al hierro, expresiones de valor de la levita y el
té, respectivamente, son cosas tan distintas entre sí como el
lienzo y el hierro mismos, Evidentemente, esta forma sólo se
presentaba con un carácter práctico en tiempos muy primitivos,
cuando los productos del trabajo se transformaban en mercancías por
medio de actos de cambio eventuales y episódicos.

La segunda forma distingue más radicalmente que la
primera el valor de una mercancía de su propio valor de uso,
pues el valor de la levita, por ejemplo, se enfrenta aquí con su
forma natural bajo todas las formas posibles, como algo igual al
lienzo, al hierro, al té, etc., es decir, como algo igual a todas las
mercancías, con la sola excepción de la propia levita. Pero, por
otra parte, esta forma excluye directamente toda expresión común de valor de las mercancías,
pues en la expresión de valor de cada una de éstas, las demás se
reducen todas a la forma de equivalentes. La forma desarrollada del
valor empieza a presentarse en la realidad a partir del momento en
que un producto del trabajo, el ganado por ejemplo, se cambia,
pero no como algo extraordinario, sino habitualmente, por otras
diversas mercancías.

Esta forma nueva a que nos estamos refiriendo, expresa
los valores del mundo de las mercancías en una sola clase de
mercancías desta­cada de entre ellas, por ejemplo el lienzo, de tal
modo que los valores de todas las mercancías se acusan por su
relación con ésta. Ahora, tal valor de cada mercancía, considerada
como algo igual al lienzo, no sólo se distingue de su propio valor de uso,
sino de todo valor de uso en general, que es precisamente lo
que le permite expre­sarse como aquello que tiene de común con
todas las mercancías. Esta forma es, pues, la que relaciona y
enlaza realmente a todas las mercancías como valores, la que hace
que se manifiesten como valores de
cambio las unas respecto a las otras.

Las dos formas anteriores expresaban el valor de una determinada
mercancía, la primera en una mercancía concreta distinta de ella,
la segunda en una serie de diversas mercancías. Tanto en uno como
en otro caso era, por decirlo así, incumbencia privativa de cada
mercancía el darse una forma de valor, cometido suyo, que realizaba
sin la cooperación de las demás mercancías; éstas limitábanse a desem­peñar
respecto a ella el papel puramente pasivo de equivalentes. No
ocurre así con la forma
general de valor, que brota por obra común del mundo todo de las
mercancías. Una mercancía sólo puede cobrar expresión general de
valor sí al propio tiempo las
demás expresan todas su valor en el mismo equivalente, y cada nueva
clase de mer­cancías que aparece tiene necesariamente que seguir el
mismo camino. Esto revela que la materialización del valor de las
mercancías, por ser la mera “existencia social” de estos objetos,
sólo puede expresarse mediante su relación social con todos los
demás; que por tanto su forma de valor, ha de ser, necesariamente,
una forma que rija socialmente.

Bajo la forma de algo igual al lienzo, todas las mercancías se
nos revelan ahora, no sólo como factores cualitativamente iguales,
como valores
en general, sino también como magnitudes de valor cuantitativamente comparables entre sí.
Al reflejar sus magnitudes de valor en el mismo material, en el
lienzo, estas magnitudes de valor se reflejan también
recíprocamente las unas a las otras. Así, por ejemplo, si 10 libras
de té = 20 varas de
lienzo y 40 libras de café = 20 varas de lienzo, 10 libras de té = 40 libras de café. Con lo
cual decimos que 1 libra de café sólo encierra 1/4 de sustancia de valor, de trabajo, que 1 libra
de té.

La forma relativa general de valor del mundo de las mercancías
imprime a
la mercancía destacada por ellas como equivalente, al lienzo, el
carácter de equivalente general. Su forma natural propia es la
configuración de valor común a todo este mundo de mercancías, y
ello es lo que permite que el lienzo pueda ser directamente
cambiado por cualquier otra mercancía. La forma corpórea del lienzo
es con­siderada como encarnación visible, como el ropaje general
que reviste dentro de la sociedad todo el trabajo humano. El
trabajo textil, o sea, el trabajo privado que produce el lienzo, se
halla enlazado al mismo tiempo en una forma social de carácter
general, en una forma de igualdad, con todos los demás trabajos.
Las innumerables ecua­ciones
que integran la forma general del valor van equiparando por turno
el trabajo realizado en el lienzo a cada uno de los trabajos
contenidos en las demás mercancías, convirtiendo así el trabajo
textil en forma general de manifestación del trabajo humano,
cualquiera que él sea. De este modo, el trabajo materializado en el
valor de las mercancías no se representa tan sólo de un modo
negativo, como trabajo en que se hace abstracción de todas las
formas concretas y cualidades útiles de los trabajos reales, sino
que con ello ponemos de relieve, además, de un modo expreso, su
propio carácter positivo. Lo que hacemos es reducir todos los
trabajos reales al carácter de trabajo humano común a todos ellos,
a la inversión de fuerza humana de trabajo.

La forma general del valor, forma que presenta los productos del
trabajo como simples cristalizaciones de trabajo humano indistinto; demuestra
por su propia estructura que es la expresión social del mundo de
las mercancías. Y revela al mismo tiempo que, dentro de este mundo,
es el carácter general y humano del trabajo el que forma su
carácter específicamente
social.

C2. Relación entre el desarrollo de la forma
relativa del valor y el de la
forma equivalente

Al grado de desarrollo de la forma relativa del valor
corresponde el grado de desarrollo de la forma equivalencial. Pero
hay que tener muy buen cuidado en advertir que el desarrollo de
la forma equiva­lencial no es más que la
expresión y el resultado del desarrollo de la forma
relativa del valor.

La forma relativa simple o aislada del valor
de una mercancía convierte a otra mercancía en equivalente individual suyo. La
forma desarrollada del valor relativo, expresión del valor de una
mercancía en todas las demás, imprime a éstas la forma de diversos
equivalentes concretos. Por último, una forma especial de
mercancías reviste for­ma de equivalente general cuando todas las
demás la convierten en material de su forma única y general de
valor.

Pero en el mismo grado en que se desarrolla la forma del valor
en general, se desarrolla también la antítesis
entre sus dos polos, entre la forma relativa del valor y la
forma equivalencial.

Esta antítesis se contiene ya en la primera forma, en la de 20
varas de lienzo = 1
levita, pero sin plasmar aún. Según que esta ecuación se lea hacia
adelante o hacía atrás, cada una de las mercancías que forman sus
términos, el lienzo y la levita, ocupa el lugar de la forma
relativa del valor o el de la forma equivalencial. Aquí
resulta difícil todavía fijar los dos polos antitéticos.

En la forma II,
sólo una de las clases de mercancías puede desarro­llar íntegramente su valor
relativo, sólo ella posee en sí misma la forma relativa de
valor desarrollada, ya que todas las demás revisten
respecto a ella forma de equivalentes. Aquí, ya no cabe
invertir los términos de la expresión de valor –v gr. 20
varas de lienzo = 1 levita, o = 10 libras de té, o = 1 quarter de trigo, etc.– sin
cambiar todo su carácter, transformándola de forma total en forma
general del valor.

Finalmente, la última forma, la forma III, imprime al mundo de
las mercancías la forma relativa general–social del valor, ya
que todas las mercancías que lo componen, excepción hecha de una
sola, quedan al margen de la forma de equivalente general.
Es una sola mercancía, el lienzo, la que reviste, por tanto, la
forma de objeto directamente permutable por todos los demás, la que
presenta forma directamente social, puesto que las demás se hallan
todas imposibili­tadas para hacerlo.27

A su vez, la mercancía que figura como equivalente
general se halla excluida de la forma relativa única
y por tanto general del valor del mundo de las mercancías.
Si el lienzo, es decir la mercancía que reviste forma de
equivalente general, pudiese compartir además la forma relativa
general del valor, tendría forzosamente que hacer de
equivalente para consigo misma. Y así, llegaríamos a la fórmula de
20 varas de lienzo = 20 varas de
lienzo, perogrullada que no expre­saría ni valor ni magnitud de valor. Para expresar
el valor relativo del equivalente general, no tenemos más
remedio que volver los ojos a la forma III. El equivalente general
no participa de la forma rela­tiva del
valor de las demás mercancías, sino que su valor
se expresa de un modo relativo en la serie infinita de todas
las demás mercancías materiales. Por donde la
forma relativa desarrollada del valor o forma II, se
presenta aquí como forma relativa específica del valor de la
mercancía que hace funciones de equivalente.

C3. Tránsito de la forma general del valor a la forma
dinero

La forma de equivalente general es una forma del
valor en abstrac­to. Puede, por tanto, recaer sobre cualquier
mercancía. Por otra parte, una mercancía sólo ocupa el puesto que
corresponde a la forma de equivalente general (forma III) siempre y cuando que
todas las demás mercancías la apartasen de su seno como equivalente. Hasta el momento en que
esta operación no se concreta definitivamente en una clase
determinada y específica de mercancías no adquiere
firmeza objetiva ni vigencia general dentro de la
sociedad la forma única y relativa de valor del mundo
de las mercancías.

Ahora bien, la clase específica de mercancías a cuya
forma natural se incorpora socialmente la forma de equivalente,
es la que se convierte en mercancía –dinero o funciona como
dinero. Esta mercancía tiene como función social específica, y
por tanto como monopolio social dentro del mundo de las
mercancías, el desempeñar el papel de equi­valente general.
Este puesto privilegiado fue conquistado histórica­mente por una
determinada mercancía, que figura entre aquellas que en la forma
II desfilan como
equivalentes especiales del lienzo y que en la forma III expresan
conjuntamente en éste su valor relativo: el oro. Así pues, con sólo
sustituir en la forma III el lienzo por
oro, obtendremos la fórmula siguiente:

 

D. FORMA DINERO

 

20 varas lienzo =

1 levita =

10 libras té =

40 libras café = 12 onzas oro.

1 quarter trigo =

1/2 tonelada hierro
=

x mercancía =

 

El paso de la forma I a la forma II y el de ésta a la forma III, entraña cambios
sustanciales. Por el contrario, la forma IV no se distingue de la forma
III sino en que aquí
es el oro el que viene a sustituir al lienzo en su papel
de forma de equivalente general. En la forma IV, el oro desempeña la función
de equivalente general que, en la forma III, correspondía al lienzo.
El progreso consiste pura y simplemente en que ahora la forma
de cambiabilidad directa
y general, o sea la forma de equivalente general, se
adhiere
definiti­vamente, por la fuerza de la costumbre social, a la
forma natural específica de la mercancía oro.

Sí el oro se enfrenta con las demás mercancías en
función de dinero es, sencillamente, porque ya antes se
enfrentaba con ellas en función de mercancía. Al igual que
todas las demás mercancías, el oro funcionaba respecto a éstas
como equivalente: unas veces como equivalente
aislado, en actos sueltos de cambio, otras veces como
equivalente concreto, a la par de
otras mercancías también equiva­lentes. Poco a poco, el
oro va adquiriendo, en proporciones más o menos
extensas, la función de equivalente general. Tan pronto
como conquista el monopolio de estas funciones en la expresión
de valor del mundo de las mercancías, el oro se convierte en
la mercan­cía
dinero, y es entonces, a partir del momento en que se
ha convertido ya en mercancía dinero, cuando la forma
IV se distingue de la
forma III, o lo que es lo mismo, cuando la forma general del
valorse convierte en la forma dinero.

La expresión simple y relativa del valor de una
mercancía, por ejemplo del lienzo, en aquella otra mercancía
que funciona ya como mercancía dinero, v. gr. en
oro, es la forma precio. Por tanto, la “forma precio” del lienzo
será:

20 varas lienzo =
2 onzas oro,

o bien, suponiendo que las 2 onzas oro, traducidas al
lenguaje mo­netario, se denominen 2
libras esterlinas,

20 varas lienzo =
2 libras esterlinas.

La dificultad que encierra el concepto de la forma dinero se
limita a comprender lo que es la forma de equivalente general, o
sea la forma general de valor pura y simple, la forma
III. Esta,
a su vez, se reduce por reversión a la forma II, a la forma
desarrollada de valor, cuyo elemento constitutivo es la
forma I, o sea, 20
varas lienzo = 1 levita o
x mercancía A = z mercancía B. El germen
de la forma dinero se encierra ya, por tanto, en la forma simple de
la mercancía.

 










Notas al pie del Capítulo I


1 Carlos Marx, Contribución a la
crítica de la economía política. Berlín, 1859, p. 3.

2 "Apetencia implica necesidad; es el apetito del espíritu, tan
natural en éste corno el hambre en el cuerpo … La mayoría (de
las cosas) tiene un valor por el hecho de satisfacer las
necesidades del espíritu" (Nicolás Barbon, A Discourse on coining the new money lighter, ín answer to Mr. Locke Considorations, etc. Londres, 1696, pp. 2,
3. (1)

3 "Las cosas tienen una virtud interna (Vertue
es, en Barbon, el término específico para designar
el valor de uso), virtud que es siempre y en todas partes
la misma, al modo como la del imán de atraer el hierro." (Barbon, A
Discourse on coining the new money lighter, p.
6.) Sin embargo, la propiedad del imán de
atraer el hierro no fue útil hasta que por medio de ella se
descubrió la polaridad magnética

4 "El valor natural (natural worth) de todo objeto consiste
en su capacidad para satisfacer las necesidades elementales de la
vida humana o para servir a la co­modidad del
hombre" (John Locke, Some
Considerations on the Consequences of the
lowering of interest (2). 1691, en Works, ed. Londres, 1777, vol. II, p. 28). En los
escritores ingleses del siglo XVII es corriente
encontrarse todavía con dos términos distintos para designar el
valor de uso y el valor de cambio, que son los de "worth" y “value” “respectivamente,
como cuadra al espíritu de una lengua que gusta de expresar la idea
directa con un término germánico y la idea
refleja con un término latino.

5 En la sociedad burguesa, reina la fictio juris (3)
de que todo comprador de mercancías posee conocimientos
enciclopédicos acerca de éstas.

6 "El valor consiste en la proporción en que se cambia
un objeto por otro. una determinada cantidad de un producto por una
determinada cantidad de otro” ­(Le Trosne. De l´intéret social. Physiocrates (4), ed. Daire, París, 1846, p.
889).

7 “Nada puede encerrar un valor de cambio intrínseco” (N. Barbon, A
Dis­course on coining the new money lighter, p. 6. 0,
como
dice Butler:

The value of a thing

Is just as much as it will bring. (6)

8 “One sort of wares are as good as another, if the value be
equal. There is no difference or
distinction in things of equal value . .”Y Barbon
continua: “… 100 libras esterlinas de plomo o de hierro tienen
exactamente el mismo valor de cambio que 100 libras esterlinas de
plata o de oro." ("One hundred pounds worth of
lead or iron, is of as great a value as one hundred pounds worth of
silver and gold.") A Discourse on coining the new money lighter,
pp. 53 y 7.

9 Nota a la 2° edici6n. "The value of them (the necessaries of
life) when they are exchanged the one for another, is regulated by
the quantity of labour necessarily required and commonly taken in
producing them" (Some Thoughts on the Interest of Money in
general. and particularly in the Public Funds, etc., Londres. p. 36). Esta notable obra anónima
del siglo pasado no lleva fecha de publicación. Sin embargo, de su
contenido se deduce que debió de ver la luz bajo el reinado de
Jorge II,
hacia los años 1739 ó
1740.

10 "Los productos del mismo trabajo forman un todo, en rigor,
una sola masa, cuyo precio se
determina de un modo general y sin atender a las circunstan­cias
del caso concreto." (Le Trosne, De
l’Interet Social, p. 983.)

11 Carlos Marx, Contribución a la
crítica de la economía política, p. 6.

12 Nota a la 4°ed. He añadido lo que
aparece entre paréntesis para evitar el error, bastante frecuente,
de los que creen que Marx considera
mercancía, sin más, todo producto consumido por otro que no sea el
propio productor. –F.
E.

13 Carlos Marx, Contribución a la
crítica de la economía, pp. 12, 13 y ss

14 “Los fenómenos del universo, ya los provoque la mano del
hombre, ya se hallen regidos por las leyes generales de la
naturaleza, no representan nunca una verdadera creación de
la nada, sino una simple transformación
de la
materia. Cuando el espíritu humano analiza la idea de la
reproducción, se encuentra siempre, constantemente, como únicos de
uso, si bien el autor, en esta su polémica contra los fisíócratas, no sabe él mismo a ciencia cierta a
qué clase elementos. con las operaciones de asociación y
disociación; exactamente lo mismo acontece con la
reproducción del valor (valore, valor de uso, si bien el autor, en
esta su polémica contra los fisiócratas, no sabe él mismo a ciencia
cierta a qué clase de valor se refiere) y de la riqueza, cuando la
tierra, el aire y el agua se transforman en trigo sobre el campo o
cuando, bajo la mano del hombre, la secreción viscosa de un insecto
se convierte en seda o unas cuantas piezas de metal se ensamblan
para formar un reloj de repetición" (Pietro Verri.
Meditazíoni
sulla Economía
Política,
obra impresa por vez primera en 1773, Economistas ita­lianos, ed. Custodi, Parte
Moderna, vol. XV, p.
22.)

15 Ver Hegel, Philosophie des Rechts, Berlín, 1840, p. 250 f 190.

16 Advierta el lector que aquí no nos referimos al salario o valor abonado
al obrero por un día de trabajo, supongamos, sino al valor de las
mercancías en que su jornada de trabajo se traduce. En esta primera
fase de nuestro estudio, es como sí la categoría del salario
no existiese.

17 Nota a la 2° ed. Para probar "que el
trabajo es la única medida definitiva y real por la que puede
apreciarse y compararse en todos los tiempos y en todos los lugares
el valor de todas las mercancías", dice A. Smith: "Cantidades
iguales de trabajo poseen siempre el mismo valor para el obrero, en
todos los tiempos y en todos los lugares. En su estado normal de
salud, fuerza y diligencia y supuesto en él el grado medio de
destreza, el obrero tiene que sacrificar siempre la misma
can­tidad de descanso,
libertad y dicha." (Wealth of Nations, t. I, cap. 5 [ed. E. G.]. Wakefield. Londres, 1836. t.
I, pp 104, s.). De
una parte. A. Smith
confunde aquí (aunque no siempre) la determinación del valor por la
cantidad de trabajo invertida en la producción de la
mercancía con la determinación de los valores de las
mercancías por el valor del trabajo, pretendiendo
por tanto demostrar que a canti­dades iguales de trabajo
corresponde siempre un valor igual. De otra parte, pre­siente que
el trabajo, en cuanto materializado en el valor de las mercancías,
sólo interesa como gasto de fuerza de trabajo, pero vuelve
a concebir este acto simple­mente como un sacrificio del descanso,
la libertad y la dicha del obrero, y no como una función normal de
vida. Claro está que, al decir esto, se refiere al obrero
asa­lariado moderno. Mucho más acertado anda el precursor anónimo
de A. Smith citado en la
p. 44 n. 9, cuando
dice: “Una persona invierte una semana en pro­ducir un objeto
útil … Si otra le da a cambio de él otro objeto, no dispondría
de medida mejor para apreciar la verdadera equivalencia entre los
dos objetos que calcular cuál de los que posee le ha costado el
mismo trabajo (labour) y el mismo tiempo. Lo cual quiere
decir, en realidad, que el trabajo que una persona ha em­pleado en
su producto durante un determinado período de tiempo se cambia por
el trabajo que la otra ha invertido en otro objeto durante un
período de tiempo igual." (Some Thoughts on the
Interest of money etc., p. 39.) (Nota a la 4° ed. El idioma inglés tiene la ventaja de poseer
dos términos dis­tintos para designar estos dos aspectos distintos
del trabajo. El trabajo que crea valores de uso y se determina
cualitativamente recibe el nombre de
work, para
distinguirlo del trabajo que crea valor y sólo se mide cuantitativamente, al que se da el nombre de
labour. Véase nota a la edición
inglesa, p. 14.–F. E.)

18 Los pocos economistas que, como S. Bailey, se han ocupado
de analizar la forma del valor, no han conseguido llegar a ningún resultado
positivo; en primer lugar, porque confunden
la forma del valor con el valor, y en segundo lugar porque,
influidos burdamente por el criterio del burgués
práctico, se limitan desde el primer momento a enfocar
exclusivamente la determinabilidad cuantitativa del valor. “La
posibilidad de disponer de una cantidad… es lo que
constituye el valor” (Money and its Vicissitudes. Londres,
1837, p. 11. Autor, S. Bailey).

19 Nota a la 2° ed. Uno de los primeros economistas que comprendió,
después de William
Petty,
la naturaleza del valor, el famoso Franklin, dice: “Puesto que el comercio no es sino el
cambio de unos trabajos por otros, como más exactamente se
determinará el valor de todos los objetos será tasándolos en
trabajo”. (The Works of B. Franklin, etc.,
ed. Sparks, Boston, 1836, vol. II,
p. 267.) Franklin no se da cuenta de que, al tasar en “trabajo” el
valor de todos los objetos, hace abstrac­ción de la diversidad de
los trabajos que se cambian, reduciéndolos a un trabajo humano
igual. No se da cuenta de ello, pero lo dice. Primero, habla de
“unos tra­bajos”, luego de “otros” y por último de “Trabajo” en
general, como sustancia del valor de todos los objetos.

20 Al hombre le ocurre en cierto modo lo mismo que a las
mercancías. Como no viene al mundo provisto de un espejo ni
proclamando filosóficamente, como Fichte: “yo soy yo”, sólo se
refleja, de primera intención, en un semejante. Para referirse a sí
mismo como hombre, el hombre Pedro tiene que empezar refiriéndose
al hombre Pablo como a su igual. Y al hacerlo así, el tal Pablo es
para él, con pelos y señales, en su corporeidad paulina, la forma o manifestación
que reviste el género hombre.

21 Empleamos aquí la palabra “valor”, como ya hemos hecho más
arriba alguna que otra vez, en la acepción de valor
cuantitativamente determinado, o sea, como sinónimo de magnitud de
valor.

22 Nota a la 2° ed. Esta incongruencia entre la magnitud del valor
y su ex­presión relativa ha sido explotada por la economía vulgar
con la perspicacia a que nos tiene acostumbrados. Por ejemplo:
“Conceded tan sólo que A disminuye al aumentar B, objeto por el que
aquél se cambia, aunque el trabajo invertido en A sea el mismo, y
vuestro principio general de valor se derrumbará… Con sólo reconocer que por el mero
hecho de que el valor de A experimente un aumento relativo respecto a B el valor
de B disminuye relativamente respecto a A, se desmo­rona el fundamento en que
Ricardo basa toda su tesis de que el valor de una mer­cancía
depende siempre de la cantidad de trabajo materializado en ella.
Pues, si al cambiar el costo de A no sólo cambia su propio valor en
relación a B, o sea, el objeto por el que se cambia, sino que varía
también relativamente el valor de B respecto al de A, a pesar de no
operarse el menor cambio en la cantidad de trabajo necesario para
la producción de B, no sólo se viene a
tierra la doctrina que asegura que el valor de un artículo se
regula por la cantidad de trabajo invertida en él, sino también la
doctrina de que es el costo de producción de un artículo lo que
regula su valor” (J. Broadhurst, Treatise
on Political Economy, Londres, 1834.
pá­ginas 11 y 14).

El señor Broadhurst
podría decir, con igual razón: Contemplemos los quebrados 10/20, 10/50, 10/100, etc. El 20 50
100 numerador 10 permanece invariable, y sin embargo, su magnitud
proporcional, o sea su
magnitud con relación a los denominadores 20, 50, 100,
disminuye constantemente. Esto echa por tierra el gran principio de
que la magnitud de un número entero, por ejemplo 10, se “regula”
por el número de unidades que contiene.

23 Con estas determinaciones por efecto reflejo ocurre siempre
una cosa cu­riosa. Tal hombre es, por ejemplo, rey porque otros
hombres se comportan respecto a él como súbditos. Pero ellos, a su
vez creen ser súbditos porque el otro es rey.

24 Nota a la 2° ed. F.D.A. Ferrier (subinspector de aduanas). Du Gouverne­ment consideré dans ses
rapports
avec le commerce, París, 1805, y
Charles Ganilh, Des
Systemes de l’économie politique, 2° ed. París, 1821.

25 Nota a la 2° ed. En Homero, por ejemplo, el
valor de un objeto aparece expresado en una serie de objetos
distintos.

26 Por eso se habla del valor del lienzo en levitas, cuando su
valor se repre­senta en estas prendas, de su valor en trigo, cuando
se representa en trigo, etc. Estas expresiones indican que es su valor el
que toma cuerpo en los valores de uso levita, trigo, etc.

“El valor de toda mercancía expresa su proporción en el cambio;
por eso podemos referirnos a él como a su. . . valor en trigo o en
paño, según la mercancía con que lo comparemos; y por eso existen
mil valores diversos, tantos como mer­cancías, valores todos ellos
que tienen, por consiguiente, tanto de reales como de imaginarios.” ("A Critical
Dissertation on the Nature, Measure and Causes of Value:
chiefly in reference to the writings of Mr. Ricardo and his followers.” By the Author of "Essays on the Formation etc. of
Opinions”, Londres, 1825, p. 39). S. Bailey, autor de esta obra
anónima, que en su tiempo levantó una gran polvareda en Inglaterra,
cree haber descubierto todas las determinaciones conceptuales del valor con
apuntar a las diversas y abigarradas
expresiones relativas del valor de una misma mercancía. Por lo
demás, la irritación con que hubo de atacarle la escuela ricardiana, por ejemplo en la Westminster Review
es prueba de que, pese a sus propias limitaciones, este
autor llegó a tocar algunos puntos vulnerables de la teoría ricardiana.

27 La forma de objeto general directamente permutable no
presenta al exterior ningún signo en que se revele la forma antitética de
mercancía que en él se encierra, forma tan es del carácter negativo
del otro polo. Cabría, por tanto, pensar que a todas las mercancías
se puede imprimir a la vez el sello de objetos directa­mente permutables, del mismo modo que cabría pensar
que todos los católicos pue­den convertirse en papas. Para el
pequeño
burgués, que ve en la producción de mercancías el non plus
ultra de la libertad humana y de la independencia individual,
seria muy grato, naturalmente, ver remediados los abusos
que lleva consigo esta forma, entre ellos y muy principalmente el
de la imposibilidad de que, todos
los objetos sean directamente
cambiables. A pintar esta utopía de filisteo se reduce el socialismo de Proudhon, que como hube de demostrar en otro
lugar no puede pre­sumir ni siquiera de originalidad, ya que tal
socialismo fue desarrollado mucho antes de venir él, y bastante
mejor, por Gray, Bray y otros. Lo
cual no obsta para que esa sabiduría haga hoy verdaderos estragos
entre ciertas gentes, bajo el nombre de “ciencia”. Jamás ninguna
escuela ha prodigado la palabra “ciencia” más a troche y moche que la proudhoniana, pues sabido es que “a falta de ideas, se
sale del paso con una palabreja”.

28 Recuérdese cómo China y las mesas rompieron a bailar cuando
todo el resto del mundo parecía estar tranquilo… pour encourager les autres. (12)

29 Nota a la 2° ed. Los antiguos germanos calculaban las
dimensiones de una yugada de tierra por el trabajo de un día, razón
por la cual daban a la fanega el nombre de Tagwek (o Tagwanne) (jurnale o jurnalis, terra jurnalis, jurnalis o
diornalis, en
latín), Mannwerk, Mannshraft, Mannsmahd, Mannshauet, etc. Véase Jorge Luis von Maurer, Einleitung zur Geschichte der
Mark–, Hof–, ustv, Verfassung, Munich, 1854,
pp. 128 s.

30 Nota a la 2° ed. Por tanto, cuando
Galiani dice que el valor es una relación
entre personas (“la ricchezza é una ragione tra due persone”), debería añadir: dis­frazada
bajo una envoltura material (Galiani,
Della
Moneta, p. 220,
t. III de la Colección
“Scrittori Classic Italiani di Economía
Política”, dirigida por Custodi. Parte Moderna. Milán,
1803).

31 “¿Qué pensar de una ley que sólo puede imponerse a través de
revolucio­nes periódicas? Trátase, en efecto, de
una ley natural basada en la inconsciencia de los interesados”.
(Federico Engels, “Apuntes para una crítica de la
economía política”, en Deutsch–Franzosische Jahrbücher, dirigidos
por Arnold Ruge y Carlos
Marx, París, 1844.)

32 Nota a la 2ª ed. Tampoco en Ricardo falta la consabida estampa
robinso­niana. “Al pescador y al
cazador primitivos nos los describe inmediatamente cam­biando su
pescado y su caza como poseedores de mercancías, con arreglo a la
propor­ción del tiempo de trabajo materializado en estos valores de
cambio, E incurre en el anacronismo de presentar a su cazador y
pescador primitivos calculando el valor de sus instrumentos de
trabajo sobre las tablas de anualidades que solían utilizarse en
1817 en la Bolsa de Londres. Los 'paralelogramos del señor Owen'
parecen ser la única forma de sociedad que este autor conoce, fuera
de la burguesa.”
(Carlos Marx, Contribución a la
crítica, etc., pp. 38 y 39.)

33 Nota a la 2° ed. “Es un prejuicio ridículo, extendido en estos
últimos tiempos, el de que la forma de la propiedad colectiva
natural sea una forma específicamente eslava, más aún,
exclusivamente rusa. Es la forma primitiva que encon­tramos, como
puede demostrarse, entre los romanos, los germanos y los celtas, y
todavía hoy los indios nos podrían ofrecer todo un mapa con
múltiples muestras de esta forma de propiedad, aunque en estado
ruinoso algunas de ellas. Un estudio minucioso de las formas
asiáticas, y especialmente de las formas indias de propiedad colectiva,
demostraría cómo de las distintas formas de la propiedad colectiva
na­tural se derivan distintas formas de disolución de este régimen.
Así por ejemplo, los diversos tipos originales de propiedad privada
romana y germánica tienen su raíz en diversas formas de la
propiedad colectiva india”. (Carlos Marx,
Contri­bución a la crítica, etc., p. 10.)

34 Cuán insuficiente es el análisis que traza Ricardo de la
magnitud del valor –y el suyo es el menos malo – lo veremos en los
libros tercero y cuarto de esta obra. Por lo que se refiere al
valor en general, la economía política clásica no dis­tingue jamás expresamente y con clara conciencia de lo
que hace el trabajo materializado en el valor y el que toma
cuerpo en el valor de uso de su producto. De hecho, traza,
naturalmente, la distinción, puesto que en un caso considera el
trabajo cuantitativamente y en otro caso desde un punto de
vista cualitativo. Pero no se le
ocurre pensar que la simple diferencia cuantitativa de
varios trabajos presupone su unidad o igualdad
cualitativa, y por tanto, su reducción a trabajo humano
abs­tracto. Ricardo, por ejemplo, se muestra de acuerdo con
Destutt de Tracy, cuando dice: “Siendo
evidente que no tenemos más riqueza originaria que nuestras
capa­cidades físicas y espirituales, el
uso de estas capacidades, una cierta especie de tra­bajo,
constituye nuestro tesoro originario; este uso es el que crea todas
las cosas a que damos el nombre de riquezas... Además, es
evidente que todas esas cosas no representan más que el trabajo
que las ha creado, y si poseen un valor, o
incluso dos valores distintos, es gracias al del (al valor
del) trabajo de que brotan.” ([Destutt de Tracy, Eléments d'ideologie IV y V partes, París, 1826, pp.
35 y 36]. Véase Ricardo, The Principles of Political Economy, 3° ed., Londres, 1821, p.
334.) Advertimos de
pasada que Ricardo atribuye a Destutt un sentido pro­fundo que es ajeno a él. Es
cierto que Destutt dice,
de una parte, que todas aquellas cosas que forman la riqueza “representan el
trabajo que las ha creado”, pero por otra parte dice que
obtienen sus “dos valores distintos” (el valor de uso y el
valor de cambio) del “valor del trabajo”. Cae por tanto en
la simpleza de la economía vulgar, al presuponer el valor
de una mercancía (aquí, el trabajo) para luego
determinar, partiendo de él, el valor de las demás. Ricardo le
interpreta en el sentido de que tanto el valor de uso como el valor
de cambio representan trabajo (trabajo y no
valor de éste). Pero ni él mismo distingue el
doble carácter del trabajo, repre­sentado de ese doble
modo, como lo demuestra el que en todo el capítulo titulado “El valor y la riqueza, sus características distintivas”, no hace más que darle
vueltas, fatigosamente, a las
vulgaridades de un J. B. Say. Por eso, al terminar, se muestra
completamente asombrado de que Destutt esté de acuerdo con él acerca del trabajo
como fuente del valor, entendiéndose al mismo tiempo con
Say al definir el
concepto de éste.

35 Uno de los defectos fundamentales de la economía política
clásica es el no haber conseguido jamás desentrañar del
análisis de la mercancía, y más especial­mente del valor de
ésta, la forma del valor que lo convierte en valor de cambio.
Precisamente en la persona de sus mejores representantes, como
Adam Smith y Ri­cardo, estudia la
forma del valor como algo perfectamente indiferente o exterior a la
propia naturaleza
de la mercancía. La razón de esto no está solamente en que el
análisis de la
magnitud del valor absorbe por completo su atención. La causa
es más
honda. La forma de valor que reviste el producto del trabajo es la
forma más abstracta y, al mismo tiempo, la más general del régimen
burgués de producción, caracterizado así corno una modalidad
específica de producción social y a la par, y por ello mismo, como
una modalidad histórica. Por tanto, quien vea en ella la forma
natural eterna de la producción social, pasará por alto
necesariamente lo que hay de específico en la
forma del valor y, por consiguiente, en la forma mer­cancía, 'que,
al desarrollarse, conduce a la forma dinero, a la forma capital,
etc.' He
aquí por qué aun en economistas que coinciden totalmente en
reconocer el tiempo de trabajo como medida de la magnitud del valor
nos encontramos con las ideas más variadas y contradictorias acerca
del dinero, es decir, acerca de la forma definitiva en que se
plasma el equivalente general. Así lo revelan, por ejemplo, de un
modo palmario, los estudios acerca de los Bancos, donde no bastan
esas definiciones del dinero hechas de lugares comunes. De aquí que
surgiese, por antítesis, un sistema mercantilista restaurado (Ganith, etc.), que no ve en el
valor más que la forma social, o más bien su simple apariencia,
desnuda de toda sustancia. Y, para decirlo de una vez por todas,
advertiré que yo entiendo por economía política clásica toda la
economía que, desde W. Petty, investiga la
concatenación interna del régimen burgués de producción, a diferencia de
la economía vulgar, que no sabe más que hurgar en las concatenaciones aparentes,
cuidándose tan sólo de explicar y hacer gratos los fenómenos más
abultados, si se nos permite la frase, y mascando hasta
convertirlos en papilla para el uso doméstico de la burguesía los
materiales suministrados por la economía científica desde mucho
tiempo atrás, y que por lo demás se contenta con sistematizar,
pedantizar y proclamar
como verdades eternas las ideas banales y engreídas que los agentes del régimen burgués
de producción se forman acerca de su mundo, corno el mejor de los
mundos posibles.

36 “Los economistas tienen un modo curioso de proceder. Para
ellos, no hay más que dos clases de instituciones: las artificiales
y las naturales. Las instituciones del feudalismo son instituciones
artificiales; las de la burguesía,
naturales. En esto se parecen a los teólogos, que clasifican
también las religiones en dos categorías. Toda religión que no sea
la suya propia, es invención humana: la suya, en cambio, revelación
divina. Así, habrá podido existir una historia, pero ésta termina
al llegar a nuestros días.” (Carlos Marx,
Misére de la Philosophie. Reponse
á la philosophie de la Misére par
M. Proudhon, 1847,
p. 113). Hombre verdadera­mente divertido es el señor Bastiat, quien se figura que los antiguos
griegos y ro­manos sólo vivían del robo. Mas, para poder
vivir del robo durante tantos siglos, tiene que existir por fuerza,
constantemente, algo que pueda robarse, o reprodu­cirse incesantemente el objeto del
robo. Es de creer, pues, que los griegos y los ro­manos tendrían
también un proceso de producción, y, por tanto, una economía, en
que residiría
la base material de su mundo, ni más ni menos que en la economía
burguesa reside la base del mundo actual. ¿0 es que Bastiat
piensa, acaso, que un régimen de producción basado en el trabajo
de los esclavos es un régimen de pro­ducción erigido sobre el
robo como
sistema? Sí lo piensa así, se situará en un terreno
peligroso. Y sí un gigante del pensamiento como Aristóteles se equivocaba al
en­juiciar el trabajo de los esclavos, ¿por qué no ha de
equivocarse también al enjuiciar el trabajo asalariado un
pigmeo de la economía como Bastiat? Aprovecharé
la ocasión para contestar brevemente a una objeción que se me hizo
por un periódico alemán de Norteamérica
al publicarse, en 1859,
mi obra Contribución a la crítica de la economía política.
Este periódico decía que mi tesis según la cual el régimen de
producción vigente en una época dada y las relaciones de producción
propias de este régimen, en una palabra “la estructura económica de
la sociedad, es la base real sobre la que se alza la supraestructura jurídica y política y a la que
corres­ponden determinadas formas de conciencia social” y de que
“el régimen de produc­ción de la vida material condiciona todo el
proceso de la vida social, política y es­piritual” era indudablemente
exacta respecto al mundo moderno, en que predo­minan los intereses
materiales, pero no podía ser aplicada a la Edad Media, en que
reinaba el catolicismo, ni a Atenas y Roma, donde imperaba la
política. En primer lugar, resulta peregrino que haya todavía quien piense
que todos esos tópicos vul­garísimos que corren por ahí
acerca de la Edad Media y del mundo antiguo son ignorados de nadie.
Es indudable que ni la Edad Media pudo vivir del
catolicismo ni el mundo antiguo de la política. Lejos de ello, lo
que explica por qué en una era fundamental la política y en la otra
el catolicismo es precisamente el modo como una y otra se ganaban
la vida. Por lo demás, no hace falta ser muy versado en la historia
de la república romana para saber que su historia secreta la forma
la historia de la propiedad territorial. Ya Don Quijote pagó caro
el error de creer que la caballería andante era una institución
compatible con todas las formas económicas de la sociedad.

37 “Value is a property of things, riches of men.
Value, in this
sense, necessarily implies exchange, riches do not”.
Observations on certain verbal disputes in
Political Economy, particularly relating to value and to
demand and supply. Londres, 1821, p. 16.

38 “Riches are the attribute of man, value is the attribute of
commodities. A man or a community is rich, a pearl or a diamond
is valuable… A pearl or a diamond is valuable as a pearl or a
diamond.” S. Bailey, A Critical Dissertation, etc., p. 165.

39 El autor de las “Observations” y S.
Bailey reprochan a Ricardo el haber
convertido el valor de cambio de un valor puramente relativo en
algo absoluto. Todo lo contrario. Es él quien reduce la
aparente relatividad que poseen
estos objetos, los diamantes y las perlas por ejemplo, considerados
como valores de cambio, a la verdadera
relación que se esconde detrás de esa apariencia, a su
relatividad como simples expresiones que
son del trabajo humano. Y si los ricardianos con­testan a Bailey bastante groseramente,
pero sin argumentos decisivos, es
sencillamente porque el propio Ricardo no les orienta acerca del
enlace interno que existe entre el valor y la forma del valor o
valor de cambio.

 










CAPÍTULO II: EL PROCESO DEL CAMBIO


Las mercancías no pueden acudir ellas solas al mercado, ni
cam­biarse por si mismas. Debemos, pues, volver la vista a sus
guar­dianes, a los poseedores de mercancías. Las
mercancías son cosas, y se hallan, por tanto, inermes frente al
hombre. Si no se le someten de grado, el hombre puede emplear la
fuerza o, dicho en otros términos, apoderarse de ellas.1
Para que estas cosas se relacionen las unas con las otras como
mercancías, es necesario que sus guar­dianes se relacionen
entre sí como personas cuyas voluntades moran en
aquellos objetos, de tal modo que cada poseedor de una mer­cancía sólo pueda apoderarse de la de otro por
voluntad de éste y desprendiéndose de la suya propia; es decir, por
medio de un acto de voluntad común a ambos. Es necesario, por
consiguiente, que ambas personas se reconozcan como
propietarios privados. Esta relación
jurídica, que tiene por forma de expresión el
contrato, es, hállese o no legalmente reglamentada, una
relación de voluntad en que se refleja la relación
económica. El contenido de esta relación
jurídica o de voluntad lo da la relación
económica misma.2 Aquí, las
personas sólo existen las unas para las otras como representantes
de sus mercaderías, o lo que es lo mismo, como poseedores de
mer­cancías. En el transcurso de nuestra investigación, hemos
de ver constantemente que los papeles económicos representados por
los hombres no son más que otras tantas personificaciones de las
relaciones
económicas en representación de las cuales se enfrentan los unos
con los otros.

Lo que distingue al poseedor de una mercancía de ésta es el
hecho de que para ella toda otra mercancía material no es más que
la forma en que se manifiesta su propio valor. Igualitaria y cínica por
naturaleza, la mercancía está siempre dispuesta a cambiar, no ya el
alma, sino también el cuerpo por cualquier otra, aunque tenga tan
pocos atractivos como Maritornes. Esta indiferencia de la mercancía
respecto a lo que hay de concreto en la materialidad
cor­pórea de otra, la suple su poseedor con sus cinco y más
sentidos. Para él, su mercancía no tiene un valor de uso
inmediato. De otro modo, no acudiría con ella al mercado. Tiene
únicamente un valor de uso para otros. Para él, no tiene
más valor directo de uso que el de ser
encarnación de valor de cambio, y por tanto medio de
cambio.3 Por eso está dispuesto siempre a
desprenderse de ella a cambio de otras mercancías cuyo valor de uso
le satisface. Todas las mer­cancías
son para su poseedor no–valores de uso y valores de uso para
los no poseedores. He aquí por qué unos y otros tienen que
darse constantemente la mano. Este apretón de manos forma el
cambio, el cual versa sobre valores que se cruzan y se realizan
como tales valores. Por tanto, las mercancías tienen necesariamente
que realizarse como valores antes de poder realizarse
como valores de uso.

Por otra parte, para poder realizarse como valores, no
tienen más camino que acreditarse como valores de
uso. El trabajo humano invertido en las mercancías sólo cuenta
en cuanto se invierte en una forma útil para los demás. Hasta qué
punto ocurre así, es decir, hasta qué punto esos productos
satisfacen necesidades ajenas, sólo el cambio mismo lo puede
demostrar.

El poseedor de mercancías sólo se aviene a desprenderse de las
suyas a cambio de otras cuyo valor de uso satisfaga sus
necesidades. En este sentido, el cambio no es, para él,
más que un proceso individual. Mas, por otra parte, aspira a realizar su
mercancía como valor, es decir, en cualquier otra mercancía de
valor idéntico que apetezca, siéndole indiferente que la
suya propia tenga o no un valor de uso para el poseedor de
ésta. En este aspecto, el cambio es, para él, un proceso
social general. Lo que no cabe es que el mismo
proceso sea para todos los poseedores de mercancías un proceso
sim­plemente individual y a la par únicamente general, social.

Si contemplamos la cosa más de
cerca, vemos que todo poseedor de mercancías considera las
mercancías de los demás como equivalentes especiales de la suya
propia viendo, por tanto, en ésta el equivalente general
de todas las demás. Pero, como todos los poseedores de mercancías
hacen lo mismo, no hay ninguna
que sea equivalente general, ni pueden, por tanto, las mercancías
poseer una forma relativa general de valor que las equipare como
valores y permita compararlas entre sí como magnitudes de
valor. Las mer­cancías no se enfrentan, por consiguiente, como
tales mercancías, sino simplemente como productos o valores de
uso.

En su perplejidad, nuestros poseedores de mercancías piensan,
como Fausto: en principio, era el hecho. Por eso se lanzan
a obrar antes de que les dé tiempo siquiera a pensar. Las leyes de
la naturaleza propia de las
mercancías se cumplen a través del instinto na­tural de sus
poseedores. Estos sólo pueden establecer una relación entre sus
mercancías como valores, y por tanto como mercancías,
relacionándolas entre sí con referencia a otra mercancía
cualquiera, que desempeñe las funciones de equivalente
general. Así lo ha demostrado el análisis de la mercancía.
Pero sólo el hecho social puede convertir en equivalente
general a una mercancía determinada. La acción
social de todas las demás mercancías se encarga, por tanto, de
destacar a una mercancía determinada, en la que aquéllas
acusan conjuntamente sus valores. Con ello, la forma natural de
esta mer­cancía se convierte en forma equivalencial vigente para
toda la sociedad. El proceso social se encarga de asignar a la
mercancía destacada la función social específica
de equivalente general. Así es como ésta se convierte en
dinero. “Estos tienen
un consejo, y darán su potencia y autoridad a la bestia. Y
que ninguno pudiese comprar o vender, sino el que tuviera la señal
o el nombre de la bestia, o el número de su nombre.”
(Apocalipsis.)

La cristalización del dinero es un producto necesario
del pro­ceso de cambio,
en el que se equiparan entre sí de un modo efectivo diversos
productos del trabajo, convirtiéndose con ello, real y
ver­daderamente, en mercancías. A medida que se desarrolla y ahonda
históricamente, el cambio acentúa la antítesis de valor de uso y
valor latente en la naturaleza propia de la mercancía. La necesidad
de que esta antítesis tome cuerpo al exterior dentro del comercio,
empuja al valor de las mercancías a revestir una forma
independiente y no ceja ni descansa hasta que, por último, lo
consigue mediante el
desdoblamiento de la mercancía en mercancía y
dinero. Por eso, a la par que los productos del
trabajo se convierten en mercancías, se opera la
transformación de la mercancía en dinero.4

El intercambio inmediato de productos presenta, de un
lado, la forma de la expresión simple de valor, y de otro lado
todavía no la presenta. Esta forma era: x mercancía A = z mercancía
B. La del intercambio directo de productos es: x objeto útil A
= z objeto útil B.5 Aquí,
los objetos A y B no tienen, antes de ser cambiados,
carácter de mercancías: es el acto de cambio el que los
convierte en tales. La primera modalidad que permite a un objeto útil ser un
valor de cambio en potencia es su existencia como no
valor de uso, es decir como una cantidad de valor de uso
que rebasa las necesidades inmediatas de su poseedor. Las cosas
son, de por sí, objetos ajenos al hombre y por tanto enajenables. Para que
esta enajenación sea reci­proca,
basta con que los hombres se consideren tácitamente propietarios privados de esos
objetos enajenables,
enfrentándose de ese modo como personas independientes las unas de
las otras. Pues bien, esta relación de mutua independencia no se da
entre los miembros de las comunidades naturales y primitivas, ya
revistan la forma de una familia patriarcal, la de un antiguo
municipio indio, la de un estado inca, etc. El intercambio de
mercancías comienza allí donde termina la comunidad, allí donde
ésta entra en contacto con otras comunidades o con los miembros de
otras comunidades. Y, tan pronto como las cosas adquieren carácter
de mercancías en las relaciones de la comunidad con el exterior,
este carácter se adhiere a ellas también, de rechazo, en la vida
interior de la comunidad. Por el momento, la proporción
cuantitativa en que se cambian es algo absolutamente
fortuito. Lo que las hace susceptibles de ser cambiadas es
el acto de voluntad por el que sus poseedores deciden enajenarlas mutuamente. No
obstante, la necesidad de objetos útiles ajenos va arraigando, poco
a poco. A fuerza de repetirse constantemente, el intercambio se
convierte en un proceso social periódico. A partir de un
determinado momento, es obligado producir, por lo menos, una parte
de los productos del trabajo con la intención de servirse de ellos
para el cambio. A partir de este momento, se consolida la
separación entre la utilidad de los objetos para las necesidades
directas de quien los produce y su utilidad para ser cambiados por
otros. Su valor de uso se divorcia de su valor de cambio. Esto, de
una parte. De otra, nos encontramos con que es su propia producción
la que determina la proporción cuantitativa en que se cambian. La costumbre
se encarga de plasmarlos como magnitudes de valor.

En el acto de intercambio directo de productos, toda mercancía
es directamente un medio de cambio para su poseedor y un equivalente para quien no la
posee, pero sólo en cuanto tenga para él un valor de uso. Por
tanto, el artículo de cambio no cobra todavía una forma de valor
independiente de su propio valor de uso o de la necesidad
individual de las personas que intervienen en el acto del cambio.
Al multiplicarse el número y la variedad de las mercancías lanzadas
al proceso de cambio es cuando se desarrolla la necesidad de esta
forma. El problema se plantea a la par que se dan los medios para
su solución. Jamás encontraremos un mercado en que los poseedores
de mercancías cambien y comparen
sus artículos con otros de diversa calidad sin que estas diversas
mercancías sean cam­biadas y comparadas como valores por sus
diversos poseedores, dentro de sus relaciones comerciales con
una tercera clase de mercancías, siempre la misma.
Pues bien, esta tercera mercancía, conver­tida en equivalente de
otras diversas, asume directamente, aunque dentro de
limites reducidos, la forma de equivalente general o social. Esta
forma de equivalente general nace y desaparece con el contacto
social momentáneo que la engendró. Encarna en ésta o la otra
mercancía, de un modo pasajero y fugaz. Pero, al desarrollarse el
cambio de mercancías, se incorpora con carácter exclusivo y firme a
determinadas clases de mercancías o cristaliza en la
forma dinero. A qué clase de mercancías permanezca
adherida es algo fortuito. Hay, sin embargo, dos hechos que
desempeñan, a grandes rasgos, un papel decisivo. La forma
dinero se adhiere, bien a los artículos más importantes
de cambio procedentes de fuera, que son, en
rea­lidad, otras tantas formas o
manifestaciones naturales del valor de cambio de los productos de
dentro, bien a aquel objeto útil que constituye el
elemento fundamental de la riqueza enajenable en el
interior de la comunidad, v. gr. el ganado. Es en los
pueblos nómadas donde primero se
desarrolla la forma dinero, por dos razones: porque todo su ajuar
es móvil y presenta, por tanto, la forma
di­rectamente enajenable, y porque su régimen de vida los hace
entrar constantemente en contacto con comunidades extranjeras,
ponién­dolos así en el trance de cambiar con ellas sus productos.
Los hombres han convertido muchas veces al mismo hombre, bajo forma
de esclavo, en material primitivo de dinero, pero nunca a la
tierra. Esta idea sólo podía presentarse en una sociedad
burguesa ya desarro­llada. Es una idea que data del último tercio
del siglo XVII y que
sólo se intentó llevar a la práctica sobre un plano nacional, un
siglo más tarde, en la revolución burguesa de Francia.

Impulsada por el mismo proceso que hace que el cambio de mer­cancías rompa sus moldes
locales y que el valor de las mercancías se expansione hasta convertirse
en materialización del trabajo humano en general, la forma
dinero va a encarnar en mercancías dotadas por la naturaleza de
cualidades especiales para desempeñar las funciones sociales de
equivalente general: los metales preciosos.

Que “si bien el oro y la plata no son dinero por obra de la
naturaleza, el dinero es
por naturaleza oro y plata”6 lo demuestra la congruencia
que existe entre sus propiedades naturales y sus fun­ciones.7 Hasta
aquí, sólo conocemos una función del dinero: la de servir
de forma o manifestación del valor de la mercancía o de
ma­terial en que se
expresan socialmente las magnitudes de valor de las mercancías.
Sólo una materia cuyos ejemplares posean todos la misma cualidad
uniforme puede ser forma o manifestación adecuada de valor, o, lo
que es lo mismo, materialización de trabajo humano abstracto, y por
tanto igual. De otro lado, como la diferencia que media
entre las diversas magnitudes de valor es puramente cuanti­tativa, la mercancía
dinero tiene que ser forzosamente susceptible de divisiones
puramente cuantitativas, divisible a voluntad, pudiendo
recobrar en todo momento su unidad mediante la suma de sus partes.
Pues bien, el oro y la plata poseen esta propiedad por obra de la
naturaleza.

El valor de uso de la mercancía dinero se
duplica. Además de su valor peculiar de uso como
mercancía, como oro, por ejemplo para empastar muelas,
fabricar joyas, etc., reviste el valor de uso formal que le dan
sus funciones sociales específicas.

Como todas las demás mercancías no son más que equivalentes
especiales del dinero y éste equivalente general de todas, aquéllas
se comportan respecto al dinero como mercancías
especiales respecto a la mercancía general
.8

Vemos, pues, que la forma dinero no es más que el
reflejo, adhe­rido a
una mercancía, de las relaciones que median entre todas las demás.
El hecho de que el dinero es una mercancía9
sólo supone un descubrimiento para quien arranque de su forma
definitiva, procediendo luego a analizarla. Lo que el proceso de
cambio da a la mercancía elegida como dinero no es su
valor, sino su forma específica de valor. La
confusión de estos dos conceptos indujo a reputar el valor del oro
y la plata como algo imaginario.10
Además, como el dinero puede sustituirse, en determinadas funciones, por un simple
signo de sí mismo, esto engendró otro error: el de creer que el
dinero era un mero signo. Mas, por otra parte, ello
envolvía ya la intuición de que la forma dinero del objeto era algo
exterior a él mismo y simple forma o manifestación de
relaciones humanas ocultas detrás de él. En este sentido, toda
mercancía sería también un signo, ya que, considerada como valor,
la mercancía no es más que la envoltura material del
trabajo humano empleado en ella.11 Pero
al concebir como meros signos los caracteres sociales que revisten
las cosas o los
caracteres materiales que asumen las condiciones
sociales del trabajo a base de un determinado régimen de
producción, venimos a conce­birlos, al mismo tiempo, como un
producto reflejo y arbitrario de los hombres. En el siglo XVIII, gustábase de explicar las
cosas de este modo
para despojar, a lo menos provisionalmente, de su apariencia de
misterio a las formas enigmáticas de las relaciones humanas cuyo
proceso de gestación no se acertaba a descifrar.

Ya decíamos más arriba que la forma equivalencial de una
mer­cancía no envuelve la determinación cuantitativa de su
magnitud de valor. El que sepamos que el oro es dinero, y
por tanto susceptible de ser cambiado directamente por cualquier
otra mercancía, no quiere decir que sepamos, por ese solo hecho,
cuánto valen por ejemplo 10 libras de oro. Como toda
mercancía, el dinero sólo puede expresar su magnitud de
valor de un modo relativo, por medio de otras mer­cancías.
Su valor depende del tiempo de trabajo necesario para su producción
y se expresa en la cantidad de cualquier otra mercancía en la que
se materialice el mismo tiempo de trabajo.12
Esta determinación de su
magnitud relativa de valor se opera en su fuente de producción, por
el cambio directo. Cuando entra en circulación como
dinero, el oro tiene ya un valor dado. Ya en las
últimas décadas del siglo XVII, muy avanzados los comienzos del análisis del
dinero, se sabía que éste era una mercancía, pero no se
estaba con ello, como decimos, más que al comienzo. La dificultad
no estriba en saber que el dinero es una mercancía, sino en saber
cómo, por qué y de qué modo lo es.13

Veíamos que ya en la expresión más sencilla del valor, o sea en la
fórmula x
mercancía A = z mercancía B, el objeto en
que toma cuerpo la magnitud de valor de otro objeto parece
poseer ya su forma de equivalente como una propiedad
natural social suya, independientemente de su relación
con el otro. Hemos seguido las huellas de este espejismo, hasta ver
cómo se consolidaba. Se consolida a partir del momento en que la
forma de equivalencia general se confunde con la forma natural de
una determinada clase de mercancías o cris­taliza en la forma dinero. Una
mercancía no se presenta como dinero porque todas las demás
expresan en ella sus valores, sino que, por el contrario, éstas
parecen expresar sus valores de un modo general en ella, por ser
dinero. El movimiento que sirve de enlace desaparece en su
propio resultado, sin dejar la menor huella. Sin tener arte ni
parte en ello, las mercancías se encuentran delante con su propia
forma de valor, plasmada y completa, como si fuese una mercancía
corpórea existente al margen de ellas y a su lado. Estos objetos,
el oro y la plata, tal como salen
de la entraña de la tierra, son al
mismo tiempo la encarnación directa de todo trabajo humano. De aquí
la magia del dinero. La conducta
puramente atomística de
los hombres en su proceso social de producción, y, por
tanto, la forma material que revisten sus propias
relaciones de producción, sustraídas a su control y a sus actos
individuales conscientes, se revelan ante todo en el hecho de que
los productos de su trabajo revisten, con carácter general,
forma de mercancías. El enigma del fetiche dinero no
es, por tanto, más que el enigma del fetiche mercancía,
que cobra en el di­nero
una forma visible y fascinadora.

 










Notas al pie del capítulo II


1 En el siglo XII,
siglo famoso por su devoción, encontramos a veces catalo­gados
entre las mercancías objetos de una gran
delicadeza. Así por ejemplo, un poeta francés de la época enumera entre las
mercancías que se encontraban en el mercado de Landit, telas de vestir,
zapatos, cueros, aperos de labranza, pieles y femmes folles de leur corps. (14)

2 Proudhon va a
buscar su ideal de justicia, su ideal de la “justice éternelle” a las relaciones
jurídicas correspondientes al régimen de producción de mercancías,
con lo que –dicho sea de paso– aporta la prueba muy consoladora
para todos los buenos burgueses, de que la forma de la producción
de mercancías es algo tan eterno como la propia justicia. Luego,
volviendo las cosas del revés, pretende modelar la verdadera
producción de mercancías y el derecho real y efectivo con­gruente
con ella sobre la horma de este ideal. ¿Qué pensaríamos de un
químico que, en vez de estudiar las verdaderas leyes de la asimilación de la
materia, plan­teando y resolviendo a base de ellas determinados
problemas concretos, pretendiese modelar la asimilación de la
materia sobre las “ideas eternas” de la “naturalidad” ­y de la
“afinidad”? ¿Acaso se nos dice algo nuevo acerca de la “usura” con decir
que la misma choca con la “justicia eterna” y la “eterna equidad”, con la
“mutua­lidad eterna” y
otras “verdades eternas”? No; sabemos exactamente lo mismo que
sabían los padres de la Iglesia cuando decían que chocaban con la
“gracia eterna” “la fe eterna” y la “voluntad eterna de
Dios”.

3 “Pues de dos modos puede ser el uso de un bien. Uno es
inherente al objeto como tal, el otro no; como por ejemplo, una
sandalia, que sirve para cal­zarse y para cambiarla por otro
objeto. Ambos son valores de uso de la sandalia, pues al cambiar la
sandalia por algo de que carecemos, v. gr. por alimentos,
usamos ­la sandalia como tal sandalia. Pero no en su función
natural de uso, pues la sandalia no existe para cambiarse.” (Aristóteles, De República,
libro 1, cap. 9.)

4 Júzguese, pues, cuán listos son esos socialistas pequeñoburgueses que aspiran a
eternizar la producción de mercancías pretendiendo al mismo tiempo
abolir la “contradicción de dinero y mercancías”, y
por tanto el propio dinero, que sólo puede existir dentro de esa
contradicción. Es algo así como si se pretendiese abolir al papa
dejando subsistente la religión católica. Ver más detalles acerca
de esto en mi obra Contribución a la crítica de la
economía política, pp. 61 y s.

5 Allí donde no se cambian todavía dos objetos útiles
distintos, sino que,
como ocurre con frecuencia en los pueblos salvajes, se ofrece como
equivalente de un tercer objeto una masa caótica de cosas, el
intercambio directo de productos no ha salido aún de su
fase preliminar.

6 Carlos Marx,
Contribución a la crítica, etc., p. 135. “Los
metales ... son dinero por naturaleza.” (Galiani, Della
Moneta, en la Colección
de Custodi,
Parte Moderna, t. III,
p. 72).

7 Ver más detalles acerca de esto en el capítulo titulado “Los
metales precio­sos" de
mi obra anteriormente citada.

8 “El dinero es la mercancía general.” (Verri,
Medítazioni sulla Economía
Política, p. 16).

9 “El mismo oro y la plata, a los que podemos dar el nombre genérico de
“metales preciosos”, son… mercancías… que suben y bajan… de valor.
A los metales preciosos se les puede reconocer un valor más alto
cuando por un peso más pequeño de ellos cabe adquirir una cantidad
mayor de productos o artículos del país, etc.” (A
Discourse on the General Notions of Money, Trade and Ex­change,
as they stand in relations to each other. By a Merchand, Londres, l895, p. 7). “Aunque el oro y
la plata, acuñados o sin acuñar, se usen como medida de todas las
demás cosas, son también una mercancía, ni más ni menos
que el vino, el
aceite, el tabaco, el paño o la tela.” (A Discourse concerning Trade, and that in particular of the East–Indies, etc., Londres,
1689, p. 2.) “La fortuna
y la riqueza del reino no pueden consistir solamente en dinero, ni
el oro y la plata pueden dejar de ser considerados como mercancías.” (The
East India Trade a most Profitable Trade,
Londres, 1677, p. 4.)

10 “El oro y la plata tienen valor como metales, antes de
convertirse en dinero.” (Galiani, Della
Moneta, p. 72).
Locke dice: “El concierto
general de los hombres asignó a la plata un valor
imaginario, por razón de sus propiedades, que la hacían apta
para ser dinero.”
En cambio, Law: “¿Cómo podían
distintas na­ciones atribuir un valor
imaginario a un objeto cualquiera..., o cómo podía mantenerse
este valor imaginario?” Pero, véase cuán poco sabía del
asunto este autor: “La plata se cambiaba atendiendo al valor de uso
que poseía, es decir atendiendo a su valor real; al ser elegida
como... dinero adquirió un valor
adicional (une valeur additionelle)”. Jean
Law, Considérations
sur le numéraire et le commerce”, en “Economístes Finnanciers du XVIII siécle”, editados por E.
Daire, p.
470).

11 “El dinero es su [de las mercancías] signo. (Ver de
Forbonnais, Elements du commerce, nueva
ed., Leyden, 1766, t. II, p. 143.) Como signo, lo revisten
las mercancías.”(Obra citada, p. 155). “El
dinero es el signo de una cosa, a la que representa”. (Montesquieu, Esprit des
Lois, Obras completas,
Londres, 1761, t. II, p. 2). “El dinero no es un simple signo, pues
es de por sí riqueza; no representa los valores sino que es
igual a ellos corno valor.”(Le Trosne, De l'
intéret Social, p, 910). “Si analizamos el concepto del valor,
vemos que la propia cosa sólo es considerada como un
signo y no se la considera como la cosa misma,
sino como lo que vale.” (Hegel, Philosophie des
Rechts, p. 100.) Mucho antes de que lo
hiciesen los economistas, los juristas dieron pábulo a la
idea del dinero corno simple signo y al valor puramente imaginario
de los metales preciosos, con lo cual prestaban un servicio de
sicofantes al poder
regio, cuya práctica de falsificación monetaria defendieron durante
toda la Edad Media, invocando las tradiciones del Imperio romano y
la idea del dinero contenida en las Pandectas. “Nadie puede ni
debe dudar –dice su aprovechado discípulo Felipe de Valois,
en un decreto de 1346–
que sólo a Nos y a Nuestra Real Majestad incumbe... el negocio de la moneda, la
fabricación, calidad, existencias y demás medidas que a las monedas
se refieran, poniéndolas en
circulación del modo y al precio que a Nos plazca y
mejor parezca.” Era un
dogma del derecho romano que el emperador decretaba el
valor del dinero. Estaba terminantemente prohibido
considerar el dinero como mercancía. “Mas a nadie debe
permitírsele comprar dinero,
pues, creado para el uso general, no debe convertirse en mercancía.” En la
obra de G. S. Pagnini, Saggio sopra il giusto pregio
delle
cose, 1751 (edición de Custodi, Parte Moderna, t. II), se contiene
una buena exposición acerca de esto. En la segunda parte de su
obra, el autor polemiza muy principalmente con los señores
juristas

12 “Si un hombre puede trasladar a Londres desde las entrañas de la
tierra en el Perú una onza de plata en el mismo tiempo que
necesitaría para producir un bushel de trigo, cada una de estas dos
cosas será el precio natural de la otra; si, al abrirse nuevas
minas más ricas se logra obtener 2 onzas de plata con el mismo
esfuerzo que antes 1, el bushel de trigo cotizado
ahora a 10 chelines será tan barato como antes cotizado a 5
chelines cacteris paribus.
(William Petty, A treatise of Taxes and
Contributions, Londres, 1667, p. 31.)

13 Después de adoctrinarnos, diciéndonos que “las falsas
definiciones del dinero pueden clasificarse en dos grupos
principales: aquellas que lo consideran más y aquellas que
lo consideran menos que una mercancía”, el señor
profesor Roscher
despliega un abigarrado catálogo de obras sobre el dinero, a través
de las cuales no se trasluce ni el más remoto atisbo de penetración
en la verdadera historia de la teoría; luego, viene esta moraleja:
“Por lo demás, no puede negarse que la mayoría de los economistas
modernos no han sabido fijar debidamente su atención en
las características que distinguen al dinero de las demás
mercancías.­” (¿En
qué quedamos? ¿No se nos decía que el dinero era más o menos una
mer­cancía?)... “En este sentido,
la reacción semimercantilista de Ganilh … no deja de tener su fundamento.”
(Wilhelm Roscher, Die
Grundlagen der Nationalokono­míe, 3° ed. 1858, pp. 207–10). Más menos no
debidamente… en este sentido… no deja de tener… ¡Vaya una manera de
fijar los conceptos! ¿Y esas eclécticas tonterías profesorales son las que el
señor Roscher, modestamente, bautiza con el nombre
de “método anatómico– fisiológico”
de la economía política? No puede negársele, sin embargo, la
paternidad de un descubrimiento: el de que el dinero es “una
mercancía agradable”.

 










CAPÍTULO III: EL DINERO, O LA CIRCULACIÓN
DE MERCANCÍAS








1. Medida de valores


Para simplificar, en esta obra partimos siempre del supuesto de
que la mercancía—dinero
es el oro.

La función primordial del oro consiste en suministrar al mundo
de las mercancías el material de su expresión de valor, en
repre­sentar los valores de las mercancías como magnitudes de
nombre igual cualitativamente iguales y cuantitativamente comparables
entre sí. El oro funciona aquí como medida general de
valores, y esta función es la que convierte al oro en
mercancía equivalencial espe­cífica, en dinero.

No es el dinero el que hace que las mercancías sean
conmensurables, sino al revés: por ser todas las
mercancías, consideradas como valores, trabajo humano
materializado, y por tanto conmensurables de por sí, es por lo
que todos sus valores pueden medirse en la misma mercancía
específica y ésta convertirse en su medida común de valor, o sea en
dinero. El dinero, como medida de valores, es la forma o manifestación necesaria
de la medida inmanente de valor de las mercancías: el
tiempo de trabajo.1

La expresión del valor de una mercancía en oro (x mercancía A = z mercancía dinero) es su
forma dinero, o su precio. Ahora, basta una sencilla
ecuación, v. gr., 1 tonelada hierro = 2 onzas oro, para expresar
en términos sociales el valor del hierro. Esta ecuación no necesita ya alinearse con
las expresiones de valor de las demás mercancías, pues la mercancía
que funciona como equivalente, el oro, tiene ahora carácter de
dinero. La forma relativa general de valor de las mercancías vuelve, pues, a presentar
la fisonomía de su forma de valor primitiva, simple o concreta. De
otra parte, la expresión
relativa de valor desarrollada o la serie infinita de expresiones rela­tivas de valor se
convierte en forma específicamente relativa de valor de la
mercancía dinero. Pero ahora, esa serie va ya implícita
social­mente en los precios de las mercancías. No hay más que leer
al revés las cotizaciones de un boletín de precios, y encontraremos
la magnitud del valor del dinero representada en las más diversas
mercancías. En cambio, el dinero no tiene precio, pues
para poder compartir esta forma relativa de valor que reduce a
unidad todas las demás mercan­cías, tendría que referirse
a si mismo como a su propio equivalente.

El precio o la forma dinero de las mercancías es, como su forma
de valor en general, una forma distinta de su corporeidad real y tangible, es
decir, una forma puramente ideal o imaginaria. El valor del hierro,
del lienzo, del trigo, etc., existe, aunque invisible, dentro de estos
objetos y se le representa por medio de su ecuación con el oro, por
medio de una relación con este metal, relación que no es, por
decirlo así, más que un espectro albergado en sus cabezas. Por eso
el guardián de las mercancías tiene que hacer hablar a su lengua
por las cabezas de éstas o colgarles unos cartoncitos proclamando sus precios ante el
mundo exterior.2 Como la expresión de los
valores de las mercancías en oro es puramente ideal, para realizar
esta opera­ción basta con manejar también oro ideal o imaginario.
Ningún guardián de mercancías ignora que por el hecho de dar a su
valor la forma de precio, es decir, la forma de oro imaginario, no
dora, ni mucho menos, sus mercancías y que para tasar en oro millones de valores de mercancías no se
necesita ni un adarme de oro real y efectivo. En su función de
medida de valor el dinero actúa, por tanto, como dinero
puramente imaginario o
ideal. Este hecho ha dado pábulo a las más disparatadas teorías.3 Aunque la función de medida
de valores suponga dinero puramente imaginario, el precio depende
íntegramente del material real dinero. El valor, es decir, la
cantidad de trabajo humano contenido, por ejemplo, en una tonelada
de hierro, se expresa en una cantidad imaginaria de la mercancía dinero en la que se
contiene la misma suma de trabajo. Por tanto, el valor de la
tonelada de hierro asume precios totalmente distintos, o lo que es
lo mismo, se representa por cantidades totalmente distintas de oro,
plata o cobre, según el metal que se tome como medida de valor.

Sí, por tanto, funcionan al mismo tiempo como medida de valores
dos mercancías distintas, por ejemplo oro y plata, todas las
mercancías poseerán dos precios, uno en oro y otro en plata,
precios que discurrirán paralelamente sin alteración mientras
per­manezca invariable la relación de valor entre la plata y el oro, por
ejemplo de 1:15. Pero, todos los cambios que
experimente esta relación de valor vendrán a alterar la relación
establecida entre los precios oro y los precios plata de las
mercancías, demostrando así palpablemente que el duplicar la medida
de valor contradice a la función de ésta.4

Las mercancías con precio determinado se expresan todas en la
fórmula: a mercancía A = x oro; b mercancía B= z oro; c mercancía C
= y oro; etc., en la que a, b y c representan determinadas
cantidades de las mercancías A, B, C, y x,
z, y
determinadas can­tidades de oro. Los valores de las
mercancías se convierten, por tanto, pese a toda la abigarrada
variedad material de las mercaderías, en cantidades imaginarias de
oro de diferente magnitud; es decir, en magnitudes de nombre igual, en
magnitudes de oro. Estas cantidades distintas de oro se
comparan y miden entre sí, y esto hace que se plantee la necesidad
técnica de reducirlas todas ellas a una cantidad fija de
oro como a su unidad de medida. Esta unidad de medida,
dividiéndose luego en partes alícuotas, se desarrolla hasta convertirse en
patrón. Antes de ser dinero, el oro, la plata y el cobre
tienen ya su patrón de medida en su peso metálico; así, por ejemplo,
la unidad es la libra, que luego se fracciona en onzas, etc., y se suma en
quintales, etc.5 Por eso, en la
circulación de los metales son los nombres antiguos del patrón—peso los que sirven de base a los nombres
primitivos del patrón—dinero o patrón de
los precios.

Considerado como medida de valores y como patrón de precios, el
dinero desempeña dos funciones
radicalmente distintas. El dinero es medida de valores como
encarnación social del trabajo humano; patrón de precios, como
un peso fijo y determinado de metal. Como medida de valores,
sirve para convertir en precios, en cantidades imaginarias de oro,
los valores de las más diversas mercancías; como patrón de precios,
lo que hace es medir esas cantidades de oro. Por el dinero como
medida de valor se miden las mercancías consideradas como
valores; en cambio, como patrón de precios, lo que hace el
dinero es medir las
cantidades de oro por una cantidad de oro fija, y no el valor de
una cantidad de oro por el peso de otra. Para que exista un patrón
de precios, no hay más remedio que fijar como unidad de medida un
determinado peso de oro. Aquí, como en todas las demás
determinaciones de medida de magnitudes de nombre igual, lo que
decide es la firmeza de los criterios con que se mide. Por tanto,
el dinero, como patrón de precios, cumplirá tanto mejor su
cometido cuanto menos
oscile la cantidad de oro que sirve de unidad de medida. Sin
embargo, el oro sólo puede funcionar como medida de valores por ser
también él un producto del trabajo y por tanto, al menos potencialmente, un valor variable.6

Es evidente, desde luego, que los cambios de valor del oro no
perjudican en lo más mínimo a su función como patrón de
precios. Por mucho que oscile el valor del oro, siempre
mediará la misma proporción de valor entre distintas cantidades de
este metal. Aunque el valor del oro experimentase un descenso del
mil por ciento, 12 onzas de oro seguirían teniendo doce veces más
valor que una, y ya sabemos que en los precios sólo interesa la
proporción entre distintas cantidades de oro. Además, como las
alzas o bajas de valor no afectan para nada al peso de la onza de
oro, el de sus partes alícuotas permanece
también invariable, por donde el oro sigue prestando los mismos servicios como
patrón fijo de precios, por mucho que cambie su valor.

Los cambios de valor experimentados por
el oro no perturban tampoco su función de medida de
valores. Esos cambios afectan por igual a todas las mercancías
y, por tanto, caeteris paribus, dejan
intangibles
sus mutuos valores relativos, aunque todos se expresen
ahora en un precio oro superior o inferior al de antes.

Para tasar las mercancías en oro, lo mismo que para concretar el
valor de una mercancía en el valor de uso de otra cualquiera, se
arranca siempre del supuesto de que, en un momento dado, la
pro­ducción de una determinada cantidad de oro cuesta una
determinada cantidad de trabajo. En cuanto a las oscilaciones de
los precios de las mercancías en general, rigen las leyes de la
expresión simple y relativa de valor que exponíamos más arriba.

Permaneciendo constante el valor del oro, los precios de las
mercancías sólo pueden subir con carácter general si suben sus
valores; si los valores de las mercancías permanecen constantes,
tiene que bajar el del dinero para que aquello ocurra. Y viceversa.
Los precios de las
mercancías sólo pueden bajar con carácter general, suponiendo que
permanezca constante el valor del dinero, si bajan sus valores,
permaneciendo constantes los valores de las mercancías cuando baje
el valor del oro. Mas de aquí no se sigue, ni mucho menos, que el
alza del valor del oro determine un descenso proporcional de los
precios de las mercancías, o, al revés, el descenso del valor del
oro un alza proporcional de estos precios. Esta norma sólo rige
respecto a mercancías cuyo valor no oscila. Aquellas mercancías,
por ejemplo, cuyo valor sube uniformemente y al mismo tiempo que el
valor del dinero conservan los mismos precios. Si su valor aumenta
con más lentitud o más rapidez que el del dinero, el descenso o el
alza de sus precios dependerán de la diferencia entre sus
oscilaciones de valor y las del dinero. Y así sucesivamente.

Volvamos ahora al análisis de la forma precio.

Los nombres en dinero de los pesos de metal van
divorciándose poco a poco de sus nombres
primitivos de peso, por diversas razones, entre las cuales
tienen una importancia histórica decisiva las siguien­tes: 1° La
introducción de dinero extranjero en pueblos menos
desarro­llados; así, por ejemplo, en la Roma antigua las monedas de
plata y oro comenzaron a circular como mercancías extranjeras. Los
nombres de este dinero exótico difieren, naturalmente, de los nombres que
reciben las fracciones de peso en el interior del país. 2° Al
desarrollarse la riqueza, los metales menos preciosos se ven
despla­zados de su función de medida de valores por otros más
preciosos; el cobre es desplazado por la plata y ésta por el oro,
aunque seme­jante orden contradiga todas las leyes de la cronología
poética .7 La libra, por ejemplo, empezó siendo
el nombre monetario de una libra efectiva de plata. Al ser
desplazada ésta por el oro como medida de valor, aquel nombre pasó
a designar, aproximadamente, 1/15 libra de oro, según la correlación de
valor entre éste y la plata. Hoy, la libra como nombre monetario y
como nombre corriente de peso del oro son conceptos
diferentes.8 3° La práctica abusiva de la falsificación de dinero por
los príncipes, práctica que dura varios siglos y que sólo deja
en pie el nombre del peso primitivo de las monedas.
9

Estos procesos históricos convierten en costumbre popular la
separación del nombre monetario de los pesos de los metales y
los nombres corrientes de sus
fracciones de peso. Finalmente, como el patrón—dinero es algo
puramente convencional y algo, al mismo tiempo, que necesita ser
acatado por todos, interviene la ley para reglamentarlo. Una
fracción determinada de peso del metal precioso, v. gr. una
onza de oro, se divide oficialmente en partes alícuotas, a las que se bautiza con nombres
legales, tales como libra, tálero, etc. A su vez, estas partes
alícuotas, que luego rigen como las
verdaderas unidades de medida del dinero, se subdividen en otras
partes alícuotas,
bautizadas también con sus
correspondientes nombres legales: chelín, penique, etc.10 Pero el dinero metálico sigue
teniendo por patrón, exactamente igual que antes, determinadas
fracciones de peso del metal. Lo único que varía es la división y
la denominación.

Como se ve, los precios o cantidades de oro en que se convierten
idealmente los valores de las mercancías se expresan ahora en los
nombres monetarios, o sea, en los nombres aritméticos del
patrón oro que la ley determina. Por tanto, en vez de decir que un
quarter de trigo vale una onza de
oro, en Inglaterra se dirá que vale 3 libras esterlinas, 17
chelines y 10 1/2 peniques. Las mercancías se comunican pues, unas
a otras, en sus nombres monetarios, lo que valen, y, cuantas veces
se trata de fijar una mercancía como valor, o lo que es lo mismo en
forma de dinero, éste funciona como dinero aritmético.11

El nombre de una cosa es algo ajeno a la naturaleza de
esta cosa. Por el hecho de saber que un hombre se llama Jacobo, no sabemos nada
acerca de él. En los nombres monetarios “libra”, “tálero”, “franco”, “ducado”,
etc., se borran
todas las huellas del concepto del valor. Y la confusión que
produce el sentido misterioso de estos signos cabalísticos crece sí se tiene en cuenta que los
nombres mone­tarios expresan el valor de las mercancías,
al mismo tiempo que expresan partes alícuotas del peso de un
metal, del patrón—oro.12 Por otra parte, el
valor, a diferencia de la abigarrada corporeidad del mundo de las mercancías, no
tiene más remedio que desarrollarse hasta alcanzar esta forma
incolora y objetiva, que es al mismo tiempo una forma puramente
social.13

El precio es el nombre en dinero del trabajo materializado en la
mercancía. Por tanto, decir que existe una
equivalencia entre la mercancía y la cantidad de dinero
cuyo nombre es su precio, representa una perogrullada,14 puesto que
la expresión relativa de valor de toda
mercancía expresa siempre, como sabemos, la equivalencia
entre dos mercancías. Pero el que el precio, como exponente de
la magnitud de valor de la mercancía, sea el exponente de su
proporción de cambio con el dinero, no quiere decir, por
el contrarío, que el exponente de su proporción de cambio con el
dinero sea necesariamente el de su magnitud de valor.
Supongamos que en 1 quarter de
trigo y en 2 libras esterlinas (aproximadamente 1/2 onza de oro) se
encierre la misma cantidad de trabajo socialmente necesario. Las 2
libras es­terlinas son la expresión en dinero de la magnitud de
valor del quarter de trigo, o sea su precio.
Ahora bien, sí las circunstancias permiten cotizar el trigo a 3
libras esterlinas u obligan a venderlo a 1, nos encontraremos con
que estos precios de 1 y 3 libras esterlinas, de­masiado pequeño el uno y demasiado grande el
otro como expresiones de la magnitud de valor del trigo,
son, sin embargo, precios del mismo; en primer lugar,
porque son su forma de valor en dinero, y en segundo
lugar, porque son exponentes de su producción de cambio con éste.
Suponiendo que no cambien las condiciones de producción ni
el rendimiento del trabajo, la reproducción del quarter de trigo
seguirá costando el mismo tiempo de trabajo
social que antes. Esto es un hecho que no depende
de la voluntad del productor del trigo ni del capricho de los demás
poseedores de mercancías. La magnitud de valor de la mercancía
expresa, por tanto, una proporción nece­saria,
inmanente a su proceso de creación, con el tiempo de
trabajo
social. Al cambiar la
magnitud de valor en el precio, esta proporción
necesaria se revela como una proporción de cambio entre una deter­minada mercancía y la
mercancía dinero, desligada de ella. Pero, en esta
proporción puede expresarse y se expresa, no sólo la magnitud de
valor de la mercancía, sino también el más o el menos en que en
ciertas circunstancias puede cotizarse. Por tanto, la forma
precio envuelve ya de suyo la posibilidad de una
incongruencia cuantita­tiva entre el
precio y la magnitud del valor, es decir, la posibilidad de una
desviación entre el primero y la segunda. Y ello no supone un
defecto de esta forma; por el contrario, es eso precisamente lo que
la capacita para
ser la forma adecuada de un régimen de producción en que la norma
sólo puede imponerse como un ciego promedio en medio de toda
ausencia de normas.

Sin embargo, la forma precio no sólo permite la
posibilidad de una incongruencia cuantitativa entre éste y
la magnitud de valor, es decir entre la magnitud de valor y su
propia expresión en dinero, sino que puede, además, encerrar una
contradicción cualitativa, haciendo que el precio deje de ser en absoluto
expresión del valor, a pesar de que el dinero no es más que la
forma de valor de las mer­cancías. Cosas que no son de
suyo mercancías, por ejemplo la con­ciencia, el honor, etc., pueden ser
cotizadas en dinero por sus poseedores y recibir a través del
precio el cuño de mercancías. Cabe, por tanto,
que una cosa tenga formalmente un precio sin tener un
valor. Aquí, la expresión en dinero es algo puramente
imaginario, como ciertas magnitudes matemáticas. Por otra
parte, puede también ocurrir que esta forma imaginaria de precio
encierre una proporción real de valor o una relación
derivada de ella,
como sucede, por ejemplo, con el precio de la tierra no
cultivada, que no tiene ningún valor, porque en ella
no se materializa trabajo humano alguno.

Como toda forma relativa de valor, el precio expresa el valor de
una mercancía, v. gr. de una tonelada de hierro, indicando
que una determinada cantidad de
equivalente, v. gr. una onza de oro, es directamente
cambiable por hierro, pero no, ni
mucho menos, asegurando que el hierro sea a su vez directamente
cambiable por oro. Por tanto, para poder ejercer sus funciones
prácticas de valor de cambio, la mercancía tiene que desnudarse de
su corporeidad natural,
convertirse de oro puramente imaginario en
oro real, aunque esta transubstanciación
le sepa “más amarga” que al “concepto” hegeliano el tránsito de la
necesidad a la libertad o a una langosta la rotura del caparazón, o
a San Jerónimo, el padre de la Iglesia, el
despojarse del viejo Adán.15 Además de su forma real y
corpórea,
hierro por ejemplo, la mercancía puede asumir, en el precio, forma
ideal de valor o forma
imaginaria de oro; lo que no puede es ser al mismo tiempo
hierro efectivo y oro real. Para asignarle un precio, basta con
equiparar a ello oro imaginario. Se la sustituye
por oro, para que preste a su poseedor el servicio de equivalente
general. Sí el poseedor del hierro, v gr., se enfrentase
con el poseedor de una mercancía mundana y le brindase el precio en
hierro, como forma de dinero, el mundano
contestaría como contestó en el Paraíso San Pedro al Dante, cuando
éste le recitó la fórmula de la fe:

Assai bene è trascorsa

D'esta
moneta già la lega e' l peso,

Ma dimmi se tu l'hai nella tua borsa. (15)

La forma precio lleva implícita la enajenabilidad de las mer­cancías a cambio de
dinero y la necesidad de su enajenación. Por su
parte, el oro funciona como medida ideal de valores, por la
sencilla razón de que en el proceso de cambio actúa como mercancía
dinero. Detrás de la medida ideal de valores
acecha, pues, el dinero contante y sonante.

 










2. Medio de circulación


a) La metamorfosis de las mercancías

Veíamos que el proceso de cambio de las mercancías encierra
aspectos que se contradicen y excluyen entre sí. El desarrollo de
la mercancía
no suprime estas contradicciones; lo que hace es crear la forma en
que pueden desenvolverse. No existe otro procedimiento para resolver las
verdaderas contradicciones. Así, por ejemplo, el que un cuerpo se
vea constantemente atraído por otro y constan­temente repelido por
él, constituye una contradicción. Pues bien, la elipse es una de
las formas de movimiento en que esta contradic­ción se
realiza a la par que se resuelve.

El proceso de cambio, al transferir las mercancías de manos de
aquel para quien son no—valores de uso a manos
del que las busca y apetece como valores de uso, es un
proceso de metabolismo social. El producto de un trabajo
útil suple el de
otro. Al llegar al sitio en que desempeña funciones de valor de uso, la
mercancía sale de la órbita del cambio y entra en la órbita del
consumo. Por el mo­mento, ésta no nos interesa. Hemos de limitamos, pues, a
investigar todo ese proceso en su aspecto formal, fijándonos
solamente en el cambio de forma o metamorfosis de las
mercancías, que sirve de cauce al proceso del metabolismo
social.

El hecho de que este cambio de forma se conciba de un modo tan
defectuoso tiene su explicación —aparte de la confusión que reina
acerca del concepto del valor— en el hecho de que los cambios de
forma de una mercancía se operan siempre mediante el
trueque de dos mercancías: una mercancía vulgar y
corriente y la mercancía dinero. Si nos fijamos solamente en este
aspecto material, en el trueque de mercancía por oro,
escapa a nuestra atención aquello pre­cisamente que nos
interesa ver, o sea, lo que ocurre con la forma. Enfocando
así las cosas, no advertimos que el oro, considerado como simple
mercancía, no es dinero y que las demás mercancías, al asumir un
precio, se remiten al oro como a su propia forma en
dinero.

En un principio, las mercancías se lanzan al proceso de cambio
sin dorar y sin azucarar, tal y como vienen al mundo. Pero este
proceso produce un desdoblamiento de la mercancía en
mercancía y dinero, antítesis mecánica en que las mercancías
revelan su antítesis inmanente de valor de uso y valor. En esta
antítesis, las mercancías se enfrentan, como valores de
uso, con el dinero, valor de cambio. Lo cual no obsta
para que ambos términos antitéticos sean
mercan­cías, y por tanto, unidades de valor de uso y
de valor. Pero esta unidad en la variedad cobra una expresión
inversa en cada uno de los dos polos, representando con
ello, al mismo tiempo, un juego de acciones y reacciones entre
ambos. La mercancía es un valor de uso
real; su existencia como valor sólo se revela
de un modo ideal en el precio, que las refiere
como a su forma real de valor al oro, situa­do en el otro polo. A su vez, el material
oro no interesa más que como materialización de
valor, como dinero. En su aspecto real es,
por tanto, valor de cambio. Su valor de uso sólo
se manifiesta de un modo ideal en la serie de las
expresiones relativas de valor en las que se refiere a las
mercancías situadas en el otro polo, como al corro de sus
formas reales de uso. Estas formas antitéticas de las mercancías
son las formas reales en que se desenvuelve su
proceso de cambio.

Acompañemos ahora a un poseedor cualquiera de mercancías, por
ejemplo a nuestro amigo el tejedor, a la escena en que se
desarro­lla el proceso de cambio, al mercado. Su
mercancía, 20 varas de lienzo, tiene un precio
determinado. Este precio es 2 libras esterlinas. Nuestro hombre cambia,
pues, su mercancía por 2 libras esterlinas y luego, como es hombre
de arraigadas convicciones, vuelve a cambiar este dinero por una
Biblia familiar del mismo precio. Como vemos, el lienzo, que para
él no era más que una mercancía, representación de valor,
se enajena por oro, por su forma corpórea de valor, y ésta a su
vez, por otra mercancía, por la Biblia, que pasa a formar parte del
ajuar del tejedor, como objeto útil, para satisfacer las
necesidades de devoción del comprador y de su familia. El proceso
de cambio de la mercancía se opera, por tanto,
mediante dos metamorfosis antagónicas y que se
completan recípro­camente:
transformación de la mercancía en dinero y nueva transformación
de éste en mercancía.16 Las dos etapas
de la metamor­fosis de las mercancías son, a
la par, un trato comercial de los poseedores de éstas
—venta o cambio de la mercancía por dinero; compra, o cambio
del dinero por la mercancía— y la unidad de ambos actos: vender
para comprar.

Enfocando el resultado final del trato, el tejedor advierte que
tiene en sus manos, en lugar del lienzo, una Biblia; que posee, en
vez de su mercancía primitiva, otra de idéntico valor, pero de
distinta utilidad. Es el mismo camino que sigue para entrar en
posesión de los demás medios de vida y de producción que necesita.
Desde su punto de vista, la finalidad de todo este proceso
se reduce a facilitar el cambio de los productos de su trabajo por
los productos del trabajo ajeno, a facilitar el cambio de
productos.

Por tanto, el proceso de cambio de la mercancía se desarrolla a
través del siguiente cambio de forma:

mercancía — dinero — mercancía

M — D —
M

Si atendemos a su contenido material, la rotación
M — M no es más que cambio de mercancía
por mercancía, el metabolismo del trabajo social, en cuyo resultado
se extingue el propio proceso.

M—D. Primera metamorfosis
de la mercancía, o venta. El tránsito del valor de la
mercancía, al huir del cuerpo de ésta para tomar cuerpo en el
dinero es, como hubimos de decir ya en otro lugar, el salto mortal
de la mercancía. Claro está que si le falla, no es la misma
mercancía la que se estrella, sino su poseedor. La división social del trabajo
hace que los trabajos de los poseedores de mercancías sean tan
limitados como ilimitadas son sus necesidades. Por eso sus
productos no les sirven más que como valores de cambio.
Mas, para revestir la forma de equivalente cotizable con carácter
general en la sociedad, tienen que convertirse en dinero, y el
dinero está en los bolsillos ajenos. Si quiere hacerlo salir de la
faltriquera en que se halla, la mercancía tiene que ser, ante todo,
un valor de uso para el poseedor del dinero y, por tanto,
el trabajo invertido en ella un trabajo invertido en forma
socialmente útil, un eslabón en la cadena de la división social del
trabajo. Pero, la división del trabajo es un organismo natural
y primitivo de producción, cuyos hilos
se han tejido y siguen tejiéndose a espaldas de los productores de mercancías.
Y puede ocurrir que éstas sean fruto de un nuevo trabajo, que
pretende satisfacer una nueva necesidad, o tal vez crearla por su
propio impulso. Una actividad que ayer era todavía simplemente una
función de tantas, entre las muchas desempeñadas por determinado
productor de mercancías, se desprende tal vez de aquel haz, cobra
existencia propia e independiente y lanza al mercado, como
mercancía también independiente, su producto parcial.
No, importa que las circunstancias sean o no propicias para este
proceso de disociación. Basta con que el producto satisfaga
actualmente una necesidad social. Mañana será desplazado tal
vez, en todo o en parte, por otro producto semejante a él. Cuando
el trabajo es, como el de nuestro tejedor, un eslabón patentado en la
cadena de la di­visión social del trabajo,
no garantiza tan sólo, ni mucho menos, el valor de uso de
sus 20 varas de lienzo. Desde el momento en que la
necesidad social de lienzo, que como todo tiene sus límites, se
viese saciada por los tejedores que hacen la competencia a nuestro
amigo, el producto de éste sería superfluo, ocioso, y, por tanto,
inútil. A caballo regalado no se le mira el diente, pero nuestro
tejedor no acude al mercado para regalar nada a nadie. Supongamos,
sin embargo, que su producto conserva su valor de uso y que, por
tanto, la mercancía sigue atrayendo dinero. Nos preguntaremos:
¿cuánto? La contestación a esta pregunta va ya implícita,
natural­mente, en el precio de la mercancía, exponente de su
magnitud de valor. Prescindamos de todo posible error subjetivo de
cálculo del poseedor de la mercancía, error que el mercado se
encargaría de
corregir objetivamente sin tardanza. Partamos del supuesto de que
sólo se ha invertido en su producto la media socialmente necesaria
de tiempo de trabajo. Por tanto, el precio de la mercancía no será
más que el nombre en dinero de la cantidad de trabajo social
materializado en ella. Pero, he aquí que
las viejas y consagradas condi­ciones de producción del ramo textil
cambian, sin pedirle permiso a nuestro tejedor y a espaldas suyas.
Lo que ayer, era, indudable­mente, el tiempo de trabajo socialmente
necesario para producir una vara de lienzo, deja de serlo hoy, como se
cuida de demostrárselo a nuestro amigo el amo del
dinero, presentándole las notas de precios de distintos
competidores suyos. Por desdicha para nuestro amigo, el mundo está
lleno de tejedores. Supongamos, finalmente, que cada pieza de
lienzo que viene al mercado no encierra más que el tiempo de
trabajo socialmente necesario. A pesar de eso, puede ocurrir que en
la suma total de las piezas de
lienzo que afluyen al mercado se contenga tiempo de trabajo
superfluo. Si el estómago del mercado no es lo
suficientemente capaz de asimilar la cantidad total de lienzo que
afluye a él al precio normal de dos chelines por vara, tendremos en
ello la prueba de que se ha invertido en forma de trabajo textil
una cantidad excesiva del tiempo total de trabajo de la sociedad.
El resultado será exactamente el mismo que si cualquier tejedor
hubiese invertido en su producto individual más tiempo de trabajo
del socialmente necesario. Los que juntos la hacen, juntos la
pagan. El lienzo que viene al mercado se considera como un
solo artículo comercial y cada pieza como parte alícuota suya.
En efecto, el valor de cada vara individual de lienzo no es más que
la materialización de la
misma suma socialmente determinada de trabajo humano de igual
naturaleza.17

Como se ve, la mercancía ama al dinero, pero “the course of the love never does run smooth”(16). La ramificación cuantitativa del
organismo social de producción, que exhibe sus membra disjecta(17) en el sistema de la división
del trabajo, no es menos primitiva ni menos fortuita que su
concatenación cualitativa. Y nuestros poseedores de
mercancías advierten que este mismo régimen de división del trabajo
que los convierte en productores privados independientes
hace que el proceso social de producción y sus relaciones dentro de
este proceso sean también independientes de ellos mismos,
por donde la independencia de una persona respecto a otras viene a
combinarse con un sistema de mutua dependencia respecto a las
cosas.

La división del trabajo convierte el
producto del trabajo en mercancía, haciendo con ello necesaria su
transformación en dinero. Al mismo tiempo, hace que el hecho de que
esta transubstanciación se efectúe o no
sea un hecho puramente casual. Pero aquí hemos de analizar el
fenómeno en toda su pureza, dando por sentado que se
desarrolla de un modo normal. Por lo demás, cualesquiera que
sean las condiciones en que este fenómeno se desarrolle, se
operará, siempre y cuando que la mercancía encuentre salida,
siempre y cuando que no sea invendible, un cambio de
forma, aunque pueda darse la anomalía de que este cambio de
forma suprima o añada sustancia, magnitud de
valor.

Uno de los dos poseedores de mercancías cambia la suya por oro;
el otro cambia oro por mercancías. La manifestación tangible y
corpórea de este hecho es el cambio de mano o de
sitio de los dos objetos, de la mercancía y el oro, de las 20
varas de lienzo y las 2 libras esterlinas, es decir su intercambio.
Pero, ¿a cambio de qué se da la mercancía? Se da a cambio
de su propia forma general de valor. ¿Y el oro? El oro se da a
cambio de una forma especial de su valor de uso. ¿Por qué
es él oro el que se enfrenta, en concepto de dinero,
con el lienzo? Porque su precio de 2 libras
esterlinas, o sea, su nombre en dinero, refiere ya el lienzo al
oro como dinero. La mercancía se desprende de su
forma primitiva al enajenarse; es decir, en el
instante en que su valor de uso atrae efectivamente al oro, que en
su precio no era más que un concepto imaginario. La realización del precio o forma ideal del valor
de la mercancía es, por tanto, al mismo tiempo y a la inversa,
realización del valor de uso puramente ideal del dinero; al
transformarse la mercancía en dinero, éste se transforma
simultáneamente en mercancía. Es un proceso doble
encerrado en una unidad: desde el polo del poseedor de la
mercancía, este proceso constituye una venta; desde el
polo contra­rio, el del poseedor de dinero, una compra. Lo cual
vale tanto como decir que la venta es compra, que
M—D, es al mismo
tiempo, D—M.18

Hasta hoy, no conocemos más relación económica entre los hombres
que la de poseedores de mercancías, relación en la que el hombre sólo entra en
posesión de los productos del trabajo ajeno desprendiéndose de los
del suyo propio. Por tanto, si un poseedor de mercancías se
enfrenta con otro, con el poseedor del dinero, es porque el
producto del trabajo de éste reviste por naturaleza forma
de dinero, se traduce en material dinero, en oro, etc., o porque su
mercancía ha
mudado ya la piel, despojándose de su forma primitiva de uso. Para
poder entrar en funciones como dinero, el oro tiene forzosamente,
como es lógico, que penetrar por algún punto en el mercado de mercancías. Este
punto es el de su fuente de producción, donde se cambia, como
producto directo del trabajo, por otros productos del trabajo de
idéntico valor. Pero, a partir de este mo­mento, el oro representa
ya constantemente los precios realizados
de las mercancías.19 Fuera del caso
en que se cambia por otras mer­cancías en su fuente de producción,
el oro es siempre, en manos de cualquier poseedor de mercancías, la
forma desprendida de su mer­cancía enajenada, el producto de la
venta o primera metamorfosis de la mercancía (M—D).20
El oro ha podido convertirse en dinero ideal o medida
de valor porque todas las mercancías medían sus valores en él,
convirtiéndolo así en antítesis imaginaria de su forma de
uso, en su forma de valor. Y se convierte en dinero
real porque las mercancías todas, al enajenarse, lo eligen
como su forma material de uso enajenada o transformada, y por tanto
en su forma real de valor. Al asumir forma de valor, la mercancía
borra todas las huellas de su valor de uso natural y del trabajo
útil específico a que debe su nacimiento, para revestir la
materialización social uniforme del trabajo humano abstracto. El
dinero no nos dice, pues, ni deja traslucir, cuál era ni cómo era
la mercancía convertida en él. Al revestir forma de dinero, todas
las mercancías son exactamente iguales. El dinero será, por tanto,
si se quiere, una basura, pero la basura no es dinero. Vamos a
suponer que las dos monedas de oro por las que nuestro tejedor se
desprende de su mercancía sean la forma transfigurada de un quarter de trigo. La venta del lienzo,
M—D, envuelve al
mismo tiempo su compra, D—M.
Pero, con­cebido como venta del lienzo, este proceso
inicia un movimiento de rotación que termina con su
antítesis, con la compra de la Biblia; y concebido como
compra del lienzo, pone punto final a un movimiento de rotación que arranca de su
antítesis, de la venta del trigo. Por tanto,
M—D (lienzo — dinero), primera fase
del ciclo
M—D—M
(lienzo—dinero—Biblia), es al mismo tiempo D—M
(dinero — lienzo), o sea, la fase final de otro movimiento de
rotación: M — D —M (trigo — dinero —
lienzo). La pri­mera metamorfosis de una mercancía, su
transformación de forma de mercancía en dinero, envuelve siempre,
al mismo tiempo, la se­gunda metamorfosis antagónica de otra
mercancía, o sea, su reversión de la forma de dinero a mercancía.21

D —
M. Segunda metamorfosis o metamorfosis
final de la mer­cancía: compra. El dinero, forma enajenada
de todas las demás mercancías o producto de su enajenación general,
es, por ello mismo, la mercancía absolutamente enajenable.
El dinero lee al revés todos los precios y se refleja, por tanto,
en los cuerpos de todas las mercancías como el material altruista
de su propia gestación de mercancías. Al mismo tiempo, los precios,
es decir, las miradas amorosas que le echan las
mercancías, señalan el límite de su capa­cidad de
transformación, o sea, su propia cantidad. La mercancía
desaparece al convertirse en dinero; éste no nos dice, pues, cómo
ha llegado a manos de su poseedor, ni qué es lo que hay detrás de
él. Non olet(18), cualquiera que
sea su origen y sí de una parte repre­senta una mercancía vendida,
de otra parte representa mercancías comprables.22

D —
M, o sea la compra, es a la par venta,
M —
D; por tanto, la metamorfosis final de una
mercancía representa, al mismo tiempo, la metamorfosis inicial de
otra. Para nuestro tejedor, representa el tránsito de su mercancía
a la Biblia, en la que ha vuelto a con­vertir las dos libras
esterlinas obtenidas por el lienzo. Pero a su vez, el vendedor de
la Biblia invierte las dos libras esterlinas entre­gadas por el
tejedor en aguardiente. D —
M, fase final del proceso

M — D
— M (lienzo — dinero — Biblia), es a la par
M — D, o sea la primera fase
del proceso M — D — M (Biblia —
dinero — aguardiente). Como el productor de
mercancías sólo sumi­nistra un producto determinado, suele venderlo
en grandes cantidades; en cambio, sus numerosas necesidades le
obligan a distribuir cons­tantemente el precio realizado, o sea la
suma de dinero obtenida, en numerosas compras. Es decir,
que una venta desemboca en muchas compras de
diversas mercancías. Por donde la metamorfosis final de
una mercancía representa siempre una suma de metamorfosis iniciales de otras
mercancías.

Ahora bien, sí observamos la metamorfosis total de una
mer­cancía, por
ejemplo del lienzo, advertiremos, ante todo, que se descompone en
dos movimientos antitéticos y que se
complementan recíprocamente: M — D y
D —
M. Estas dos mutaciones antité­ticas de la
mercancía se operan en dos procesos sociales antitéticos por parte de su poseedor y se
reflejan en los dos papeles económicos antitéticos representados por éste. En cuanto
agente del acto de venta, el poseedor de la mercancía actúa como
vendedor; en cuanto agente del acto de compra, actúa como
comprador. Pero, como en toda metamorfosis de la mercancía
se encierran simultáneamente, aunque sea en polos opuestos, sus dos
formas, la de mercancía y la de dinero, frente al poseedor de
mercancías que actúa como vendedor se alza siempre un comprador, y
frente a éste un vendedor. Y del mismo modo que la mercancía
atraviesa sucesivamente por las dos metamorfosis opuestas, la que
convierte a la mercancía en dinero y la que transforma éste en
mercancía, el poseedor de mercancías desempeña sucesivamente, sin
dejar de ser quien es, los papeles de vendedor y comprador. Estos
papeles no son, por tanto, papeles fijos e inmutables, sino que cambian
constantemente de personas dentro de la circulación de
mercancías.

La metamorfosis total de una mercancía encierra, en su forma más
simple, cuatro extremos y tres personajes. En primer
lugar, la mercancía se enfrenta con el dinero como su forma de
valor, forma que posee realidad corpórea y tangible del
otro lado de la raya, en el bolsillo ajeno. El poseedor de la
mercancía se enfrenta, por tanto, con el poseedor del dinero. Pero,
tan pronto como la mercan­cía se convierte en dinero, éste pasa a
ser su forma equivalencial lla­mada a
desaparecer, forma cuyo valor de uso o contenido existe del
lado de acá de la raya, en otras mercancías materiales. El dinero,
punto final de la primera metamorfosis de la mercancía, es, a la
vez, punto de arranque de la segunda. El vendedor del primer acto
se convierte en el segundo acto en comprador, al encontrarse con un
tercer poseedor de mercancías que le sale al paso como vendedor.23

Las dos fases opuestas de este proceso de metamorfosis de las
mer­cancías componen un ciclo: forma de mercancía,
abandono de esta forma y retomo a ella. Cierto es que la
mercancía, en cuanto tal mer­cancía, interviene aquí como un
objeto antitéticamente condicionado. En el
punto de arranque del proceso, la mercancía es un no—valor de uso
para su poseedor; en el punto final, es ya un valor de uso para
quien la posee. Y lo mismo el dinero, que empieza siendo la
cristali­zación fija de valor en que se
convierte la mercancía, para diluirse luego en su simple forma equivalencial

Las dos metamorfosis que integran el ciclo de una
mercancía forman, al mismo tiempo las metamorfosis parciales
opuestas de otras dos
mercancías. La misma mercancía (lienzo) encabeza la serie de
sus propias metamorfosis y pone punto final a la metamorfosis total
de otra mercancía (del trigo). Durante su primera metamorfosis, o
sea la venta, desempeña en persona estos dos papeles. En cambio,
como crisálida oro, que es el camino de todos los mortales, cierra
al mismo tiempo la metamorfosis inicial de una tercera mercancía.
El ciclo recorrido por la serie de metamorfosis de una mercancía
cualquiera se enreda, por tanto, en la madeja inextricable de
los ciclos de otras mercancías. El proceso total
constituye la circulación de
mercancías.

La circulación de mercancías se distingue, y no sólo
formalmente, sino de un modo sustancial, del intercambio directo de
productos. No hay más que volver la vista a las transacciones de
que hablábamos. El tejedor cambia incondicionalmente su lienzo por
la Biblia, su mer­cancía por otra ajena. Pero este fenómeno sólo es
cierto en lo tocante a él; el vendedor de Biblias,
más amigo del calor que del frío, no ha pensado en cambiar el
lienzo por la Biblia, del mismo modo que el tejedor ignora que su
lienzo se ha cambiado por trigo, etc. La mercancía de B viene a ocupar el puesto de la
A, pero sin que entre A y B medie un intercambio de
sus mercancías. Puede ocurrir que A y B se
enfrenten como comprador y vendedor respectivamente, pero esta
re­lación concreta no obedece, ni mucho menos, al régimen general
de la circulación de mercancías. De una parte, vemos aquí cómo el
inter­cambio de mercancías rompe los diques individuales y
locales del intercambio de productos y hace que se
desarrolle el proceso de asimilación del trabajo humano. De otra
parte, nos encontramos con todo un tropel de concatenaciones naturales de carácter social,
que se desarrollan sustraídas por entero al control de las personas
interesadas. El tejedor puede vender su lienzo porque el labriego
vende su trigo: el amigo de empinar el
codo vende la Biblia porque el tejedor vende el lienzo: el
destilador encuentra comprador para su aguardiente porque el otro
ha vendido ya su licor de la vida eterna, etc.

Por consiguiente, el proceso de circulación no
se reduce, como el intercambio directo de productos, al
desplazamiento material o cambio de mano de los valores de uso. El
dinero no desaparece al quedar eli­minado de la serie de
metamorfosis de una mercancía, sino que pasa a ocupar el
puesto circulatorio que las mercancías dejan vacante. Así por
ejemplo, en la
metamorfosis total del lienzo: lienzo — dine­ro — Biblia,
lo primero que sale de la circulación es el lienzo, cediendo
su sitio al dinero; luego, sale de la circulación la Biblia, y
vuelve a ocupar su sitio el dinero. Al sustituirse una mercancía por
otra, queda siempre adherida a una tercera mano la mercancía dinero.24 La circulación exuda constantemente
dinero.

Nada más necio que el dogma de que la circulación de mercancías
supone un equilibrio necesario de las compras y las ventas, ya que
toda venta es al mismo tiempo compra, y viceversa. Si con ello
quiere decirse que el número de las
ventas operadas supone un número igual de compras, se formula una
necia perogrullada. Pero no, lo que se pretende probar es que el
vendedor lleva al mercado a su propio comprador. Venta y compra
forman un acto idéntico, es una relación de
interdependencia entre dos personas que actúan como dos polos
opuestos: el poseedor de mercancías y el poseedor de dinero.
Trátase de dos
actos polarmente contrapuestos de una
misma per­sona. La identidad de compra y venta supone, por
tanto, la esterilidad de la mercancía que, lanzada a la
retorta alquimística de la circulación,
no sale convertida en dinero, es decir, vendida
por su poseedor y comprada por el del dinero. La identidad a que
nos referimos implica, además, que este proceso, caso de
realizarse, cons­tituye un punto de reposo, una interrupción en la
vida de la mer­cancía, interrupción que puede durar más o menos
tiempo. Como la primera metamorfosis de la mercancía es, al mismo
tiempo, compra, este proceso parcial envuelve, a la par, un proceso
inde­pendiente. El comprador ha entrado en posesión de la
mercancía, el vendedor en posesión del dinero; es decir de una
mercancía que conserva su forma apta para la circulación, por
mucho que tarde en descender nuevamente al mercado. Nadie puede
vender si no hay quien compre. Pero no es necesario comprar
inmediatamente de haber vendido. Lo que hace que la circulación
derribe las barreras temporales, locales e individuales del
intercambio de productos es precisamente el hecho de desdoblar
la identidad inmediata que existe entre el intercambio del
producto del trabajo propio por el producto del trabajo ajeno
mediante la antítesis de compra y venta. Al decir que
estos procesos, independientes el uno del otro, forman una
unidad interna, decimos también que esta unidad interna
reviste al exterior la forma de una antítesis.
Cuando cosas que por dentro forman una unidad, puesto que se
completan recíprocamente, re­visten al exterior una forma de
independencia, y ésta se agudiza hasta llegar a un cierto grado, la unidad se
abre paso violentamente por medio de una crisis. La
antítesis, que lleva implícita la mercan­cía, de valor de uso y
valor, de trabajo privado, que se ve al mismo tiempo obligado a
funcionar como trabajo directamente social; de trabajo determinado
y concreto, cotizado a la par como trabajo general abstracto; de
personificación de las cosas y materialización de las personas,
esta contradicción inmanente, asume sus formas dinámicas
más completas en los antagonismos de la metamorfosis de las
mercancías. Por eso estas formas entrañan la posibilidad, aunque sólo
la posibilidad, de crisis. Para que esta posibilidad se convierta
en realidad, tiene que concurrir todo un conjunto de condiciones que no se dan
todavía, ni mucho menos, dentro de la órbita de la circulación
simple de mercancías .25

El dinero, en sus funciones de mediador de la circulación de
mercancías, asume el papel de medio de circulación.

b) El curso del
dinero

El cambio de forma en que se opera el cambio de materia o
me­tabolismo de los productos del trabajo (M — D — M), exige que el
valor de que se trata constituya el punto inicial del proceso
como mercancía y retome como mercancía al punto
de que partió. Trátase, pues, de un
movimiento cíclico. Mas por otra parte, esta misma forma excluye el
movimiento cíclico del dinero. Su resultado con­siste en alejar
constantemente al dinero de su punto de partida, no en hacer
que retome a él. Mientras el vendedor tiene en sus manos la forma
transfigurada de su mercancía, el dinero, la mercancía no ha salido
todavía de la fase de su primera metamorfosis o sólo ha recorrido
la primera mitad de su proceso de circulación. Al finalizar este
proceso (vender para comprar), el dinero desaparece de
manos de su primitivo poseedor. Claro está que sí el tejedor,
después de comprar la Biblia, vuelve a vender otra
partida de lienzo, el dinero retomara a sus manos. Pero no volverá
ya a ellas por obra de la circulación de las primeras 20 varas de
lienzo, que fue la que lo hizo pasar de manos del tejedor a manos
del vendedor de Biblias, Retomará a ellas gracias a la
renovación o repetición del mismo proceso circulatorio
respecto a una nueva mercancía, traduciéndose aquí y allí en idéntico
resultado. Por tanto, la forma dinámica que la circulación de
mercancías imprime directamente al dinero es su constante
alejamiento del punto de partida, su tránsito de manos de unos a
otros poseedores de mercancías, su curso (currency, cours de la monnaie) (19).

El curso del dinero acusa la repetición constante y monótona
del mismo proceso. La mercancía aparece siempre al lado
del ven­dedor y el dinero acompaña siempre al comprador, como
medio de compra. Cumple sus funciones de tal al realizar
el precio de las mer­cancías. Y al hacerlo, transfiere la
mercancía de manos del vendedor a manos del comprador, a la par que
él —el dinero— pasa de las de éste a las de aquél, para repetir
luego el mismo proceso con otra mercancía. A primera vista, no se
advierte, por aparecer velado, que esta forma unilateral del
movimiento del dinero brota de la doble forma de movimiento de la
mercancía. El carácter propio de la circulación de mercancías
suscita la apariencia contraría. La primera metamorfosis de la
mercancía se trasluce no sólo en el movimiento del dinero, sino en
el de la propia mercancía; en cambio, su segunda metamorfosis ya
sólo se revela en el movimiento del dinero. En la primera mitad de
su proceso circulatorio, la mercancía deja el puesto al dinero y
éste a la mercancía. A la par con ello, la mer­cancía, concebida
como objeto de uso, sale de la circulación y entra en la órbita del
consumo, 26 pasando a ocupar
el sitio que deja vacante su forma de valor o larva—dinero. La segunda mitad del proceso
circulatorio ya no la recorre revestida de su propia piel natural,
sino con la piel del oro. Gracias a esto, la continuidad
del movimiento está enteramente del lado del dinero, y el mismo
movimiento que para la mercancía abarca dos procesos contrapuestos,
representa siempre, como movimiento propio del dinero, el
mismo proceso: un cambio de puesto con otra mercancía siempre
renovada. Por eso lo que es resultado de la circulación de
mercancías, el desplazamiento de una mercancía por otra, parece como sí no
respon­diese al
propio cambio de forma de las mercancías, sino a la
función del dinero como medio de circulación, que
hace circular a las mer­cancías, inmóviles de suyo,
transfiriéndolas de manos de aquel para quien representan
no—valores de uso a manos de quien las busca como valores de uso,
siempre en sentido opuesto al de su propio
curso. El dinero desplaza continuamente a las mercancías de la
órbita de la circulación, pasando a ocupar sin cesar su puesto
circulatorio y alejándose con ello de su propio punto de partida.
Así, pues, aunque el movimiento del dinero no hace más que reflejar
la circulación de las mercancías, parece como si ocurriese lo
contrario: como si éstas sólo fuesen el resultado del movimiento
del dinero.27

Por otra parte, el dinero sólo desempeña las funciones de medio
de circulación por ser el valor sustantivado de las mercancías. Por tanto, su
movimiento como medio de circulación no es, en realidad, más
que el movimiento formal de las propias mercancías. Por eso es
lógico que ésta se refleje, incluso de un modo tangible, en el
curso del dinero. Así, por ejemplo, el lienzo empieza trocando su forma de mercancía por su forma de
dinero. Luego, el punto final de su primera metamorfosis (M — D), o sea la
forma dinero, se convierte en el punto inicial de su última
metamorfosis (D — M), de su retroconversión en Biblia. Pero
cada uno de estos dos cambios de forma se
opera mediante un intercambio de mercancía y dinero, pasando
aquélla a ocupar el lugar de éste, y viceversa. Las mismas
piezas de dinero
entran en manos del vendedor como forma enaje­nada de la mercancía, y salen de ellas
como forma de la mercancía absolutamente enajenable ya.
Cambian de sitio por dos veces. La primera metamorfosis
sufrida por el lienzo traslada esas piezas de dinero al bolsillo
del tejedor; la segunda los hace emigrar
de él. Como vemos, los dos cambios opuestos de forma de la misma
mer­cancía se reflejan en los dos cambios de lugar del dinero en
sentido opuesto.

Por el contrario, cuando la metamorfosis de las mercancías es
puramente unilateral, es decir cuando sólo se celebran simples
ventas o compras, como se quiera, el dinero sólo cambia de sitio
una vez. El segundo cambio de sitio expresa siempre la segunda
metamorfosis de la mercancía, abandonando nuevamente la forma de
dinero. Y en la reiteración frecuente del desplazamiento de las
mismas piezas de dinero no se refleja tan sólo la serie de
metamorfosis de una única mercancía, sino que se refleja también el
entrelazamiento de las innumerables
metamorfosis del mundo de las mercancías en general. Por lo demás,
no es necesario advertir, pues de suyo se comprende, que todo lo
que decimos sólo se refiere a la forma de la circulación simple de
mercancías, que es la que estamos analizando.

Al dar el primer paso en la órbita de la circulación, al sufrir
el primer cambio de forma, la mercancía sale siempre de la
circulación, en la que entran constantemente mercancías nuevas: en
cambio, el dinero, como medio de circulación que es, mora
constantemente en la órbita de la circulación y se mueve sin cesar
en ella. Surge así el problema de saber cuánto
dinero absorbe de un modo constante la órbita
circulatoria.

En un país se operan todos los días, simultáneamente, y
por tanto paralelamente también en el espacio, numerosas
metamorfosis unilaterales de mercancías; o, dicho en otros
términos, simples ventas de una parte, y de otras simples compras.
Por sus precios, las mercancías se equiparan ya a determinadas
cantidades imaginarias de dinero. Ahora bien, como la forma directa
de circulación que estamos estudiando contrapone siempre de un modo
corpóreo la mercancía y el dinero, situando aquélla en el polo de
la venta y éste en el polo contrarío de la compra, es evidente que
la masa de medios de circulación necesaria para alimentar el
proceso circulatorio del mundo de las mercancías estará determinada
por la suma de los precios de éstas. En efecto, el dinero no es más
que la representación real y
efectiva de la suma de oro expresada ya idealmente por la suma
de los precios de las mercancías. Ambas sumas tienen, pues,
que coincidir forzosamente. Sabemos, sin embargo, que
permane­ciendo invariables los valores de las mercancías, sus
precios oscilan con el valor del oro (con el valor del material
dinero), subiendo en la proporción en que el valor del oro baja, y
bajando en la proporción en que éste sube. Por tanto, al aumentar o
disminuir la suma de los precios de las mercancías, tiene
necesariamente que aumentar o disminuir la masa del dinero en
circulación. Es, como se ve, el propio dinero el que
determina los cambios experimentados por la masa de los medios de
circulación, pero no en su función de medio circulatorio, sino
en su función de medida de valores. El precio de las
mercancías cambia en razón inversa al valor del dinero;
por tanto, la masa de los medios de circulación cambiará en razón directa al precio
de las mercancías. Exactamente lo mismo ocurriría si, por ejemplo,
no bajase el valor del oro, sino que éste fuese sustituido por la
plata como medida de valores o no subiese el valor de la plata, sino que el oro
desplazase a ésta en su función de medida de valor. En el primer
caso, tendría que funcionar más plata que antes oro, en el segundo
caso, menos oro que antes plata. Pero, en ambos casos, variaría el
valor del material dinero, es decir, de la mercancía que
funciona como medida de valores, y por tanto la expresión
—precio de los valores de las mercancías y, con ella, la masa del
dinero en circulación necesario para la realización de estos
precios. Como vemos, en la órbita de circulación de las mercancías
hay un resquicio por el que penetra en ella el oro (o la plata; es
decir, el material dinero) como mercancía con un determinado
valor. Este valor está preestablecido en la función del dinero como medida de
valores, y, por tanto, en la determinación de su precio.
Si luego baja de valor, por ejemplo, la propia medida de valores,
esto se acusará ante todo en el cambio de precios de las mercancías
que entren en contacto directo con los metales preciosos en sus
fuentes de producción, cambiándose por ellos como por otras
mercancías cualesquiera. Al ocurrir esto, podría acontecer, sobre
todo en fases menos desarrolladas de la sociedad burguesa, que las
demás mer­cancías siguieran cotizándose durante largo tiempo, en
gran parte, con el valor anticuado y ya ilusorio de
la medida de valores. Sin embargo, las mercancías se contagian unas a las otras
su proporción de valor, y los precios oro o plata de las mercancías
van tendiendo a nivelarse gradualmente en
las proporciones determinadas por sus propios valores, hasta que,
por último, los valores de todas las mercancías se cotizan a tono
con el nuevo valor del metal dinero. Este proceso de nivelación va
acompañado del incremento constante de los metales preciosos, que
afluyen al mercado para suplir a las mercancías directamente
cambiadas por ellos. Por tanto, al paso que se generaliza el nivel
rectificado
de precios de las mercancías, o que sus valores se cotizan con
arreglo al valor nuevo, depreciado
y que hasta cierto punto continúa depreciándose constantemente, del
metal, se forma la masa suplementaria indispensable para su
realización. Una apreciación unilateral de los hechos que siguieron
al descubrimiento de las nuevas minas de oro y plata indujo en el
siglo XVII, y sobre todo en el XVIII, a la conclusión engañosa de que los
precios de las mercancías habían subido por haberse lanzado al
mercado más oro y más plata como medios de circulación. En lo
sucesivo, consideraremos el valor del oro como algo fijo, como
lo es realmente en el momento de calcularse los precios.

Partiendo, pues, de esta premisa, la masa de los medios de
circulación
está determinada por la suma de los precios de las
mer­cancías que han de ser realizados. Partiendo, además, del
supuesto de que el precio de cada clase de mercancías es un factor
dado, la suma de los precios de las mercancías dependerá,
evidentemente, de la masa de mercancías que se hallen en
circulación. No hace falta quebrarse mucho la cabeza para
comprender que sí 1 quarter de
trigo cuesta 2 libras esterlinas, 100 quarters costarán 200 libras, 200, 400
y así sucesivamente, es decir, que, al aumentar la masa de trigo,
aumentará también necesariamente la masa de dinero que viene a
ocupar su puesto mediante la venta del cereal.

Suponiendo que la masa de mercancías permanezca
constante, la masa del dinero en circulación aumenta y disminuye a
tono con las fluctuaciones de los precios de las
mercancías. Y es natural, ya que la suma de los precios de éstas
aumenta o disminuye conforme a los cambios experimentados por sus
precios. Para ello no hace falta, ni mucho menos, que los precios
de todas las mercancías suban o bajen al mismo tiempo. Para que
suba o baje la suma de los precios de todas las mercancías
en circulación que hay que realizar, y, por tanto, para que aumente
o disminuya la masa de dinero puesta en circulación, basta con que
suban o bajen, según los casos, los precios de un cierto número de
artículos importantes. El cambio experimentado por los precios de
las mercancías actúa siempre del mismo modo sobre la masa de los
medios de circulación, lo mismo cuando refleja un
verdadero cambio de valor que cuando responde a simples
oscilaciones de los precios en el mercado.

Tomemos unas cuantas ventas o metamorfosis parciales sin relación alguna
entre si y que discurren paralelamente en el tiempo y en
el espacio, las ventas v. gr. de 1 quarter de trigo, 20 varas de lienzo,
una Biblia y 4
galones de aguardiente. Suponiendo que el precio de cada uno de
estos artículos sea 2 libras esterlinas, y, por tanto, la suma de
precios a realizar 8 libras esterlinas, estas transac­ciones lanzarán a la circulación una masa de
dinero de 8 libras. En cambio, si todas estas mercancías
representan otros tantos eslabones en la cadena de metamorfosis que
ya conocemos: 1 quarter de trigo — 2 libras esterlinas — 20
varas de lienzo — 2 libras esterli­nas — una
Biblia
— 2 libras esterlinas — 4 galones de aguardien­te — 2 libras esterlinas, bastarán 2 libras esterlinas para
poner en circulación sucesivamente las distintas mercancías,
realizando por turno sus precios, y por tanto la suma de éstos, o
sea, las 8 libras esterlinas, hasta hacer alto por fin en manos del
destilador. Para ello, darán cuatro vueltas. Este
desplazamiento repetido de las mismas piezas de dinero representa
el doble cambio de forma de las mercancías, su movimiento a través
de dos fases contrapuestas de la circulación y el entrelazamiento de las
metamorfosis de diversas mercancias.28 Es evidente que las
fases antagónicas que, comple­tándose las unas a
las otras, recorre este proceso, no pueden discurrir paralelamente
en el espacio, sino que tienen que sucederse las unas a
las otras en el tiempo. Su duración se mide, pues,
por fracciones de tiempo, y el número de rotaciones de las mismas
monedas dentro de un tiempo dado indica la velocidad del curso
del dinero.

Supongamos que el proceso circulatorio de aquellas cuatro mer­cancías dure un día. La suma de precios a
realizar representará 8 libras esterlinas, el número de rotaciones
de estas monedas al cabo de un día será de cuatro y la masa del
dinero en circulación ascenderá a 2 libras
esterlinas; es decir, que en una fracción de tiempo deter­minada el
proceso de circulación puede representarse así:

 

Suma de precios de las mercancías / Número
de rotaciones de las monedas representativas de igual valor =
masa

 

 

de dinero que funciona como medio de circulación. Esta
ley rige con carácter general. Es cierto que el proceso
circulatorio de un país y durante un periodo de tiempo determinado
abarca, de una parte, numerosas ventas (o compras) o metamorfosis
parciales des­perdigadas, sin conexión
alguna en el tiempo ni en el espacio y en que las mismas piezas de
dinero sólo cambian de sitio una vez, o lo que es lo mismo, sólo
describen un movimiento de rotación, y, de otra parte, numerosas
cadenas de metamorfosis con un número mayor o menor de eslabones,
unas que discurren paralelamente y otras que se entrelazan, y en
que las mismas piezas de dinero des­criben rotaciones más o menos
numerosas. Sin embargo, el total de rotaciones de todas las monedas
de valor igual que se hallan en circulación arroja la cifra media de
las rotaciones descritas por cada pieza y la velocidad media del
curso del dinero. Claro está que la masa de dinero lanzada al
proceso circulatorio diario, supongamos, al comenzar el día
dependerá de la suma de precios de las mercancías que circulen
al mismo tiempo y paralelamente en el espacio. Pero,
dentro de este proceso, cada moneda es solidaria, por decirlo así,
de las demás. Si una acelera su ritmo circulatorio, la otra se
estanca o se sale de la órbita de la circulación, ya que ésta sólo
puede absor­ber una masa de oro que, multiplicada por la cifra
media de rotación de su elemento individual, dé la suma de precios
que han de realizarse. Por tanto, al aumentar el número de
rotaciones de las monedas, disminuirá necesariamente la masa de
monedas en circulación. Y viceversa, al disminuir el número de
rotaciones aumentará esta masa. Y como, dado el grado medio de
velocidad, se sabe la masa de dinero que puede funcionar como medio
de circulación, no hay más que lanzar, por ejemplo, a la circulación una
determinada cantidad de billetes de a libra para sacar de ella una
cantidad equi­valente de “soberanos”;
manipulación que todos los bancos conocen perfectamente.

Así como en la rotación del dinero en general sólo se revela
el proceso de circulación de las mercancías, o sea el ciclo
recorrido por éstas a través de metamorfosis opuestas, en el ritmo
de la rotación del dinero se revela solamente el ritmo de su cambio de
forma, el continuo tránsito de unas a otras cadenas de
metamorfosis, la cele­ridad del metabolismo o cambio de materia, la
rapidez con que las mercancías desaparecen de la órbita
circulatoria y son sustituidas por otras nuevas. En el ritmo de la
rotación del dinero se manifiesta, pues, la unidad fluida
de las diversas fases contrapuestas y que se completan las unas a las
otras, la transformación de la forma de uso en forma de valor y su
reversión de forma de valor a forma de uso, o de los dos procesos
de venta y compra. Por el contrario, al amortiguarse la rotación
del dinero, ello es indicio de que estos procesos se disocian y se hacen
independientes y antagónicos, de que se paraliza el cambio de
forma, y, por tanto, el de materia. De dónde proviene esta
paralización, no nos lo dice, directamente, como es natural, el
propio proceso circulatorio. Este se limita a revelar el fenómeno.
La interpretación vulgar, viendo que, al amortiguarse el ritmo de
rotación del dinero, éste se hace menos frecuente y desaparece en
todos los puntos de la periferia circulatoria, se inclina a pensar
que este fenómeno tiene su raíz en la escasez de medios de
circulación.29

La suma total del dinero que actúa como medio de circulación en
cada período de tiempo depende, pues, por una parte, de la suma
de precios del mundo de las mercancías circulantes; por otra
parte, del flujo más lento o más rápido de sus
procesos antagónicos de circulación, según que sea
mayor o menor la parte de esa suma de precios que pueda ser
realizada por las mismas monedas. Pero, a su vez, la
suma de los precios de las mercancías depende tanto de la
masa como
de los precios de cada clase de
mercancías. Cabe, sin embargo, que estos tres factores: movimiento
de precios, masas de mercancías en circulación y
ritmo de
rotación del dinero, varíen en diverso
sentido y en distintas proporciones, razón por la cual la suma
de precios que han de realizarse y la masa de medios de
circula­ción que de
ella dependen pueden experimentar numerosas combi­naciones. Apuntaremos
tan sólo las más importantes en la historia de los precios de las
mercancías.

Permaneciendo invariables los precios de las
mercancías, puede aumentar la masa de los medios de
circulación por el hecho de que aumente la masa de las mercancías
circulantes o disminuya el ritmo de rotación del dinero, o por
ambas cosas a la vez. Y viceversa; la masa de los medios de circulación puede
disminuir al disminuir la masa de mercancías o acelerarse el ritmo
circulatorio.

Cuando los precios de las mercancías experimenten una
tendencia general al alza, la masa de los medios de
circulación puede perma­necer constante si la masa de las
mercancías circulantes decrece en la misma proporción en que
aumenta su precio o el ritmo de rota­ción
del dinero se acelera con la misma rapidez con que los precios
suben, sin que varíe, en cambio, la masa de mercancías en
circulación.

Por el contrario, la masa de los medios de circulación puede
dis­minuir porque la masa de mercancías disminuya o
el ritmo de rotación se acelere con más rapidez que la subida de
los precios.

Cuando los precios de las mercancías experimenten una tendencia general a la baja, la
masa de los medios de circulación puede per­manecer constante sí la masa
de mercancías crece en la misma proporción en que su precio
disminuye o el ritmo de rotación del
dinero disminuye en la misma proporción en que bajan los
precios.

Y puede, por el contrario, crecer si la masa de mercancías
aumenta o el ritmo circulatorio disminuye mas rápidamente que
los precios.

Las variaciones de estos diversos factores
pueden, además, com­pensarse mutuamente, haciendo que la suma total
de los precios de las mercancías que han de realizarse, y, por
tanto, la masa del dinero en circulación, permanezcan constantes a
pesar de la incesante inestabilidad de aquellos factores. Por eso,
sobre todo cuando se observan períodos un poco largos, se descubre un
nivel medio mucho más constante de la
masa de dinero
circulante en cada país; y, si se exceptúan esas graves
perturbaciones que producen periódicamente las crisis de producción
y las crisis comerciales, y que rara vez
provienen de los cambios experimentados por el valor del dinero,
advertimos que las desviaciones de este nivel medio son mucho más
insignificantes de lo que a primera vista pudiera parecer.

La ley según la cual la cantidad de los medios de circulación
depende de la suma de los precios de las mercancías que circulan y
del ritmo medio del curso del dinero30 puede expresarse
también
diciendo que, dada la suma de valor de las mercancías y dado el
ritmo medio de sus metamorfosis, la cantidad de dinero o de
material dinero circulante depende de su propio valor. La ilusión de que son, por el
contrarío, los precios de las mercancías los que dependen de la
masa de los medios de circulación y ésta, a su vez, de la masa del
material dinero existente dentro de un país,31 es una
ilusión alimentada en sus primitivos mantenedores por la absurda
hipótesis de que las mercancías se lanzan al proceso circulatorio
sin precio y el dinero sin valor y que
luego, allí, una parte alícuota de la masa formada por las
mercancías se cambia por una parte alícuota de la montaña de metal.32

c) La
moneda. El signo de valor

De la función del dinero como medio de circulación brota
su forma de moneda. La fracción imaginaria de
peso del oro repre­sentada por el precio o nombre en dinero de las
mercancías tiene que enfrentarse con éstas, en la circulación, como
una pieza de oro dotada de nombre homónimo, o sea como una
moneda. La acuña­ción es, al igual que la fijación del patrón de precios,
incumbencia del Estado. En los diversos uniformes nacionales que
visten el oro y la plata acuñados en monedas y de los que en el
mercado mundial se despojan, se nos revela el divorcio entre las
órbitas interiores o nacionales de la circulación de mercancías y
la órbita genérica del mercado mundial.

La moneda de oro y el oro en barras sólo se distinguen, pues, de
suyo, por la figura, y el oro es susceptible de pasar
continua­mente de una forma a otra.33 Pero el camino del oro para
dejar de ser moneda es al mismo tiempo el camino que le conduce al
horno de fusión. En efecto, en la circulación se desgastan las
monedas de oro, unas más y otras menos. Comienza el proceso de
disociación entre el título y la sustancia del oro, entre los
quilates de su
peso nominal y los de su peso real. Monedas de oro de nombre
homónimo asumen un valor desigual, por ser distinto su peso. El
oro, como medio de circulación, difiere del oro considerado
como patrón de precios, dejando con ello, a la par, de ser el
verdadero equivalente de las mercancías cuyo precio realiza. La
historia de estos embrollos forma la historia monetaria de la Edad
Media y de los tiempos modernos, hasta llegar al siglo XVIII. Las leyes más modernas acerca del grado
de pérdida de metal que incapacita a una moneda de oro para
circular, o, lo que es lo mismo, la desmonetiza, sancionan y
reconocen la tendencia natural del proceso de circulación a
convertir la esencia de oro de la moneda en apariencia de oro; es
decir, a con­vertir la moneda en símbolo
de la cantidad de metal que oficial­mente contiene.

El curso del dinero, al disociar la ley real de la ley nominal
de la moneda, su existencia metálica de su existencia funcional,
lleva ya implícita la posibilidad de sustituir el dinero metálico,
en su función monetaria, por contraseñas hechas de otro material o
por simples símbolos. Las dificultades técnicas con que tropieza la
acu­ñación de fracciones pequeñísimas de
peso del oro o de la plata y el hecho de que primitivamente se
empleasen como medida de valores y circulasen como dinero otros
metales de categoría inferior a la de los metales preciosos, plata
en vez de oro y cobre en vez de plata, hasta el instante en que el
metal precioso los destrona, explican históricamente el papel de
las piezas de plata y de cobre como sus­titutos de las monedas de oro.
Estas piezas sustituyen al oro en aquellos sectores de la
circulación de mercancías en que la moneda circula con
mayor rapidez y se desgasta, por tanto, mas pronto; es decir, allí
donde las compras y las ventas se suceden incesante­mente en las
más ínfimas proporciones. Para impedir que
estos facinerosos suplanten al oro, la ley se
encarga de determinar las proporciones, pequeñísimas, en que es
obligatorio aceptar esas piezas, sustituyendo al oro, en función de
pago. Claro está que los sectores en que circulan estas diversas
clases de monedas se confunden constantemente, sin que sea
posible establecer entre ellos una nítida separación. Las monedas
fraccionarias aparecen junto
al oro, para cooperar al pago de fracciones a que no llega la
moneda de oro más pequeña; y a su vez, el oro se mezcla
constantemente en la pequeña circulación, aunque se vea expulsado
de ella constantemente también al cambiarse por las monedas
fraccionarias.34

La ley determina a su voluntad el contenido metálico de las
piezas de plata o de cobre. Estas se desgastan en la circulación
mucho más rápidamente
todavía que las monedas de oro. Por tanto, su función monetaria es,
de hecho, totalmente independiente de su peso, es decir, de todo
valor. La existencia monetaria del oro se disocia radicalmente de
su sustancia de valor. Esto abre el paso a la posibilidad de que
objetos relativamente carentes de valor,
como un billete de papel puedan actuar en lugar suyo con
las funciones propias de una moneda. En las piezas
metálicas de dinero, el carácter puramente simbólico aparece
todavía, en cierto modo, oculto. En el
papel moneda, se revela ya a la luz del día. Como se ve,
ce
n'est que le premier pas
qui coute (21).

Aquí, nos referimos exclusivamente al papel moneda emitido
por el Estado con curso forzoso y que brota
directamente de la circulación de los metales. En cambio, el dinero—crédito se halla regido por
factores que, por el momento, no tenemos por qué conocer, pues no
afectan a la simple circulación de mercancías. Diremos, sin
embargo, de pasada, que del mismo modo que el
verdadero papel moneda brota de la función
del dinero como medio de circulación, el dinero—crédito tiene sus raíces naturales en la
función del dinero como medio de
pago.35

El Estado lanza exteriormente al proceso de la circulación una
serie de billetes que llevan estampado su nombre en dinero,
v. gr. Una libra esterlina,
5 libras esterlinas, etc. En la medida en que estos billetes circulan
efectivamente en sustitución de la suma de oro de igual
denominación, sus movimientos no hacen más que reflejar las leyes
de la circulación del dinero. Para encontrar una ley específica de
la circulación de billetes, no hay más remedio que ate­nerse a su
proporción representativa respecto al oro. Y esta ley es
sencillamente la de que la emisión de papel moneda debe limitarse a
aquella cantidad en que sin él, circularía necesariamente
el oro (o la plata) representado simbólicamente por ese papel.
Claro está que la cantidad de oro que la circulación puede absorber
fluctúa constantemente en torno a un cierto nivel medio. Sin
embargo, la masa de los medios que circulan en un país dado no es
nunca inferior a un determinado mínimum, que la
experiencia permite establecer. El hecho de que esta masa mínima
esté sujeta a cambio constante en lo que a sus elementos se
refiere; es decir, el hecho de que esté formada por monedas de oro
que cambian incesantemente, no afecta para nada, como es natural,
a. su volumen ni a su giro constante en la órbita de la
circulación. Por eso se la puede sustituir mediante símbolos de
papel. Pero si hoy llenamos con papel moneda todos los canales de
la circulación, hasta agotar su capacidad de absorción monetaria,
podemos encontramos con que mañana, a consecuencia de las fluctuaciones de
la circulación de mercancías, el papel moneda rebasa los cauces. Al
llegar a este momento, se pierden todas las medidas. Pero si el
papel moneda rebasa sus límites, es decir, la cantidad monedas—oro
de idéntica denominación que pueden circular, todavía representará
dentro del mundo de las mercancías, prescindiendo del peligro del
descrédito general, la can­tidad de oro determinada y, por tanto,
representable por sus leyes
inmanentes. Así por
ejemplo, si la masa de billetes emitidos re­presenta 2 onzas de oro en vez de
1, nos encontraremos con que 1 libra esterlina, v. gr. se
convierte de hecho en el nombre en dinero de 1/8
onza, digamos, en vez de 1/4 onza. El resultado
es el mismo que sí se hubiese modificado el oro en su función de
medida de precios. Por tanto, los valores que antes se
expresaban en el precio de 1 libra esterlina, se expresan ahora en
el precio de 2 libras esterlinas.

El papel moneda es un signo de oro o un signo
de dinero. Su relación
con los valores de las mercancías consiste simplemente en
que éstos se expresan idealmente, mediante él, en la misma cantidad de oro que el
papel moneda representa simbólicamente y de un modo perceptible.
Sólo el hecho de representar cantidades de oro, que son
también, como todas las cantidades de mercancías, cantidades de
valor, es lo que permite al papel moneda ser un signo de valor.36

Se plantea, finalmente, el problema de saber por qué el oro puede sustituirse por
signos de si mismo, privados de todo valor. Pero, como hemos visto,
el oro sólo es sustituible en la medida en que se aísla o adquiere
sustantividad en su función de moneda o de medio de circulación.
Ahora bien, esta función no cobra sustantividad respecto a las
monedas sueltas de oro, aunque se revele en el hecho de que las
piezas desgastadas de oro permanezcan dentro de la circulación. Las
piezas de oro sólo son simples monedas o medios de circulación
mientras circulan efectivamente. Pero lo que no puede decirse de
una moneda suelta de oro, es aplicable a la masa de oro sustituible
por papel moneda. Esta gira constantemente en la órbita de la
circulación, funciona continuamente como medio de circulación y
existe, por tanto, única y exclusivamente como agente de esta
función. Por consiguiente, su dinámica se limita a representar las
continuas mutaciones que forman los procesos antagónicos de la
metamorfosis de mercancías M – D – M, en las que frente a la
mercancía se alza su configuración de valor, para desaparecer
en­seguida de nuevo: La encarnación sustantiva
del valor de cambio, de la mercancía solo es, en este proceso,
un momento fugaz. Inme­diatamente, es sustituida por otra
mercancía. Por eso, en un pro­ceso que lo hace cambiar
continuamente de mano, basta con que el dinero exista
simbólicamente. Su existencia funcional absorbe, por decirlo así, su
existencia material. No es más que un reflejo objetivo de los
precios de las mercancías, reflejo llamado a desaparecer y, funcionando como sólo funciona, como signo
de si mismo, es natural que pueda ser sustituido por otros signos
.37 Lo que
ocurre es que el signo del dinero exige una validez social
objetiva
propia, y esta validez se la da, al símbolo del papel moneda, el
curso forzoso. Este curso forzoso del Estado sólo rige dentro de
las fronteras de una comunidad, dentro de su órbita interna de
circula­ción, que son también los límites
dentro de los cuales el dinero se reduce todo él a su función de
medio de circulación o de moneda y en los que, por tanto, puede
cobrar en el papel moneda una mo­dalidad de existencia puramente funcional e
independiente al exterior de su sustancia metálica.

 










3. Dinero


La mercancía que funciona como medida de valor y por tanto,
sea en persona o a través de un representante, como medio de circulación, es el
dinero. El oro o, en su caso, la plata es, por con­siguiente,
dinero. El oro desempeña funciones de dinero de dos modos:
las desempeña allí donde actúa en su corporeidad áurea (o
argentífera), es decir, como mercancía
dinero, sin reducirse, por tanto, a una forma puramente ideal,
como cuando interviene como medida de valor, ni de un modo representativo,
como en su papel de medio de circulación; y las desempeña también
allí donde su función, ya la ejecute en persona o por medio de un
representante, lo plasma como configuración exclusiva
de valor o única existencia adecuada del valor de cambio
frente a todas las demás mercancías, consideradas como simples
valores de uso.

a.) Atesoramiento

El constante movimiento cíclico de las dos metamorfosis
anta­gónicas de las
mercancías o la continua sucesión de ventas y compras se
revela en la circulación infatigable del dinero o en su función de perpetuum mobile (21) de la circulación. El dinero se inmoviliza o se convierte, como dice Boisguíllebert, de mueble en inmueble,
de mo­neda en dinero, tan pronto como se
interrumpe la serie de meta­morfosis,
tan pronto como la venta no se complementa con la compra que
normalmente la sigue.

En cuanto comienza a desarrollarse la circulación de mercancías,
comienza a desarrollarse también la necesidad y la pasión de retener el
producto de la primera metamorfosis, la forma transfigurada de la
mercancía, o sea su crisálida dínero.38 Ahora, las
mercancías se venden, no para comprar con su producto otras, sino
para sustituir la forma mercancía por la forma dinero. De simple
agente mediador del metabolismo, este cambio de forma se convierte
en fin supremo. La forma enajenadade la mercancía tropieza
con un obstáculo que le impide funcionar como su forma
absolutamente enajenable, como su forma dinero, llamada
constantemente a desaparecer. El dinero se petrifica,
convirtiéndose en tesoro, y el vendedor de mercancías en
atesorador.

Es precisamente en los comienzos de la circulación de mercancías
cuando el mero sobrante de los valores de uso se convierte en
dinero.
De este modo, el oro y la plata se erigen por sí mismos en
expre­siones sociales de la abundancia o de la
riqueza. Esta forma simplista de atesoramiento se eterniza en aquellos pueblos en
que a un régimen de producción tradicional y ajustado a las propias
necesidades corresponde un contingente de necesidades fijo delimi­tado. Tal
acontece en los pueblos asiáticos, y principalmente en la India.
Vanderlint, que cree que los precios de
las mercancías están determinados por la masa del oro o de la plata
existente en un país, se pregunta por qué las mercancías indias son
tan baratas. Contestación: porque los indios entierran el dinero.
Desde 1602 a 1734, nos informa este autor, los indios
enterraron 150 millones de libras esterlinas de plata, que habían
sido enviadas de América a Europa.39 Desde 1856 a 1866, es
decir, en diez años, Inglaterra exportó a India y a China (el metal
exportado a China va a parar también en su mayor parte a la India)
120 millones de libras esterlinas de plata, que previamente habían sido
cambiadas por
oro australiano.

Conforme se desarrolla la producción de mercancías, el productor
necesita asegurarse el nervus rerum (22), la “prenda social”.40 Sus
ne­cesidades se renuevan incesantemente y exigen una compra
incesante de mercancías ajenas, y la producción y venta de sus
propias mer­cancías requieren tiempo y dependen de una serie de
factores for­tuitos. Para comprar sin vender, tiene
necesariamente que haber vendido antes sin comprar. Esta operación,
ejecutada sobre una escala general, parece contradecirse consigo
misma. Sin embargo, en sus fuentes de producción los metales
preciosos se cambian directa­mente por otras mercancías. Este
cambio constituye una venta (por parte del poseedor de las
mercancías) sin compra (en lo que toca al poseedor del oro y la
plata).41
Ulteriores ventas no seguidas de compras sirven luego de agente a
la distribución de los metales preciosos entre todos los poseedores
de mercancías. De este modo, van surgiendo en todos los puntos del
comercio tesoros de oro y plata en diversa
proporción.
Con la posibilidad de retener la mercancía como valor de cambio o
el valor de cambio como mer­cancía, se despierta la codicia del
oro. Al extenderse la circulación de mercancías, crece el poder del
dinero, forma siempre presta y absolutamente social de la riqueza.
“¡Cosa maravillosa es el oro! Quien tiene oro es dueño y señor de
cuanto apetece. Con oro, hasta se hacen entrar las almas en el
paraíso.”(Colón,
en carta escrita desde Jamaica en 1503).*
Corno el dinero no lleva escrito en la frente lo que con él se compra, todo, sea o no mercancía, se
convierte en dinero. Todo se puede comprar y vender. La circulación
es como una gran retorta social a la que se lanza todo, para salir
de ella cristalizado en dinero. Y de esta alquimia no escapan ni
los huesos de los santos ni otras res sacrosanctae extra
commercium hominum (23) mucho menos
toscas.42 Como en el dinero desaparecen todas las
diferencias cualitativas de las mercancías, este radical ni­velador
borra, a su vez, todas las diferencias .43 Pero, de
suyo, el dinero es también una mercancía, un objeto material, que
puede convertirse en propiedad privada de cualquiera. De este modo,
el poder social se convierte en poder privado de un particular. Por
eso, la sociedad antigua la denuncia como la moneda
corrosiva de su orden económico y moral.44 La
sociedad moderna, que ya en sus años de infancia saca a Plutón por los
pelos de las entrañas de la tierra,45 saluda en el áureo Grial la
refulgente encarnación de su más genuino principio de vida.

La mercancía como valor de uso satisface una determinada
ne­cesidad y constituye un elemento específico de la riqueza
material. En cambio, el valor de la mercancía mide el
grado de su fuerza de atracción sobre todos los elementos de la
riqueza material. Mide, por tanto, la riqueza social de su
poseedor. A los ojos del poseedor bárbaramente candoroso de
mercancías, aun a los ojos del campe­sino de la Europa occidental,
el valor es inseparable de su forma, y por tanto el incremento del
oro y de la plata atesorados repre­senta, para él, un incremento de
valor. Claro está que el valor del dinero cambia al cambiar su
propio valor, o al cambiar
el valor de las mercancías. Pero, esto no impide que 200 onzas de
oro sigan conteniendo, a pesar de todo, más valor que 100, 300 más
que 200, y así sucesivamente; ni impide tampoco que la forma
metálica natural de este objeto sea la forma de equivalente general
de todas las mercancías, la encarnación directamente social de todo
trabajo humano. El instinto de atesoramiento es inmenso por
na­turaleza. Cualitativamente o
en cuanto a su forma, el dinero no conoce fronteras: es el
representante general de la riqueza material, pues puede trocarse directamente en cualquier mercancía.
Pero, al mismo tiempo, toda suma efectiva de dinero es cuantitativamente limitada, pues sólo
posee poder adquisitivo dentro de límites con­cretos. Esta
contradicción entre la limitación cuantitativa del dinero y su
carácter cualitativamente
ilimitado, empuja incesantemente al atesorador al tormento de Sisifo de la
acumulación. Le ocurre como a los conquistadores del
mundo, que con cada nuevo país sólo conquistan una nueva
frontera.

Para retener el oro como dinero, y, por tanto, como materia de
atesoramiento, hay que impedirle que circule o se invierta como
medio de compra en artículos de disfrute. El atesorador sacrifica
al fetiche del
oro los placeres de la carne. Abraza el evangelio de la abstención.
Además, sólo puede sustraer de la circulación en forma de dinero lo
que incorpora a ella en forma de mercancías. Cuanto más produce,
más puede vender. La laboriosidad, el ahorro y la avaricia son, por
tanto, sus virtudes cardinales, y el vender mucho y comprar poco el
compendio de su ciencia económica.46

Paralelamente a la forma directa del tesoro, discurre su forma
estética, la posesión de mercancías de oro y plata. Esta crece con
la riqueza de la sociedad burguesa. Soyons riches ou paraissons riches (24) (Diderot). De este modo, va formándose, de un
lado, un mer­cado cada vez más extenso para el oro y la plata,
independientemente de sus funciones de dinero, y, de otro lado, una
fuente latente de suministro de dinero, que fluye sobre todo en los
periodos sociales agitados.

El atesoramiento desempeña diversas funciones en la economía de
la circulación de los metales. Su primera función es la que se
desprende de las condiciones de circulación de las monedas de oro y
plata. Hemos visto que la masa del dinero en circulación crece y
disminuye incesantemente en punto a volumen, precios y celeridad,
obedeciendo a las constantes oscilaciones de la circulación de
mer­cancías. La masa del dinero circulante ha de ser, por tanto,
capaz de contracción y de expansión. Tan pronto es necesario atraer
al dinero como moneda cuanto repeler a la moneda como dinero. Para
que la masa de dinero que realmente circula satisfaga en todo
momento el grado de saturación de la órbita
circulatoria, es nece­sario que la cantidad de oro y plata
existente en un país exceda a la absorbida por la función
monetaria. Pues bien, el dinero ate­sorado es el que permite que se
cumpla esta condición. Los receptáculos en que el dinero se
atesora sirven al mismo tiempo de canales de desagüe y de
suministro del dinero en circulación, que, gracias a ello, no
inunda nunca sus canales circulatorios .47

b) Medio
de pago

En la forma directa de la circulación de mercancías, que hemos
venido estudiando hasta aquí, la misma magnitud de valor se
pre­sentaba siempre por partida doble, en uno de los polos como
mer­cancía, en el polo contrario como dinero. Por consiguiente, los
poseedores de mercancías sólo entraban en contacto como
represen­tantes de sus mutuos equivalentes. Pero, al desarrollarse
la circulación de mercancías, se interponen una serie de factores
que separan cro­nológicamente la venta de una
mercancía de la realización de su precio. Bastará con que
apuntemos, entre estos factores, los más simples. Unas clases de
mercancías requieren más tiempo que otras para producirse. La
producción de ciertas mercancías es inseparable de diversas
estaciones del año. Unas mercancías surgen en el mismo sitio en que
tienen su
mercado, otras tienen que emprender, para encontrar mercado, un
largo viaje … Por tanto, unos poseedores de mercancías pueden
actuar como vendedores antes de que los otros actúen como
compradores. A fuerza de repetirse las mismas transacciones entre
las mismas personas, las condiciones de venta de las mercancías se
ajustan a sus condiciones de producción. Otras veces, lo que se
vende es el uso de ciertas clases de mercancías, v. gr. dé
una casa, durante un determinado tiempo. En realidad, el com­prador
no obtiene el valor de uso de la mercancía hasta que no transcurre
el tiempo señalado. La compra, por tanto, antes de pagarla. Uno de
los poseedores de mercancías vende mercancías que ya existen,
mientras que el otro compra como simple repre­sentante del dinero,
o como representante de un dinero futuro. El vendedor se convierte
en acreedor, el comprador en deudor. Como aquí la
metamorfosis de la mercancía, o sea el desarrollo de su forma de
valor, se desplaza, el dinero asume una función distinta. Se
convierte en medio de pago .48

El carácter de acreedor o deudor brota aquí de la circulación
simple de mercancías. Es el cambio de forma de ésta el que im­prime
al vendedor y al comprador este nuevo cuño. A primera vista, trátase, pues, de los
mismos papeles recíprocos y llamados a desaparecer, desempeñados
por los mismos agentes de la circulación que antes actuaban como vendedor y
comprador. Sin embargo, ahora la antítesis presenta de suyo un
cariz menos apacible y es susceptible de una mayor
cristalización.49 Cabe, además, que esos mismos papeles
se presenten en escena independientemente de la circulación de
mercancías. Así, por ejemplo, la lucha de clases del mundo antiguo
reviste primordialmente la forma de una lucha entre acreedores y
deudores, acabando en el sojuzgamiento de los deudores plebeyos, convertidos en
esclavos. En la Edad Media, esta lucha termina con la
derrota del deudor feudal, que perdía su poder po­lítico al perder su
base económica. Sin embargo, aquí la forma dinero –la relación
entre acreedores y deudores asume la forma de una relación de
dinero– no hace más que reflejar el antagonismo de condiciones
económicas de vida más profundas.

Volvamos a la órbita de la circulación de mercancías. Aquí, ya
no nos encontramos con la comparecencia simultánea de los equi­valentes mercancía
y dinero en los dos polos del proceso de venta. Ahora, el dinero
tiene dos funciones. En primer lugar, funciona como medida de
valor, en la determinación del precio de la mer­cancía
vendida. El precio que a ésta se le asigna contractualmente mide la obligación del
comprador, es decir, la suma de dinero que éste adeuda en el
plazo de tiempo señalado. Y, en
segundo lugar, funciona como medio ideal de compra. Aunque
no exista más que en la promesa de dinero del comprador, hace que
la mer­cancía cambie de mano. Es al vencer el plazo
fijado para el pago cuando el medio de pago entra realmente en
circulación, es decir, cuando pasa de manos del
comprador a manos del vendedor. El medio de circulación se
convirtió en tesoro, al interrumpir en su primera fase el proceso
de circulación o, lo que es lo mismo, al sustraerse a la
circulación la forma transfigurada de la mercancía. El medio
de pago se lanza a la circulación, pero es después de
haber salido de ella la mercancía. El dinero ya no sigue siendo el
agente mediador del proceso de circulación. Ahora, lo cierra de un
modo autónomo, como existencia absoluta del valor de cambio o
mercancía general. El vendedor convierte su mercancía en dinero
para satisfacer con éste una necesidad; el atesorador, para preservar la mercancía en forma
de dinero; el comprador a crédito, para poder pagar. Si no lo hace,
los agentes ejecutivos se encargaran de vender judicialmente su
ajuar. Como se ve, la forma de valor de la mercancía, el dinero,
por una necesidad social que brota auto­máticamente de las condiciones
del proceso de circulación, se con­vierte ahora en fin último
de la venta.

El comprador vuelve a convertir su dinero en mercancía antes de
convertir ésta en dinero; es decir, ejecuta la segunda metamorfosis de la
mercancía antes que la primera. Pero la mercancía del vendedor sólo
circula, sólo
realiza su precio, en forma de un título jurídico privado que le
permite reclamar el dinero. Se convierte en valor de uso antes de
haberse convertido en dinero. Su primera metamorfosis sólo se
consuma a posteriorí.50

En todo periodo concreto del tiempo del proceso de circulación,
las obligaciones líquidas representan la suma de precios
de las mer­cancías cuya venta las ha provocado. La masa de dinero
necesario para realizar esta suma de precios depende, ante
todo, del ritmo circulatorio de los medios de
pago. Este se halla condicionado por dos circunstancias:
la concatenación de las relaciones
entre acreedores y deudores, por la cual A recibe el dinero de su
deudor B y paga con él
a su acreedor C,
etc., y el
lapso que medía entre los diferentes plazos de pago. Esta
cadena progresiva de pagos o de primeras metamorfosis a
posteriori se distingue esencialmente del entrelaza­miento
de las series de metamorfosis que estudiábamos más arriba. En el curso
de los medios de circulación no se limita a expresar la
interdependencia de compradores y vendedores, sino que esta inter­dependencia brota en el curso del dinero y
gracias a el. En cambio, el
movimiento de los medios de pago no hace más que expresar una
interdependencia social que existe ya en todas sus partes con
anterioridad.

La simultaneidad y el paralelismo de las ventas ponen coto a la tendencia a
suplir la masa de monedas por su velocidad circula­toria. Lejos de fomentar esta tendencia, lo que hacen es
servir de nuevo resorte a la economía de los medios de pago. Al
concentrarse los pagos en una misma plaza surgen y se desarrollan
espontá­neamente establecimientos y métodos especiales de compensación. A esa
finalidad respondían, por ejemplo, los virements (25) de
Lyon, en la Edad
Medía. Sí A tiene un crédito contra B, B
otro contra C y C otro contra A, la simple
confrontación de estos créditos basta
para cancelarlos como magnitudes positivas y negativas, hasta un
cierto límite, quedando sólo un saldo final. Cuanto mayor sea la
concentración de los pagos tanto menor será, relativamente, el
saldo, y por tanto, la masa de los medios de pago en
circulación.

La función del dinero como medio de pago envuelve una brusca
contradicción. En la medida en que los pagos se compensan unos con
otros, el dinero sólo funciona idealmente, como
dinero arit­mético o medida de valor. En cambio, cuando
hay que hacer pagos efectivos, el dinero ya no actúa solamente como
medio de circulación, como forma mediadora y llamada a desaparecer
de la asimilación, sino como la encarnación individual del trabajo
social, como la existencia autónoma del valor de cambio, como la
mercancía abso­luta. Esta contradicción estalla en ese momento de
las crisis co­merciales y de producción a que se da el nombre
de crisis de dínero.51 Este
fenómeno se da solamente allí donde la cadena progresiva de los
pagos cobra pleno desarrollo, desarrollándose también un sistema
artificial de compensación. Tan pronto como este mecanismo sufre
una perturbación general, sea la que fuere, el
dinero se trueca
brusca y súbitamente de la forma puramente ideal del dinero aritmético en dinero contante y
sonante. Ya no puede ser sustituido por las mer­cancías profanas.
El valor de uso de la mercancía se desvaloriza y su valor
desaparece ante su propia forma de valor. Hace un momento, el
ciudadano, llevado de su quimera racionalista y de su embriaguez de
prosperidad, proclamaba e1 dinero como una vacua ilusión. No había
más dinero que la mercancía. El grito que ahora resuena de una
punta a otra del mercado mundial es: ¡No hay más mercancía que el dinero! Y como el ciervo por
agua fresca, su alma brama ahora por dinero, la única riqueza.52
La crisis exalta a términos de contradicción absoluta el divorcio
entre la mercancía y su forma de valor, o sea el dinero. La forma
que el dinero revista es, por tanto, al llegar a este momento,
indiferente. El hambre de dinero es la misma, ya haya de pagarse en
oro o en dinero–crédito, v gr., o en billetes
de banco.53

Si analizamos la suma total del dinero en circulación
durante un determinado período de tiempo, vemos que, suponiendo que
los me­dios de circulación y de pago tengan un ritmo de rotación
dado, es igual a la suma de los precios de las mercancías que hay
que realizar más la suma de los pagos vencidos, menos los
pagos que se compensan unos con otros, y finalmente, menos el
número de rotaciones que la misma moneda
describe funcionando alternativamente como medio de circulación y
como medio de pago. Así, por ejemplo, el labriego vende su trigo
por 2 libras esterlinas, lanzadas, por tanto, al mercado como medio
de circulación. Con estas dos libras esterlinas paga, al llegar el
día de su vencimiento, el lienzo que le ha vendido el tejedor.
Ahora, las 2 libras esterlinas, las mismas, funcionan como medio de
pago. El tejedor compra con ellas al contado una Biblia,
volviendo por tanto a lanzarlas al mercado como medio de
circulación, y así sucesivamente. Así, pues, aun suponiendo que los
precios, el ritmo de la rotación del dinero y la economía de
los pagos, permanezcan invariables, la masa de dinero que rueda y
la masa de mercancías que circula durante un período, durante un
día, por ejemplo, ya no coincidirán. Una parte del dinero en curso
representa mercancías sustraídas desde hace ya mucho tiempo a la
circulación. Y una parte de las mercancías que circulan sólo
proyecta su equivalente en dinero en el porvenir. Además, los pagos
contraídos cada día y los pagos
que vencen en ese mismo día son magnitudes absolutamente
incon­mensurables.54

El dinero–crédito brota directamente de la función del
dinero como medio de pago, al ponerse en circulación certificados
de deudas representativos de las mercancías vendidas y como medio
de traspaso de los correspondientes créditos. De otra parte, al
extenderse el sis­tema de crédito, se extiende la función del
dinero como medio de pago. Este cobra como
tal, formas propias de existencia allí donde tienen su órbita las
grandes transacciones comerciales, mientras que las monedas de oro
y plata quedan retraídas
generalmente dentro de la órbita del comercio en pequeña escala.55

Tan pronto como la producción de mercancías alcanza un cierto
nivel y
una cierta extensión, la función del dinero como medio de pago
trasciende de la esfera de la circulación de mercancías y se
con­vierte en la mercancía general de los contratos.56 Las rentas,
los impuestos, etc., se convierten de entregas en especie en
pagos en dinero. Hasta qué punto esta transformación obedece a la
estructura general del proceso de producción, lo demuestra, por
ejemplo, el hecho de que fracasase por dos veces la tentativa del
Imperio romano de cobrar todos los tributos en dinero. Y la
indecible miseria de la población campesina de Francia bajo Luís XIV,
que con tanta elocuencia denuncian Boisguillebert, Marshall Vauban y otros auto­res, no se debía solamente a
la cuantía de los impuestos, sino también a la conversión de los
impuestos en especie en contribuciones en dinero.57 Por otra
parte, sí en Asia la renta del suelo abonada en especie, que es al
mismo tiempo el elemento fundamental de los impuestos públicos,
descansa en condiciones de producción que se reproducen con la
inmutabilidad de las condiciones
naturales, esa forma de pago contribuye, por su parte, a sostener
retroactivamente la forma antigua de
producción. El reino de Turquía, por ejemplo, tiene en ella uno de
los resortes secretos en que descansa su conser­vación. Y si en el
Japón el comercio extranjero decretado e impuesto por Europa
provoca la conversión de la renta en especie en renta en dinero,
será a costa de su maravillosa agricultura, cuyas estrictas
condiciones económicas de vida se disolverán.

En cada país se imponen determinados plazos generales para
los pagos. En parte, estos plazos,
prescindiendo de otros ciclos de la reproducción, responden a las condiciones naturales de la
producción, vinculadas al cambio de las estaciones. Pero estos
plazos regulan también los pagos que no brotan directamente de la
circulación de mercancías, tales como los impuestos, las rentas,
etc. La masa de
dinero que hay que movilizar en ciertos días del año para atender a
todos estos pagos, desperdigados por toda
la superficie de la sociedad, origina perturbaciones periódicas,
aunque completamente superficiales, en la economía de los medios de
pago.58 De la ley que rige el
ritmo de rotación de los medios de pago se desprende que, en lo
tocante a todos los pagos periódicos, cualquiera que sea
su fuente, la masa de los medios de pago necesaria se
halla en razón directa a la duración de los plazos
de pago.59

El desarrollo del dinero como medio de pago exige una cierta
acumulación de dinero, al llegar los términos de vencimiento de las
sumas adeudadas. Mientras que, al progresar la sociedad burguesa,
el atesoramiento desaparece como forma independiente de
enriqueci­miento, se incrementa, en cambio, bajo la
forma de un fondo de reserva de medios de pago.

c) Dinero mundial

Al salir de la órbita interna de la circulación, el dinero se
des­prende de las formas locales de patrón de precios, moneda,
moneda fraccionaria y signo de
valor, formas locales que habían brotado en aquella órbita, y
retorna a la forma originaría de los metales pre­ciosos, o sea, a la
forma de barras. En el comercio mundial, las mercancías despliegan
su valor con carácter universal. Su forma in­dependiente de valor
se enfrenta con ellas, por tanto, bajo la forma de dinero
mundial. Es en el mercado mundial donde el dinero funciona en
toda su plenitud como la mercancía, cuya forma natural es al mismo
tiempo forma directamente social de realización del trabajo
humano en abstracto. Su existencia se ajusta por entero a su
concepto.

En la órbita interna de la circulación sólo puede servir de
medida de valor, y por tanto de dinero, una mercancía. En
el mercado mundial reina una doble medida de valor: el oro
y la plata.60

El dinero mundial funciona como medio general de pago,
como medio general de compra y como materialización social
absoluta de la riquezaen general (universal wealth). Su función de medio de pago, para
nivelar los saldos internacionales, es la predominante. De aquí la
consigna de los mercantilistas: ¡balanza comercial!61 El
oro y la plata funcionan sustancialmente
como medio internacional de compras tan pronto como se
interrumpe bruscamente el equilibrio tradicional del intercambio
entre países diferentes. Finalmente, se presentan como
materialización social absoluta de la riqueza allí donde no se
trata de compras ni de pagos, sino de trasladar riqueza de
un país a otro, sin que ello pueda hacerse bajo forma de
mercancías, bien porque no lo permita la coyuntura del mercado
o porque lo vede el fin que se persígue.62

Todo país necesita contar con un fondo de reserva, tanto para la
circulación del mercado mundial como para su circulación interior.
Las funciones del atesoramiento responden, pues, en parte, a la
función del dinero como medio interior de circulación y de pago, y
en parte a su función como dinero mundial.63 En esta
última función se requiere siempre mercancía dinero efectiva, oro y
plata en su corporeidad material, que es
la razón por la que James Steuart define expresamente el oro y la plata, a
diferencia de sus represen­taciones puramente locales, como money of the world.

El movimiento de la corriente de oro y plata es doble. De una
parte, se desparrama, partiendo de sus fuentes, por todo el mercado
mundial, donde es absorbido, en distintas proporciones, por las
dis­tintas órbitas nacionales de circulación, para
discurrir por sus canales internos, sustituir las monedas de oro y
plata desgastadas, suministrar material para objetos de lujo e
inmovilizarse en forma de
tesoros.64

Este primer movimiento se efectúa mediante el intercambio
directo de los trabajos nacionales realizados en mercancías con los
trabajos realizados en oro y plata, de los países productores de
metales pre­ciosos. De otra parte, el oro y la plata
fluctúan constantemente entre las distintas 6rbitas
circulatorias nacionales, describiendo un movimiento que sigue a
las incesantes oscilaciones del curso del cambio.65

Los países de producción burguesa desarrollada limitan los
for­midables
tesoros concentrados en las arcas de los bancos al mínimo que sus
funciones específicas reclaman.66 Si dejamos a
un lado cierta excepción, el atesoramiento excesivo de dinero,
cuando rebasa el nivel medio, es síntoma de que la circulación de
mercancías se estanca o de que las metamorfosis de las mercancías
se desarrollan ininterrumpi­damente.67

 










Notas al pie del capítulo III


1 ¿Por qué el dinero no representa directamente el tiempo de
trabajo; por qué, por ejemplo, un billete de banco no
representa el valor de x horas de trabajo? Esta pregunta se reduce,
sencillamente, al problema de por qué en el régimen de producción
de mercancías, los productos del trabajo se traducen necesariamente
en mercancías, pues el concepto de la mercancía envuelve
necesariamente su desdobla­miento en mercancías, de una parte, y de
otra parte en la mercancía dinero. Equivale a preguntar por qué el
trabajo privado no puede considerarse como trabajo directa­mente
social, es decir, como lo contrario de lo que es. Ya en otro sitio
hemos tenido ocasión de analizar detenidamente el superficial
utopismo que se encierra
en la idea del “dinero trabajo”, dentro del régimen de la
producción de mercancías (Carlos Marx, Contribución a la
crítica, etc., pp. 61 y ss.) Aquí, añadiremos que el “dinero–
trabajo” de Owen, por ejemplo,
tiene tan poco de “dinero” como un billete de teatro, supongamos. Owen parte del supuesto del
trabajo directamente socializado, forma de
producción diametralmente opuesta a la producción de mer­cancías.
El certificado de trabajo representa solamente la parte individual
del pro­ductor en el trabajo colectivo y su derecho
individual a la parte del producto colectivo destinada al
consumo. Pero a Owen no se le ocurre tomar
por base de sus razonamientos la producción de mercancías y querer
luego esquivar las condiciones necesarias de este régimen con una
serie de chapucerías
acerca del dinero.

2 Los salvajes
o semisalvajes usan la lengua de otro
modo. Así, por ejemplo, hablando de los habitantes de la costa
occidental de la bahía de Baffin, el capitán Parry dice: “En
este caso ('es decir, cuando cambian productos')… le pasan la
lengua dos veces ('al objeto que se les entrega'), con lo cual
parecen dar a entender que consideran
cerrado el trato a satisfacción.” Lo mismo hacían los
esquimales de la costa oriental: lamían, cada vez que cerraban un
trato, el objeto recibido. Así pues, si en los países del norte se
usa la lengua como órgano de apropiación, no hay por qué
maravillarse de que en el sur se emplee el vientre como
órgano de la propiedad acumulada, ni de que el cafre calcule la
riqueza de un hombre por su grasa. No hay duda de que los cafres saben lo que
hacen, pues mientras en 1864 el informe oficial de Sanidad de la
Gran Bretaña denunciaba la
carencia de
sus­tancias grasas de una gran parte de la clase obrera, un tal
doctor Harvey, que no, era precisamente el
descubridor de la circulación de la sangre, se hacía rico durante
el mismo año explotando no sé qué
recetas mágicas con las que aseguraba curar a
la burguesía y a la aristocracia de su exceso de grasa.

3 Véase Carlos Marx, Contribución a
la crítica, etc.: “Teorías sobre el dinero como unidad de
medida”, pp. 53 s.

4 Nota a la 2° ed.
“En los países en que el oro y la plata coexisten legalmente como
dinero, es decir, como medida de valores, se ha intentado siempre
en vano, considerarlos como una misma materia. Si se da
por supuesto que el mismo tiem­po de trabajo tiene necesariamente que
materializarse en la misma proporción in­mutable de plata y oro, es
como si se diese por supuesto, en efecto, que la plata y el oro son
una misma materia, y que una determinada cantidad del
metal menos valioso, o sea de la plata, forma una fracción
invariable de una determinada cantidad de oro. Desde el
reinado de Eduardo III
hasta la época de Jorge II, la historia del dinero en Inglaterra fue una
sucesión continua de perturbaciones producidas por la colisión
entre las normas legales que fijaban la proporción de valor entre
el oro y la plata y las oscilaciones de su valor real. Unas veces,
era el oro el que se tasaba demasiado alto; otras veces, la plata.
El metal tasado por debajo de su valor efectivo se retiraba de la
circulación, se fundía y se exportaba. Esto obligaba a modificar
nuevamente la proporción legal de valor de ambos metales, pero el
nuevo valor nominal no tardaba en chocar con la proporción real de
valor, exacta­mente igual que la cotización antigua. En nuestros
días, la baja, muy débil y tran­sitoria, experimentada por el valor
del oro en relación con la plata, a consecuencia de la demanda de
plata en India y China, ha hecho que se repitiese en una escala
enorme, dentro de Francia, el mismo fenómeno: la exportación de la
plata y su desplazamiento de la circulación por el oro. Durante los
años 1855, 1856 y 1857, la importación de oro en Francia arroja una
diferencia de 41.580,000 libras ester­linas sobre la exportación.
En cambio, la exportación de plata excede en 14.704,000 libras
esterlinas a la importación del mismo metal. En los países en que
ambos metales son medida legal de valor y ambos tienen, por tanto,
curso forzoso, pudiendo hacerse los
pagos en plata o en oro, el metal cuyo valor está en alza lleva consigo
en realidad, un agio, y su precio se mide, como el de cualquier
otra mer­cancía, por el del metal tasado con exceso, mientras que
éste sólo funciona, en cambio, como medida de valor. Toda la
experiencia histórica enseña, en lo que a este problema se refiere,
que allí donde hay dos mercancías que desempeñan legal­mente la
función de medida de valor, es siempre una la que triunfa en la
práctica. (Carlos Marx, Contribución a
la crítica, etc., pp. 52 s.)

5 Nota a la 2° ed. La particularidad de
que en Inglaterra la onza de oro, con­siderada como unidad del patrón–dinero, no se
subdivida en partes alícuotas, se explica
del modo siguiente: “En sus orígenes, nuestro sistema monetario
estaba basado solamente en el empleo de plata, razón por la cual
una onza de plata puede siempre dividirse en un cierto número
proporcional de piezas de dinero; en cambio como el oro no se
incorporó hasta bastante más tarde al sistema monetario basado en la
plata, es lógico que una onza de oro no pueda ser acuñada en un
número proporcional de monedas fraccionarias”. (Maclaren, History of the Currency,
Londres, 1858, p. 16.)

6 Nota a la 2° ed. En los autores ingleses reina una confusión
indecible entre la idea de
la medida de valor (measure of value) y el patrón de
precios (standard of value).
Constantemente se confunden las funciones y, por lo tanto, los
nombres de ambas cosas.

7 El orden a que los referimos no rige, sin embargo, en la
historia de todos los pueblos.

8 Nota a la 2° ed. “Aquellas monedas cuyo
nombre hoy sólo es ya ideal, son las más antiguas en todos los
pueblos; todas fueron durante una época reales, y precisamente por
serlo, se las tomaba
como base de cálculo.” (Galianí, Della Mo­neta, p. 153).

9 Nota a la 2° ed.
Así, por ejemplo, la libra inglesa representa menos de una tercera parte de
su peso primitivo; la libra escocesa sólo representaba, antes de la
Unión un 1/36, la libra francesa un 1/71, el maravedí español menos de un 1/1000 y el
reis portugués una
proporción menor aún.

10 Nota a la 2° ed. Mr. David Urquhart observa, en sus Familiar Words, hablando de lo
monstruoso (¡) que es el que hoy día una libra (libra esterlina),
unidad de medida del dinero de Inglaterra, venga a representar
aproximadamente un
cuarto de onza de oro: esto no es fijar una medida, sino
falsificarla. Y en esta falsa “denominación” del peso del oro, este
autor ve, como siempre, la mano mistificadora de la civilización.

11 Nota a la 2° ed. “Preguntado Anacarsís para qué querían el dinero los helenos,
contestó: para calcular.” (Ateneo, Deipnosophistai, libro IV, 49, t. 2 [p. 120] ed. Schweighäuser, 1802.)

12 Nota a la 2° ed. “Como el dinero, en cuanto patrón de precios,
reviste los mismos nombres aritméticos que los precios de las
mercancías, y, así por ejemplo, una onza de oro se expresa, al
igual que el valor de una tonelada de hierro, en 3 libras
esterlinas, 17 chelines y 101/2 peniques, se ha dado a estos
nombres aritméticos suyos la denominación de su precio monetario.
Esto dio pábulo a la curiosa idea de que el oro (o la plata) se
tasaban en su propio material, obteniendo por imperio del estado un
precio fijo, a diferencia de todas las demás mercancías. Se
confundía la asignación de nombres aritméticos a determinadas
fracciones de peso del oro con la asignación de un valor a esos
pesos.” (Carlos Marx,
Contribuci6n a
la crítica, etc., p. 5 2.)

13 Consúltense las “Teorías sobre el dinero
como unidad de medida” en Con­tribución a la crítica de la Economía
política, pp. 53 ss. En su Quantulumcunque conceming Money.
To the Lord Marquess of Halifax (1682), Petty analiz6 ya de un modo tan completo
las fantasías que circulaban acerca del aumento o dismi­nución del
“precio monetario”, fantasías consistentes en aplicar a fracciones
ma­yores o más pequeñas de peso, por imperio del estado, los
nombres legales de dinero asignados por la ley a fracciones fijas de oro y plata,
haciendo que un cuarto de onza de oro, por ejemplo, se amonedase en 40
chelines en vez de acuñarse en 20, en aquellos
casos en que estas fantasías no representaban torpes operaciones
financie­ras contra los acreedores públicos y privados, sino “curas
milagrosas” de economía, que ya sus sucesores directos, Sir Dudly North y John Locke, para no mentar siquiera a los posteriores, no
podían hacer otra cosa que vulgarizar las doctrinas de su
antecesor. “Si la riqueza de una nación –dice Petty– pudiera decuplicarse mediante un decreto, habría que
maravillarse de que nuestros gobiernos no dictasen decretos de éstos a
cada paso.” (Obra citada, p. 46.)

14 “0 habrá que reconocer que un millón en dinero vale más que el mismo
valor en mercancías.”
(Le Trosne, De l’ntérét social, p. 922), es decir, “que un
valor vale más que otro igual”.

15 Si en su juventud San Jerónimo hubo de reñir grandes batallas
con la came corporal, como lo demuestran sus luchas en el yermo con
hermosas mujeres, en la vejez hubo de batallar con la came del
espíritu. “Me veía –dice por ejem­plo– en espíritu delante del Juez universal”:
“¿Quien eres? preguntó una voz.” “Soy un cristiano.”
“¡Mientes!”, exclamó con voz tonante el Juez uni­versal. “¡No eres más que un
ciceroniano!”

16 “Pero del... fuego sale todo, dice Heráclito, y de todo sale fuego, al modo como
del oro salen objetos y de los objetos oro” (F. Lassalle. Díe Phí­losophie Herakleitos des DunkeIn, Berlín, 1858, t. I, p. 222). En
una nota a este pasaje, p. 224 n. 3, Lassalle define inexactamente el dinero, diciendo que es un
simple signo de valor.

17 En carta de 28 de noviembre de 1878 dirigida a N. F. Danielson, tra­ductor ruso de,
El Capital. Marx propone redactar
las palabras finales de este párrafo como sigue: “ ... de
una parte de la suma de trabajo social contenido en la masa total
de lienzo”. (Obras completas de Marx y
Engels, ed. rusa, t. XXVII, p. 18). Esta misma corrección figura en
un ejemplar de la 2° ed. alemana del Capital perteneciente a
Marx, aunque no de puño y
letra de éste. (Ed.)

18 “Toda venta es compra” (Dr. Quesnay,
Dialogues sur le commerce et les 'Travaux des Artisans, en
“Physiocrates”, ed. Daire, parte I, París, 1846, p. 170), o
como dice Quesnay en sus Maximes genérales: “vender
es comprar”.

19 “El precio de una mercancía sólo puede pagarse
con el precio de otra mercancía”. (Mercier de la Rivière, L' Ordre
naturel et essentiel des sociétés poli­tiques, en
“Physiocrates”, ed. Daire, parte II, p.
554.

20 “Para disponer de este dinero, es necesario
haber vendido”. (Ob. cit. p. 543).

21 Constituye una excepción, como advertíamos, el productor de
oro o plata, que cambia su producto sin haberlo vendido
previamente.

22 “Si el dinero representa en nuestras manos los objetos que
podemos apetecer comprar, representa también aquellos que hemos
vendido por este dinero” (Mercier de la Rivière L' Ordre
naturel, etc., p. 586).

23 “Intervienen, por tanto, cuatro términos y tres contratantes,
uno de los cuales actúa dos veces” (Le Trosne, De I´Iteréret social p. 908).

24 Nota a la 2° ed. A pesar de tratarse de
un fen6meno palpable, los economistas
y muy principalmente el librecambista
vulgaris, lo
pasan casi siempre por alto.

25 Cfr. en Contribución a la crítica, etc., pp. 74–76,
mis observaciones sobre James Mill. Dos puntos son con
característicos, a este respecto, del método de la economía
apologética. El primero consiste en identificar la circulación de
mercancías con el intercambio directo de productos, haciendo caso
omiso de sus diferencias. El segundo, en intentar borrar,
negándolas, las contradicciones del proceso capitalista de
producción, para lo cual se esconden las relaciones existentes
entre los agentes de producción detrás de esos simples vínculos que
brotan de la circulación de mercancías. No se advierte que la
producción y la circulación de mercancías son fenómenos que se dan,
aunque en diversas proporciones y con diversos alcances, con los
mas diversos sistemas de producción. Por el mero hecho de conocer
las categorías abstractas de la circulación de mercancías, comunes
a todos ellos, no sabremos absolutamente nada acerca de la
diferencia específica que separa a esos sistemas de producción, ni
podremos, por tanto, enjuiciarlos. No hay ninguna ciencia en que se
manejen con tanta jactancia como en la economía
polí­tica las vulgaridades más elementales. Así por ejemplo, J. B.
Say se atreve a
enjuiciar las crisis simplemente porque sabe que la mercancía es un
producto.

26 Aun cuando la mercancía se venda repetidas veces, fenómeno de
que por el momento hacemos caso omiso, su última y definitiva venta
la sacará de la órbita de la circulación para llevarla a la órbita
del consumo a servir de medio de vida o de medio de producción.

27 “[El
dinero] no posee más movimiento que el que le infunden los
productos”. (Le Trosne, De I'Intérét social, p. 885.)

28 Son los productos los que le ponen en movimiento (al dinero)
y lo hacen circular, etc. La rapidez de sus movimientos (es decir, de
los movimientos del dinero) suple su cantidad. En caso de
necesidad, se desliza de mano en mano, sin detenerse un solo
instante. (Le Trosne,
ob. cit., pp. 915 y
916).

29 “Como el dinero… es la medida habitual de
las compras y las ventas, todo aquel que quiere vender algo y no
encuentra comprador tiende a pensar enseguida que la
causa de que sus mercancías no encuentren salida es la
escasez de dinero realmente en el país o en la comarca:
por eso se oye clamar constantemente contra la escasez de dinero;
pero esto es un gran error… ¿Qué quieren los que claman por
dinero?… El colono (farmer) se queja… , cree que si hubiese más dinero en
el país podría vender sus productos a buen precio… , es decir, que
lo que él quiere no es, evidentemente. dinero, sino obtener un
precio bueno por su

trigo y su ganado, que desearía vender y no puede… ¿Y por qué no
consigue obtener un buen precio por sus productos? … Por una
de varias razones: 1° Porque en este país hay demasiado trigo y
demasiado ganado, razón por la cual la mayoría de los que acuden al
mercado necesitan vender lo mismo que él, ha­biendo en cambio
pocos compradores; 2° porque se paraliza el mercado
habitual de las exportaciones… 3° por la disminución del consumo,
como ocurre por ejemplo cuando la gente, por su pobreza, no puede
gastar tanto como antes en sostener su casa. Por tanto, para
estimular la venta de los productos del colono no hay que pensar
solamente en aumentar el dinero, sino en poner remedio a uno de
estos tres males, que son realmente los que deprimen el
mercado. El comerciante y el tendero necesitan también dinero, es
decir, necesitan dar salida a los artículos con que comercian, pues
los mercados se estancan. A una nación no le va nunca
mejor que cuando las riquezas cambian rápidamente de mano” (Sir
Dudly North.
Discourses upon Trade, Londres
1691, pp. 11–15). Todas las engañífas de Herrenschwand se reducen a hacernos creer que,
aumentando los medios de circulación se evitarán las
contradicciones que brotan de la propia natu­raleza de las
mercancías y que se revelan, por tanto, en la circulación de éstas.
Por lo demás, de esa ilusión popular que atribuye las
paralizaciones del proceso de pro­ducción
y de circulación a la escasez de medios circulatorios no se deriva,
ni mucho menos, la conclusión
contraria, a saber: que la verdadera escasez de medios
circula­torios, causada v. gr. por las chapucerías ofíciales en que se incurre a veces
al regular el curso del dinero, no provoquen a su vez
paralizaciones.

30 “Hay una determinada cantidad y proporción de dinero
necesarias para mantener en marcha el comercio de una nación, a las
que conviene llegar y de las que no conviene pasar, pues otra cosa
pondría en peligro su normal funcionamiento.

Del mismo modo que en las tiendas pequeñas hay que tener siempre a mano
una determinada cantidad de calderilla para cambiar las monedas de
plata y efectuar aquellos pagos que no cabe efectuar ni con las
monedas de plata más pequeñas... y así como
la proporción numérica de la calderilla que hace falta en una
tienda depende del número de compradores, de la frecuencia de sus
compras y sobre todo del valor de las monedas de plata más
pequeñas, la proporción del dinero amonedado (oro o plata) necesario para el comercio
depende de la frecuencia de las transacciones y de la cuantía
de los pagos”
(William Petty, A
Treatise of Taxes and Contributions,
Londres, 1667, p. 17). La teoría de Hume fue Mendida
contra J. Steuart y otros, por A. Young, en su Political
Arithmetic, Londres, 1774, donde
figura un capítulo especial titulado: “Prices
depend on quantity of Money”, pp. 112
ss. En mí Contribución a la crítica, etc., p. 149, observo:
“Al concebir el dinero, muy equivocadamente, como una simple
mercancía (A.
Smith), descarta tácitamente el problema que se refiere a la
cantidad de las mo­nedas en circulación". Pero esto sólo
ocurre cuando A. Smith estudia el dinero
ex officio.
(20) De vez en cuando, por ejemplo al criticar los sistemas
anteriores de economía política, deja escapar la verdad: “La
cantidad de dinero amonedado se regula en
todos los países por el valor de las mercancías a cuya circulación sirve de mediador… El valor de las mercancías compradas y vendidas
en un año y en un país reclama una cierta cantidad de dinero para hacerlas
circular y distribuirlas entre sus verdaderos
consumidores, pero no podría encontrar empleo para más. El canal
circulatorio atrae necesariamente una suma de dinero, que basta
para llenarlo, y no admite más bajo ningúnn concepto” (Wealth of Nations, libro IV. capítulo
l). Procediendo de un modo
semejante, A. Smith comienza también su
obra haciendo de oficio la apoteosis de la división del trabajo,
para luego, en el último libro, estudiando las fuentes de
la renta pública, reproducir de pasada la acusación de A. Ferguson, su maestro, contra
la división de trabajo.

31 “Los precios de las cosas tienen que subir necesariamente, en
cada país, en la medida que aumenta la cantidad de oro y plata en
circulación; por la misma razón, al disminuir en una nación
cualquiera el oro y la plata, es lógico que los precios de todas
las mercancías disminuyan proporcionalmente a esta dis­minución del dinero”. (Jacob Vanderlint, Money answers all Things,
Londres, 1734, p. 5). Después de confrontar cuidadosamente el libro
de Vanderlint y los “ensayos”
de Hume, no me cabe la menor
duda de que éste conocía y utilizó la obra de aquel autor, obra por
lo demás de cierta importancia. La idea de que la masa de los
medios de circulación determina los precios,
aparece también en Barbon y en autores mucho más antiguos. “El
comercio libre no puede –dice
Vanderlint– ocasionar
trastornos, sino por el contrario, grandes beneficios … pues,
aunque disminuya la cantidad de
numerario de las naciones, que es lo que las medidas prohibitivas
tienden a impedir, los países a los que vaya a parar este numerario
comprobarían con seguridad que todos los objetos suben de precio en
la medida en que aumenta la cantidad de numerario dentro de sus
fronteras. Y nuestros productos manufacturados y todas las demás mercancías abaratarán
enseguida en tales proporciones, que la balanza comercial se
inclinará nuevamente a nuestro favor, y eso hará que el dinero
vuelva a refluir hacia nosotros” (Obra cit., p.
44).

32 Es evidente que cada clase especial de mercancías forma,
por su precio, un elemento de la suma de precios de
todas las mercancías en circulación. Lo que no se comprende en
modo alguno es cómo una masa de valores de uso
incon­mensurables entre sí va a poder cambiarse por la masa de oro
y plata existente en un país. Y si se pretende reducir quiméricamente el mundo de las mercancías a
una sola mercancía total, de la que cada mercancía vendría
a representar una parte alícuota, tendríamos el hermoso ejemplo
matemático siguiente: Mercancía total =
x quintales oro,
mercancía A = parte alícuota de la
mercancía total = la
misma parte alícuota de x quintales oro.
A esto es a lo que nos lleva, honrada­mente, el razonamiento de
Montesquieu: si comparamos la masa de oro
y plata reunida en el mundo con la suma de mercancías existentes,
es evidente que podemos comparar cada producto concreto o cada
mercancía con una determinada cantidad de dinero.
Supongamos, por un momento, que sólo
haya en el mundo un pro­ducto o una
mercancía, o que sólo se compre una mercancía y que ésta
sea igualmente divisible que el dinero: una
determinada parte de esta mercancía co­rresponderá, indudablemente,
a una parte de la masa de dinero; la mitad de la suma total de
mercancías corresponderá a la mitad de la masa total de dinero… La
determinación de los precios de las mercancías depende siempre, en
el fondo, de la proporción existente entre la suma total de
mercancías y la suma total de signos monetarios.
(Montesquieu, Esprit
des Lois, en Oeuvres, t.
III, pp.
12–13). Ver mi Contribución a la crítica
etc., pp.
140–146 y pp. 150 ss. acerca del des­envolvimiento de esta
teoría por Ricardo, su discípulo James Mill,
Lord Over­stone, etc. J. Stuart Mill se las
arregla, con la lógica ecléctica habitual en él, para abrazar las
ideas de su padre, J. Míll, y al mismo tiempo las contrarias.
Comparando el texto de su compendio titulado Principles
of political Economy con el
prólogo (a la primera edición), en que se proclama a sí mismo como
el Adam Smith de los tiempos presentes, no se sabe que
admirar más, si la simpleza de este hombre o la del público que lo
acata, bajo su palabra de honor, como a un nuevo Adam
Smith, con el cual
guarda, sobre poco más o menos, la misma relación que el general
Guillermo Kars von Kars con el Duque de Wellington. Las investigaciones originales
realizadas en el campo de la economía política por J. Stuart Mill, que no son muy
extensas ni muy sustanciosas que digamos, desfilan todas en
columnas en su obrilla
Some Unsettled Questions of Political Economy, publicada en 1844. Locke expresa directamente la relación que
media entre la carencia
de valor del oro y la plata y la determinación de su valor por la
can­tidad. “Como los hombres se han puesto de acuerdo para asignar
al oro y la plata un valor imaginario… , el valor intrínseco que se
atribuye a esos metales no es más que su cantidad”.
(Some Considerations, etc., 1691, en Works, ed. 1777, it. II, p. 15).

33 No entra, naturalmente, en mis planes estudiar aquí detalles
como la acuñación de moneda y otros semejantes. Sin embargo, no
estará de más oponer a ese romántico sicofante de Adan Müller que tanto admira
la grandiosa gene­rosidad con
que el gobierno inglés acuña moneda
gratis, el siguiente juicio de Sir Dudley North: “La
plata y el oro tienen, como todas las mercancías, sus altos y sus
bajos. Cuando llega de España una remesa de estos metales, se
manda a la
Torre, donde se acuña. Poco después surge la demanda de barras para la
exportación. Sí no existen barras, porque da la coincidencia de que
todas se han acuñado, ¿qué se hace? Los metales acuñados se funden
nuevamente, sin que esto implique pérdida alguna, pues la acuñación
no le cuesta nada al propietario. Es la nación la que paga las costas, ya que tiene que
costear el trabajo que supone tejer la paja con la que luego ha de
cebarse el burro. Si los comerciantes (y el propio North era uno de los más
importantes en el reinado de Carlos II) tuviesen que abonar un
precio por la acuñación del metal, no se precipitarían a mandar su
plata a la Torre, y el dinero acuñado tendría un valor más alto que
la plata sin acuñar”. (North. Discourses,
etc., p. 18).

34 “Si la existencia de monedas de plata no
excede nunca de la cantidad necesaria para los pequeños pagos, no
podrá reunirse la suma necesaria de ellas para realizar pagos de
consideración. . . El empleo del oro para
grandes pagos incluye también, necesariamente, su empleo
en el comercio al por menor. Los poseedores de monedas de oro las
emplean también para pequeñas compras, reci­biendo en plata, con la
mercancía comprada, el sobrante: de
este modo, sale de las manos del comerciante al por menor y se
lanza a la circulación el exceso de plata, que de otro modo le
estorbaba. Pero, si la plata abunda tanto que los pagos pequeños
puedan efectuarse sin recurrir al oro, entonces el comerciante al
por menor recibirá plata por las compras, y esa plata se acumulará
necesariamente en sus manos”. (David Buchanan, Inquiry into the Taxation and
Commercial Policy of Great Britain, Edimburgo, 1844, pp. 248 s).

35 Al mandarín de pequeñas Finanzas
Wan–mao–in se le ocurrió
someter al Hijo del Cielo un proyecto cuya mira encubierta era
convertir los asignados del imperio chino en billetes de banco
canjeables. En el informe del Comité de asignados que lleva fecha
de abril de 1854, se le llama severamente al orden. El
informe no dice si, además, se le propinó la obligada tanda de
azotes de bambú. “El Comité ––dice al final el informe– ha
examinado atentamente el proyecto y observa que todo él tiende a
beneficiar a los comerciantes, sin ofrecer ventaja alguna a la Corona” (Arbeiten
der Kaisserlich
Russischen Gesandschaft zu Peking über China. Aus
dem Russischen, von Dr. K. Abel und F. A. Mecklenburg. Vol. I, Berlín, 1858, pp. 47 s). Acerca de la
continua desmetalización de las monedas de oro por su
curso, dice un “governor” del Banco de Inglaterra, llamado a declarar
como testigo ante la “Comisión” (de “Leyes bancarias”) de la
Cámara de los Lores: “Todos los años hay una tanda reciente de
soberanos (no se trata de ninguna afirmación política: “soberano”
es el nombre de la libra esterlina) que pierde en peso. La tanda
que un año pasa completa en peso, pierde
por el desgaste lo suficiente
para que al año siguiente la balanza se
incline en contra suya”. (Hause of Lords' Committee, 1848,
n.
429).

36 Nota a la 2° ed. Hasta qué punto
tergiversan las diversas funciones del dinero los mejores autores
sobre esta materia, lo demuestra, por ejemplo, el siguiente pasaje
tomado de Fullarton: “Por lo que se
refiere a las transacciones que se realizan en el interior de
nuestro país, todas las funciones del dinero que generalmente
corren a cargo de monedas de oro o plata pueden realizarse con la
misma eficacia por medio de una circulación de billetes incanjeables que no posean más valor que este
valor artificial y basado en la convención que les asigna la ley:
hecho éste que, a nuestro juicio, nadie podrá negar: un valor de
esta naturaleza resolvería todos los problemas de un valor interior
y haría incluso inútil la existencia de un patrón de valor, siempre
y cuando que la cantidad re­presentada por sus emisiones se mantuviese dentro de los límites
convenientes”. (Fullarton, Regulation of
Currencies, 2° ed., Londres, 1845, p. 21).
Es decir que, según este autor, por el mero hecho de que se la pueda sustituir
en la circulación por un simple signo de valor, la mercancía dinero
es inútil como me­dida de valores y patrón de precios.

37 Del hecho de que el oro y la plata, considerados como monedas
o en su función exclusiva de medios de circulación, se conviertan
en signos de sí mismos, deduce Nicolás Barbon el derecho de
los gobiernos “to raíse money”, es decir a asignar,
por ejemplo, a una cantidad de plata, llamada “sílbergros”
el nombre de una fracción mayor de plata, v. gr. el nombre
de “tálero”, devolviendo
“sílber­grosen" a
los acreedores a quienes se adeuda “táleros” “El dinero se consume y
aligera a fuerza de emplearse en los pagos... Es el nombre y
el curso, y no la cantidad de plata, lo que la gente tiene en
cuenta en el comercio... “Lo que hace del metal dinero
es la autoridad del Estado”. (N. Barbon, A. Díscourse concerning
coining, etc., pp. 25, 29.
30).

38 “Una riqueza en dinero no es más que … una
riqueza en productos convertidos en dinero”(Merciet
de !a Riviére, L'ordre naturel, etc., p.
557). “Un valor en productos no
hace más que cambiar de forma”(Ob. cit., p. 486).

39 “Gracias a esta medida, mantienen tan bajo el nivel de
precios de todos sus artículos y mercancías” (Vanderlint. Money answers, etc., pp. 95 s.)

40 “El dinero es una prenda”. (John
Bellers, Essays about the poor,
Manufactures, Trade, Plantations, and Inmorality, Londres, 1699,
p. 13).

41 La compra, en el sentido categórico de esta palabra,
presupone ya el oro o la plata como forma transfigurada de la
mercancía, o lo que es lo mismo como producto de una venta

* Las palabras textuales de Colón, en
la carta citada aquí por Marx, son éstas: “El oro es excelentísimo: del oro se hace tesoro,
y con él, quien lo tiene, hace cuanto quiere en el mundo, y llega a
que echa las ánimas al paraíso” (M. Fer­nández de Navarrete, Colección de los viajes y descubrimientos.
Biblioteca de Auto­res españoles, Madrid,
1954, t. I, n. 238 (Ed.).

42 Enrique III, rey cristianísimo de Francia,
despojó a los conventos, etc., de sus reliquias, para convertirlas
en dinero. Y sabido es el papel que
desempeñó en la historia de Grecia el robo de los tesoros del
templo de Delfos por los focíos. Nadie ignora
que en la antigüedad el dios de las mercancías moraba en los templos. Estos eran
los “Bancos
sagrados” de la epoca. Para los fenicios, pueblo comercial por excelencia, el
dinero era la forma abstracta de todas las cosas. Era, pues, lógico
que las doncellas que en las fiestas de la diosa del amor se entregaran a los hombres,
ofrendasen a la diosa las monedas recibidas en pago.

43 ¿Oro? ¿Oro precioso, rojo, fascinante?

Con él, se torna blanco el negro y el feo hermoso,

Virtuoso el malo, joven el viejo, valeroso el cobarde, noble
el ruin.

… ¡Oh, dioses! ¿Por
que es esto? ¿Por qué es
esto, oh, dioses?

Y retira la
almohada a quien yace enfermo;

Y aparta del altar al sacerdote:

Sí, este esclavo rojo ata y desata

Vínculos consagrados; bendice al
maldito;

Hace amable la lepra; honra al ladrón

Y le da rango, pleitesía e influencia

En el consejo de los senadores; conquista
pretendientes

A la viuda anciana y encorvada.

… ¡Oh, maldito
metal,

 

Vil ramera de los
hombres

(Shakespeare, Timón de
Atenas.)

44 Pues nada de cuanto impera en el mundo

Es tan funesto como el oro, que derriba

Y arruina a las ciudades y a los hombres,

Y envilece los corazones virtuosos,

Lanzándolos a los caminos del mal y del vicio;

El oro enseña al hombre la astucia y la perfidia

Y le hace volver, insolente, la espalda a los dioses.

(Sófocles, Antígona.)

45 “El avaro cree sacar al propio Plutón del
centro de la tierra.”

(Althenaeus,
Deipnosophistai.)

46 “Multiplicar en lo posible el número
de vendedores de una mercancía y disminuir todo lo posible el
número de compradores: tales son los puntos angu­lares en torno a
los cuales giran todas las medidas de la economía política”. (Verri, Meditazioni,
etc., p. 52.)

47 "Para atender a las necesidades del comercio de cada nación, es indispen­sable disponer de una determinada suma
de dinero metálico”(of specific money ), que
oscila y aumenta o disminuye a medida que las circunstancias lo
exigen … Estos flujos y reflujos del dinero se regulan por sí
mismos, sin que los políticos inter­vengan en esto para nada.
. . “Cuando un
cubo sube, el otro baja; cuando el dinero escasea, se acuñan
barras; cuando escasean las barras, se funden las monedas.” (Sir D.
North, Discourses
upon
Trade, p. 22). John Stuart Mill, que
fue durante mucho tiempo funcionario de la Compañía de las Indias
Orientales, confirma que en la India las joyas de plata seguían
conservando sus funciones directas de tesoro “Cuando sube el
interés, los arreos de plata se funden y acuñan como monedas, para
volver a su forma primitiva tan pronto como el tipo de interés
baja”. (J. St. Mill, testimonio prestado en Reports on Bankacts, 1857, n. 2084.) según un documento parlamentario de 1864,
acerca de las importaciones y exportaciones de oro y
plata en la India, la cifra de oro y plata importada en 1863
arrojaba un exceso de 19.367,764 libras esterlinas sobre la
exportación. En los ocho años anteriores a 1864, el exceso de la
importación sobre la exportación de ambos me­tales preciosos
ascendía a 109.652,917 libras esterlinas. En lo que va de siglo,
acuñaron en la India más de 200.000,000 libras esterlinas de oro y
plata.

48 Lutero distingue ya el
dinero como medio de compra y como medio de pago. En su
obra A los párrocos, para predicar contra la
usura (Wittenberg, 1540), habla del
problema de “no poder pagar aquí ni poder comprar
allá ”.

49 Véanse las siguientes líneas
acerca del régimen de créditos y deudas que imperaba entre los
comerciantes ingleses a comienzos del siglo XVIII: “Aquí, en
Inglaterra, reina entre los comerciantes un espíritu de crueldad
como no podría encontrarse en ninguna otra sociedad ni en ningún
otro país del mando.”(An Essay on
Credit and the Bankrupt Act. Londres,
1707, p. 2.).

50 Nota a la 2° ed. Por la siguiente cita, tomada de la obra que
publiqué en 1859, se comprenderá por qué en el texto no se da
importancia a la forma opuesta: “Por el contrario,
en el proceso D – M el dinero puede enajenarse
corno medio efectivo de compra, realizándose así el precio de la
mercancía antes de que se realice el valor de uso del dinero o la
mercancía se enajene. Así ocurre, por ejem­plo, en la forma
diaria de los pagos por adelantado (prenumerando). O en la forma en que el gobierno
inglés compra el opio a los ryots
indios . . Sin embargo, el dinero sólo
actúa así bajo la forma, que ya conocemos, de medio de compra
. . . Claro está que también se adelanta capital en forma
de dinero . . .
Pero este punto de vista no cae dentro de los horizontes de la
circulación simple.” (Carlos Marx, Contribución a la crítica, etc., pp, 119
s.)

51 La crisis de dinero, tal como se define en el texto, como una
fase especial de toda crisis general de producción y
de comercio, no debe confundirse, induda­blemente, con esa
modalidad especial de crisis a que se da también el nombre
de crisis de dinero, pero que puede producirse también de un modo
independiente, in­fluyendo luego de rechazo sobre la industria y el
comercio. Son estas crisis que tienen como centro de gravitación el
capital–dinero y que, por tanto, se mueven directamente dentro de
la órbita de los Bancos, de la Bolsa y de la fínanza (nota de Marx a
la 3°ed.).

52 “Este salto brusco del sistema de crédito al sistema
monetario añade al pánico práctico el terror teórico, y los agentes
de la circulación retroceden aterrados ante el misterio
impenetrable de sus propias relaciones.” (Carlos Marx, Contri­bución a la crítica, etc., p. 126.) “Los pobres no tienen trabajo porque los
ricos no tienen dinero para emplearlos, a pesar de seguir poseyendo
las mismas tierras y las mismas fuerzas de trabajo que antes para
poder fabricar víveres y prendas de vestir; y son éstos y no el
dinero los que forman la verdadera riqueza de una naci6n”. (John Bellers, Proposals
for raising a College of industry, Londres, 1696, p. 3.)

53 He aquí como explotan estas situaciones los “amis du commerce”: “En cierta ocasión (1839). un
viejo banquero avaricioso (de la Cíty)
levantó la tapa de la mesa de su despacho particular, detrás de la
cual estaba sentado, y, extendiendo delante de un amigo unos
cuantos paquetes de billetes de banco, le dijo, con visible
satisfacción interior, que eran 600,000 libras esterlinas
retenidas para que el dinero escasease y
lanzarlas luego al mercado a partir de las tres de la tarde de
aquel mismo Dia.” (The Theory of
Exchanges. The Bank Charter of 1844, Londres, 1864, p. 81.) The Observer, órgano semioficial, apunta. en
su número de 24 de abril de 1864: “Corren por ahí algunos rumores
peregrinos acerca de los medios que se ponen en práctica con la
mira de provocar una cierta escasez de billetes de
banco. . . Y
aunque se haga duro de creer que pueda acudirse a semejantes
manejos, los informes que poseemos
acerca de esto son tan copiosos, que no tenemos más remedio que
darles crédito.”

54 “El importe de las ventas y los contratos celebrados en el
transcurso de un determinado día, no influye en la cantidad de
dinero circulante durante ese día, pues en la gran mayoría de los
casos ese importe se disuelve en una serie de letras de cambio
libradas sobre la suma de dinero que ha de circular en días
sucesivos y más o menos lejanos . . . Las letras hoy
autorizadas y los créditos hoy abiertos no tienen por qué
presentar, ni en cuanto a número ni en cuanto a importe total o a
du­ración, la menor semejanza con los créditos concedidos o asumidos para
mañana o el día
siguiente: lejos de ello, muchos de los créditos y letras de hoy
coinciden, al vencer, con multitud de obligaciones
cuyo origen discurre a lo largo de una serie de fechas anteriores y
perfectamente indeterminadas. Muchas veces, letras libradas a 12, a
6, a 3 meses o a uno coinciden, incrementando las obligaciones que vencen en
un día fijo
y determinado”,
(The Currency Theory Reviewed; in a Letter to the Scottish
People. By a Banker in England. Edimburgo, 1845, pp. 29 ss.)

55 Como ilustración de cuán poco dinero efectivo se consume en
las verdadera operaciones comerciales, reproduciremos el esquema de
una de las casas de comercio más importantes de Londres (Morrison Dillon & Co.) acerca de sus
ingresos y pagos en dinero durante un año. Sus transacciones
durante el año 1856, transacciones que ascienden a muchos millones
de libras esterlinas, aparecen reducidas aquí para simplificar los
cálculos, a la suma de un millón.

 

<
/tbody>




	
GASTOS


	
Libras esterlinas


	
INGRESOS


	
Libras esterlinas





	
Letras de banqueros y comerciantes,
pagaderas a la fecha de vencimiento


	
533,596


	
Letras pagaderas a la fecha de
vencimiento


	
302,674





	
Cheques de banqueros, etc., pagaderos
a la vista


	
357,715


	
Cheques sobre banqueros de
Londres


	
663,672





	
Billetes del Banco Agrícola


	
9,627


	
Billetes del banco de Inglaterra


	
22,743





	
Billetes del Banco de Inglaterra


	
68,554


	
Oro


	
9,427





	
Oro


	
28,089


	
Plata y Cobre


	
1,484





	
Plata y Cobre


	
1,486


	
 


	
 





	
Post Office Orders


	
933


	
 


	
 





	
Total


	
1.000.000


	
Total


	
1.000.000







(Report from the Select Committee on the Bankacts,
Julio 1858, p. LXXI.)

 

56 “El
tráfico mercantil ha variado de tal modo, que en vez de cambiar
mercancías por mercancías y de entregar y
recibir objetos, ahora no hay más que ventas y pagos, y todos
los negocios… presentan la forma de negocios de dinero”.
(An Essay upon Public Credit, 3° ed. Londres, 1710, p. 8)

57 “El dinero se ha, convertido en el verdugo de todas las
cosas”. “El arte financiero es la retorta en que se concentra una
masa aterradora de artículos y mer­cancías, para obtener este fatal extracto” “El dinero declara la guerra
a todo el género humano”. (Boisguíllebert, Dissertation sur la nature des richesses, de
I' argentet des tributs, ed. Daire “Economistes
financiers” París 1843. vol. 1. pp. 413,
417, 419.)

58 “En el mes de Pascua de 1824 ––cuenta Mr. Craig a la Comisión investigadora
parlamentaria de 1826–
reinaba en Edimburgo una demanda tan
enorme de billetes de banco, que hacia las once
no
teníamos ya en nuestro poder ni un solo billete. En vista de esto,
mandamos a varios bancos a buscar algunos pres­tados, pero no pudimos conseguirlos,
y hubo que celebrar
no pocas transacciones por medio de vales. Hacia las tres
de la tarde, habían vuelto a poder de los bancos todos los billetes
salidos de sus cajas. No habían hecho más que cambiar de mano”. ­A pesar de que la circulación media
efectiva de billetes de banco en Escocia as­ciende a menos de 3
millones de libras esterlinas, hay durante el año ciertas fechas en
que vencen términos de pago y en que se ponen en movimiento todos
los billetes concentrados en los bancos, con un total aproximado de
7 millones de libras. En estas circunstancias, los billetes no
tienen más que una función única y específica que cumplir, y, una
vez cumplida, refluyen a los bancos
respectivos de donde sa­lieron. (John Fullarton, Regulation of Currencies, 2° ed., Londres, 1845, p.
85 n).
Para poder comprender esto conviene advertir que, al publicarse la obrade este autor, en Escocia los
bancos no entregaban cheques, sino que emitían billetes a cuenta de
los depósitos.

59 A la pregunta de “si, suponiendo que fuese necesario realizar
transac­ciones por valor de 40 millones al año, bastarían los
mismos 6 millones (oro) para los ciclos y rotaciones
correspondientes, provocados por el comercio”, Petty contesta, con su acostumbrada maestría:
“Contesto que sí: para la suma de 40 millones, bastaría con 40/52
de un millón, siempre y cuando que las rotaciones se desarrollasen
dentro de plazos breves, es decir semanales, como los que
rigen entre los obreros y los artesanos pobres, que reciben y pagan
[el dinero] todos los sábados; en cambio, si los plazos son
trimestrales, como ocurre en nuestro país con las rentas del suelo
y la percepción de impuestos, harán falta 10 millones. Suponiendo,
por tanto, que los pagos se efectúen en general entre 1 y 13
semanas, tendremos que sumar 10 millones a 40/52, la mitad de cuya
suma vendrá a repre­sentar unos 5 ½
millones cifra que bastaría, pues, para atender a todas las nece­sidades”. (Williant Petty, Political
Anatorny of Ireland, 1672. ed. Londres 1691, pp. 13 y
14.)

60 Por eso es una necedad que ciertas legislaciones ordenen a
los bancos na­cionales que sólo atesoren el metal precioso empleado
corno dinero en el interior del país. Conocidos son, por ejemplo,
los “dulces obstáculos” que de este modo se crea a si mismo el
Banco de Inglaterra. Acerca de las grandes épocas históricas del
cambio relativo de valor del oro y la plata, véase Carlos Marx, Contribución a la
crítica, etc., pp. 136 ss. Nota a la 2ª ed.: Sir Roberto Peel
quiso remediar este mal, con su ley bancaria de 1844, autorizando
al Banco de Inglaterra para emitir billetes sobre las barras de
plata, pero siempre y cuando que las reservas de plata no
representasen nunca más que la cuarta parte de las reservas oro.
Para ello, se calcula el valor de la plata atendiendo al precio a
que se cotice (en oro) en el mercado de Londres. (Nota añadida a la
4ª ed.: En la actualidad,
volvemos a en­contrarnos en una época de fuertes oscilaciones
relativas de valor entre el oro y la plata. Hace unos veinticinco
años, la proporción de valor entre el oro y la plata era de 15 ½ : 1; actualmente es, sobre poco más o
menos, de 22:1 y el valor de la plata
sigue bajando, en relación con el del oro. Ello se debe,
principalmente, a los cambios radicales sobrevenidos en el régimen
de producción de ambos metales. Antes, el oro se obtenía casi
exclusivamente por el lavado de capas auríferas de aluvión,
producto de la corrosión atmosférica de rocas auríferas. En la
actualidad, este método ya no basta y ha sido relegado a segundo
plano por un procedimiento que antes sólo se empleaba
secundariamente, aunque fuese ya conocidísimo de los antiguos (Diodoro, III,
12– 14) : el procedimiento consistente en
explotar directa­mente los filones auríferos del cuarzo. Por otra
parte además de descubrirse riquísimas minas de plata en las
montañas del oeste de América estas minas y los yacimientos de
plata de México fueron abiertos al tráfico por vías férreas, con lo
cual se facilitaba extraordinariamente la aplicación de maquinaria
moderna y de combustible y, por consiguiente, la extracción de
plata en gran escala y a precio re­ducido. Además, hay una gran
diferencia en el modo como se presentan ambos metales en los
filones. El oro se presenta casi siempre en estado puro, pero
dise­minado en el cuarzo, en cantidades pequeñisimas, insignificantes, razón por la cual hay que
pulverizar toda la roca y lavarla para
obtener el oro o separar éste por medio del mercurio. Por cada
millón de gramos de cuarzo suelen obtenerse de 1 a 3 gramos, o a lo sumo,
rarísimas veces, de 30 a 60 gramos de oro. La plata, en cambio,
rara vez se presenta en estado puro, pero tiene la ventaja de que
aparece compacta en filones, que pueden separarse de la roca con
relativa facilidad y que contienen por lo general de un 40 a un 90
por ciento de plata; o bien se contiene, en cantidades pequeñas, en
filones de cobre, plomo, etc., que ya de por sí remuneran la
explotación. Como se ve mientras que el trabajo que supone la
producción del oro aumenta, el trabajo de producción de la plata
tiende resueltamente a disminuir, lo que explica lógicamente que el
valor de ésta baje. Y esta baja de valor se traduciría en una baja
mayor todavía de precio, sí no siguiesen empleándose artifi­ciosos recursos para mantener
elevado el precio de la plata. Pero hay que tener en cuen­ta que
sólo se ha puesto en explotación una parte pequeña de los
yacimientos de plata de América, habiendo, por tanto, razones
sobradas para
pensar que el valor de la plata seguirá tendiendo a bajar durante
mucho tiempo. A esto hay que añadir el retroceso relativo de la
demanda de plata para su empleo en artículos de uso y de lujo, su
sus­titución por mercancías plateadas, por
aluminio, etc.
Por todo lo dicho puede juzgarse cuán utópica es la idea
bimetalista de que por medio de un curso
forzoso internacional, podría restaurarse otra vez la plata en su
antigua proporción de valor de 1:l5 ½ con
respecto al oro. Lejos de ello, todo parece indicar que la plata
tiende a perder más y más, incluso en el mercado mundial, su
condición de dinero. –F.
E.)

61 Los adversarios del sistema mercantil, que ven en el saldo
favorable de la balanza comercial cubierto con oro y plata, la
finalidad del comercio mundial, desconocían en absoluto, a su vez,
la función del dinero mundial. Ya, analizando detenidamente la
doctrina de Ricardo (Contribución a la crítica,
etc., pp. 150
ss.), tuve yo ocasión de exponer cómo la falsa concepción de las
leyes que regulan la masa de los medios de circulación se refleja
en la falsa concepción del movimiento interna­cional de los metales
preciosos. El falso dogma ricardiano de
que “una balanza comer­cial desfavorable
sólo puede producirse por un exceso de medios de circulación... Laexportación de dinero acuñado obedece a su
baratura, y no es el efecto, sino la causa de una balanza
desfavorable” aparece ya, por tanto, en Barbon: “La balanza
comercial, suponiendo que tal cosa exista, no es la causa de que el
dinero salga de un país; la causa de este fenómeno radica, por el
contrario, en la diferencia de valor de las barras de metales
preciosos en cada país.” (N. Barbon, A Discourse con­cerning coining, etc., pp. 59 s.) En su obra The
Literature of Political Economy, a classified Catalogue, Londres,
1845, MacCulloch ensalza a Barbon por esta
anticipación, pero se guarda cautamente de aludir a las formar
simplistas que re­visten todavía en Barbon las absurdas premisas del currency principle. La falta de
sentido crítico y hasta de honradez de este “Catálogo” culmina en
los capítulos consagrados a la historia de la teoría del dinero, en los que MacCulloch menea servilmente el rabo como sicofante de Lord
Overstone (ex banquero del Lloyd) a quien llama facile princeps argentariorum (26)

62 Así, por ejemplo, tratándose de subsidios, empréstitos emitidos para una
guerra o para la reanudación de los pagos al contado de los bancos,
puede ocurrir que sea indispensable la aportación de valores en
forma de dinero.

63 Nota a la 2° ed. “En realidad, no podría apetecer prueba más
convin­cente de que, en países de patrón metálico, la mecánica del
atesoramiento es capaz de cumplir todas las funciones necesarias
relacionadas con el saldo de las obligaciones internacionales, aun
sin apoyo perceptible por parte de la circulación general, que la
facilidad con que Francia, cuando comenzaba apenas a reponerse de
la catás­trofe de una invasión devastadora
del enemigo, en un plazo de veintisiete meses, pagó a las potencias
aliadas la indemnización de guerra de
cerca de 20 millones que éstas le impusieron, haciendo efectiva una
parte considerable de esta suma en me­tálico, sin que la
circulación monetaria en el interior del país sufriese ninguna
restricción alarmante.”
(Fullarton, Regulation of Currencies, p. l9l.) (Nota adicionada a la
4ª ed. Un ejemplo
todavía más elocuente lo tenemos en la faci­lidad con que en 1871-73 la misma Francia abonó en
treinta meses una indem­nización de guerra diez veces mayor, haciéndolo
también en gran parte en metá­lico. –F. E.)

64 “El dinero se distribuye entre las naciones con arreglo a sus
necesidades… , ya que es atraído siempre
por los productos.” (Le Trosne, De l’ Interét
Social, ob cit; p. 916.) “Las minas, que suministran continuamente
oro y plata, rinden lo suficiente para proveer a cada nación de la
cantidad necesaria.” (J. Vanderlínt, Money answers, etc., p. 40.)

65 “Los cursos del cambio suben y bajan todas las semanas, y en
ciertas épocas del año se elevan en contra de una
nación, para ascender en otras épocas a favor suyo”. (N. Barbon, A
Discourse concening coining, etc., p. 39.)

66 Entre estas distintas funciones puede estallar un conflicto,
tan pronto como los billetes de banco asumen además la función de
un fondo de conversión.

67 “El dinero que exceda de lo estrictamente indispensable para
cubrir las necesidades del comercio interior representa un
capital muerto y no reporta beneficio alguno al país, a no
ser que se importe y exporte en el comercio exterior.” (John Bellers,
Essays, etc., página 12.) “ Pero, ¿qué ocurre si tenemos demasiado
dinero acuñado? Podemos fundir el
de más kilates y convertirlo en preciosos
cubiertos, o mandarlo en concepto de mercancía a los sitios en que
haya apetencia y necesidad de él, o prestarlo a réditos, allí donde
abonen un tipo alto de interés.” (W. Petty, Quantulumcumque, etc., p. 39.) “El dinero no es más que
la grasa del organismo del Estado: por eso si el Estado posee
dinero en demasía padece su movilidad y si posee demasiado poco se siente
enfermo … Del mismo modo que las grasas facilitan el juego de
los músculos y, a falta de sustancias nutritivas, sirven de reserva
alimenticia, llenan los vacíos
perjudiciales y embellecen el cuerpo, el dinero facilita los
movimientos del Estado, importa víveres de fuera cuando reina la
carestía dentro del
país, paga facturas y salda
deudas… y embellece a la nación; claro está [concluye el autor,
irónicamente] que embellece principalmente a los
individuos que lo poseen en abundancia”. (W. Petty, Political Anatomy of Ireland, p. 14.)

 










Parte 1

Mercancía y dinero








CAPÍTULO IV: COMO SE CONVIERTE EL DINERO
EN CAPITAL








1. La fórmula general del capital


La circulación de mercancías es el punto de arranque del
capital. La producción de mercancías y su circulación desarrollada,
o sea, el comercio, forman las premisas
históricas en que surge el capital. La biografía moderna
del capital comienza en el siglo XVI, con
el comercio y el mercado mundiales.

Si prescindimos del contenido material de la circulación de
mer­cancías,
del intercambio de diversos valores de uso, y nos limitamos a
analizar las formas económicas que este proceso engendra, veremos
que su resultado final es el dinero. Pues bien; este
resultado final de la circulación de mercancías es la forma
inicial en que se presenta el capital.

Históricamente, el capital empieza enfrentándose en todas partes
con la propiedad inmueble en forma de dinero, bajo la forma de
patrimonio–dinero, de capital
comercial y de capital usurario.1 Sin embargo, no hace
falta remontarse a la historia de los orígenes del capital para
encontrarse con el dinero como su forma o manifes­tación
inicial. Esta historia se repite diariamente ante nuestros ojos.
Todo capital nuevo comienza pisando la escena, es decir,
el mercado, sea el mercado de mercancías, el de trabajo o el de
dinero, bajo la forma de dinero, dinero que, a través de
determinados procesos, tiende a convertirse en capital.

El dinero considerado como dinero y el dinero considerado como
capital no se distinguen, de momento, más que por su diversa forma
de circulación.

La forma directa de la circulación de mercancías es M –
D –
M, o sea, transformación de la mercancía en dinero y de éste
nueva­mente en mercancía: vender para comprar. Pero, al
lado de esta forma, nos encontramos con otra, específicamente distinta de
ella, con la forma D – M – D, o sea,
transformación del dinero en mercancía y de ésta nuevamente en
dinero: comprar para vender.

El dinero que gira con arreglo a esta forma de circulación es el
que se transforma en capital, llega a ser capital y lo
es ya por su destino.

Examinemos más de cerca la circulación D – M –
D. Este ciclo recorre, al igual que la circulación simple de
mercancías, dos fases contrapuestas. En la primera fase, D – M o
compra, el dinero se convierte en mercancía. En la segunda
fase, M – D o
venta, la mercancía se convierte nuevamente en dinero. Pero
ambas fases, unidas, forman el proceso total, en el que se
cambia dinero por mer­cancía y esta misma mercancía
nuevamente por dinero: o lo que es lo mismo, en el que se compra
una mercancía para venderla, o, si queremos pasar por alto las
diferencias formales de compra y venta, en el que se compran
mercancías con dinero y dinero con mercan­cías.2 El resultado
en que desemboca todo este proceso es el inter­cambio de dinero por dinero,
D–D. Sí compro 2,000 libras de algodón por
100 libras esterlinas y las vuelvo a vender por 110, no habré
hecho, en último resultado, más que cambiar 100 por 110 libras
esterlinas, es decir, dinero por dinero.

Ahora bien, es evidente que el proceso de circulación D – M –
D resultaría
carente de todo sentido si se diese ese rodeo para cambiar valores
iguales en dinero, v. gr. para cambiar 100 libras
esterlinas por 100 libras esterlinas. Mucho más sencillo y seguro
es el método del atesorador, que, en vez
de lanzar al peligro circulatorio sus 100 libras esterlinas, las
retiene y las
guarda. Por otra parte aunque el comerciante venda por 110 libras
esterlinas el algodón que ha com­prado por 100, o se vea obligado a
venderlo por las mismas 100 libras esterlinas y aun por 50, lo
cierto es que su dinero recorre un proceso característico y
original, completamente distinto del que re­corre en la circulación
simple de mercancías, v. gr. en manos del
labriego que vende
trigo para comprar con el dinero obtenido prendas de vestir. Por
tanto, lo primero que tenemos que hacer es analizar las
diferencias de forma que median entre los ciclos D – M –
D y M –
D –M. Con ello,
se pondrán a la vez de manifiesto las
diferencias materiales que se esconden detrás de esa distinción de
ca­rácter formal.

Veamos, ante todo, qué es lo que tienen de común entre sí ambas
formas.

Ambos ciclos se desdoblan en las mismas dos fases contrapuestas,
M – D, venta, y D – M,
compra. En cada una de estas dos fases, se enfrentan los mismos dos
elementos materiales, mercancía y dinero, y dos personas revestidas
con los mismos papeles económicos, un comprador y un vendedor.
Ambos ciclos representan la unidad de las mismas fases
contrapuestas, y en ambos se opera esta unidad por la actuación de
tres contratantes: uno que no hace más que vender, otro que se
limita a comprar y un tercero que desempeña alternati­vamente los
papeles de comprador y vendedor.

Hay algo, sin embargo, que distingue desde luego ambos ciclos,
M. – D – M y D – M – D, y es el orden inverso en que se desarrollan
las mismas fases contrapuestas del proceso de circulación. La
circulación simple de mercancías comienza con la venta y acaba con
la compra: la circulación del dinero en función de
capital co­mienza con la compra y acaba con la venta. Allí, el
punto de arran­que y la meta final del movimiento es la
mercancía; aquí, el dinero. En la primera forma
es el dinero, en la segunda, la mercancía, lo que
sirve de agente mediador del proceso total.

En la circulación M – D – M, el dinero
acaba siempre con­virtiéndose en una mercancía, empleada como valor
de uso. Por tanto, aquí, el dinero se gasta
definitivamente. En cambio, en la forma opuesta, D – M –
D, el comprador sólo desembolsa dinero para volver a
embolsarlo como vendedor. Al comprar la mercancía, lanza a la
circulación dinero, para volver a retirarlo de ella ven­diendo la
mercancía que compró. Sólo se desprende del dinero con la intención
premeditada de volver a apoderarse de él. No hace, por tanto, más
que adelantarlo.3

En la forma M – D – M, la misma pieza de
dinero cambia de sitio dos veces. El vendedor la recibe de
manos del comprador, para entregarla enseguida a otro vendedor. El
proceso total, que comienza recibiendo dinero por mercancía,
termina entregando por mercancía dinero. Al revés de lo que ocurre
en la forma D – M – D. Aquí, no es la
misma pieza de dinero, sino la
misma mercancía la que cambia dos veces de mano. El comprador
la recibe de manos del vendedor, para ponerla enseguida en manos de
otro comprador. Y así como en la circulación simple de mercancías
al cambiar dos veces de sitio la misma pieza de dinero,
ésta pasa definitivamente de una mano a otra, aquí, al
cambiar dos veces de sitio la misma mercancía, el dinero refluye a su punto de partida
inicial.

El reflujo del dinero a su punto de partida no
depende del hecho de que la mercancía se venda más cara de lo que
se compró. Esta circunstancia sólo influye en la magnitud
de la suma de dinero que refluye. El
fenómeno del reflujo se produce tan pronto como la mercancía
comprada vuelve a venderse, es decir, tan pronto como se cierra el
ciclo D – M – D. Entre la circulación del dinero corno
capital y su circulación como dinero pura y simplemente,
media, pues, como se ve, una diferencia perceptible a través de los
sentidos.

El ciclo M – D – M se recorre en su totalidad tan pronto
como la venta de una mercancía arroja dinero y éste es
absorbido por la compra de otra
mercancía. Si, a pesar de ello, el dinero afluye a su punto de
partida, es porque todo ese proceso se renueva o repite.
Si vendo un quarter de trigo por
3 libras esterlinas y con estas 3 libras esterlinas compro un traje, habré
invertido definitivamente, en lo que a mí toca, esta cantidad. Esas
3 libras esterlinas ya no tienen nada que ver conmigo. Han pasado a
manos del sastre. Si vendo un segundo quarter de trigo, volverá a refluir a
mis manos dinero, pero no ya en virtud de la primera transacción,
sino por obra de otra distinta. Y este dinero se alejará nuevamente
de mi tan pronto como cierre la segunda transacción y vuelva a
comprar. Por tanto, en la circulación M – D –
M, la inversión del dinero no tiene absolutamente nada que ver
con su reflujo. En cambio, en el ciclo D – M – D el
reflujo del dinero está directamente condicionado por el carácter
de su inversión. De no producirse este reflujo, la operación,
fracasa o el proceso se interrumpe y queda truncado, por falta de
su segunda fase, o sea de la venta que completa y corona
la compra.

El ciclo M – D – M arranca del polo de
una mercancía y se cierra con el polo de otra mercancía, que sale
de la circulación y entra en la órbita del consumo. Su fin último
es, por tanto, el consumo, la satisfacción de necesidades, o, dicho
en otros términos, el valor de uso. Por el contrario, el
ciclo D – M – D arranca del polo del dinero para
retornar por último al mismo polo. Su motivo pro­pulsor y su
finalidad determinante es, por tanto, el propio valor de
cambio.

En la circulación simple de mercancías ambos polos presentan la misma
forma económica. Ambos son mercancías. Son además, mercancías
de la misma magnitud de
valor. Pero, cualitativamente,
son valores de uso distintos, v. gr. trigo y traje. El
intercambio de productos, el cambio de diversas materias, en que
toma cuerpo el trabajo
social, es lo que forma aquí el contenido del movimiento. No así en
la circulación D – M – D. A primera
vista, este ciclo parece absurdo porque acaba por donde empezó.
Ambos polos pre­sentan en él la misma forma económica. Ambos son
dinero,
y, por tanto, valores de uso entre los que no media ninguna diferencia
cualitativa, pues el dinero no es, como sabemos, más que
la forma transfigurada de las mercancías, en la que se borran todas
las huellas de sus valores específicos de
uso. Cambiar 100 libras esterlinas por
algodón para luego cambiar este mismo algodón por 100 libras
es­terlinas; es decir, cambiar, dando un
rodeo, dinero por dinero, una cantidad de dinero por otra igual,
sería, evidentemente, una operación absurda e inútil.4 Las
sumas de dinero sólo se distinguen por su
magnitud. Por tanto, el proceso D – M – D
no debe su contenido a ninguna diferencia cualitativa
entre sus dos polos, pues ambos son dinero, sino
simplemente a una diferencia cuantitativa. El proceso
acaba siempre sustrayendo a la circulación más dinero del que a
ella se lanzó. El algodón comprado por 100 libras ester­linas se
vende, por ejemplo, por 100 + 10, o sea
por 110 libras esterlinas. La fórmula completa de este proceso es
por tanto: D – M – D’, donde
D’
= D + D D, o lo que es lo
mismo igual a la suma de dinero primeramente desembolsada más un
incremento. Este incremento o excedente que queda después de cubrir
el valor primitivo es lo que yo llamo plusvalía (surplus value). Por tanto, el
valor primeramente desembolsado no sólo se conserva en la
circulación, sino que su magnitud de valor experi­menta, dentro de ella, un cambio, se
incrementa con una plusvalía, se valoriza. Y
este proceso es el que lo convierte en capital.

Cabe, indudablemente, que en la fórmula M – D – M, los dos polos
M y M, v. gr. el trigo y el traje, sean también
magnitudes de valor cuantitativamente
distintas. El labriego puede, evidente­mente, vender su trigo
por más de lo que vale o comprar el traje por menos de su valor.
También
puede ocurrir que el sastre le engañe. Sin embargo, en esta forma
de circulación, las tales dife­rencias de valor son
puramente fortuitas. Por el hecho de que ambos polos, el trigo y el
traje, sean equivalentes, el cambio no pierde radicalmente su
sentido y razón de ser, como ocurre con el proceso D – M –
D. Por el contrario, la equivalencia de estos dos fac­tores,
es aquí, condición para el desarrollo normal del proceso.

La repetición o renovación del acto de vender para
comprar tiene su pauta y su meta, como el propio proceso, en
un fin último exterior a él: en el consumo, en la
satisfacción de determinadas ne­cesidades. En cambio, cuando se
compra para vender, el proceso comienza y
acaba por el mismo factor, por el dinero o valor de
cambio, y ya esto hace que el proceso sea interminable. Cierto es
que D se ha
convertido en D +A D, las 100 libras esterlinas en 100 + 10. Pero, cualitativamente consideradas, las 110 libras esterlinas son lo mismo que las 100, a saber:
dinero. Y, consideradas cuantitativamente, las 110 libras esterlinas
son, como las 100, una suma limitada de valor. Sí las 110
libras esterlinas se gastasen como dinero, faltarían a su
papel. Dejarían de ser capital. Sustraídas a la circulación, se
petrificarían en forma de tesoro y no harían brotar ni un céntimo,
aun cuando estuviesen encerradas en su cueva hasta el día del
Juicio final. Por tanto, si se trata de valorizar el
valor, a la misma necesidad responde la valorización de 110
libras es­terlinas que la de 100, pues
ambas cantidades son expresiones limi­tadas del valor de cambio y
ambas tienen, por consiguiente, la misión de acercarse a la riqueza
incrementando su magnitud. Cierto es que
el valor primitivamente desembolsado de 100 libras esterlinas
se distingue durante breves instantes de la plusvalía de 10 libras esterlinas que hace
brotar en la circulación, pero esta diferencia se esfuma enseguida.
Al terminar el proceso, no nos encontramos con el valor original de
100 libras esterlinas a un lado y a otro lado la plusvalía de 10. Lo que brota del proceso es un
valor único de 110 libras esterlinas, valor que se
presenta, para repetir el proceso de valorización, bajo la misma
forma que el de las 100 libras esterlinas originales. Al terminarse
el proceso, el dinero brota nue­vamente como su punto
inicial.5 El final de cada ciclo aislado, en el que se
consuma la operación de comprar para vender, forma por tanto, de
suyo, el comienzo de un ciclo nuevo. La circulación
simple de mercancías –el proceso de vender para comprar– sirve de
medio para la consecución de un fin último situado fuera de la
circulación: la asimilación de valores de uso, la satisfacción de
ne­cesidades. En cambio, la circulación del dinero como capital
lleva en sí mismo su fin, pues la valorización del valor
sólo se da dentro de este proceso constantemente renovado. El
movimiento del capital es por tanto, incesante.6

Como agente consciente de este movimiento, el poseedor de dinero
se convierte en capitalista. El punto de
partida y de retorno del dinero se halla en su
persona, o por mejor decir en su
bolsillo, El contenido objetivo de este proceso de circulación
–la valoriza­ción del valor– es su
fin subjetivo, y sólo actúa como capitalista, como
capital personificado, dotado de conciencia y de voluntad, en la
medida en que sus operaciones no tienen más motivo pro­pulsor que
la apropiación progresiva de riqueza abstracta. El valor de
uso no puede, pues, considerarse jamás como fin directo del
capitalista.7 Tampoco la
ganancia aislada, sino el apetito insaciable de ganar.8
Este afán absoluto de enriquecimiento, esta carrera desenfrenada en pos del
valor9
hermana al capitalista y al atesorador;
pero, mientras que éste no es más que el capitalista trastornado,
el capitalista es el atesorador racional.
El incremento insaciable de valor que el atesorador
persigue, pugnando por salvar a su dinero de la circulación,10 lo consigue, con
más inteligencia, el capitalista, lanzándolo una y otra vez,
incesantemente, al torrente circulatorio.11

Las formas autónomas, formas–dinero, que el valor de
las mercancías asume en la circulación simple, limítanse a servir de
mediadoras del intercambio de mercancías, para desaparecer en el
resultado final del proceso. En cambio, en la circulación D – M –D, ambas formas, la mercancía y el
dinero, funcionan como simples modalidades distintas de
existencia del propio valor: el dinero como su
modalidad general; la mercancía como su modalidad
especifica o transfigurada, por decirlo así.12 El
valor pasa constantemente de una forma a otra, sin perderse en
estos tránsitos y convirtiéndose así en sujeto automático. Si
plasmamos las formas o manifestaciones específicas que el
valor que se valoriza reviste sucesivamente a lo largo del
ciclo de su vida, llegaremos a las siguientes
definiciones: capital es dinero; capital es
mercancía.13 En realidad, el valor se
erige aquí en sujeto de un proceso en el que, bajo el
cambio constante de las formas de dinero y mercancía, su magnitud
varia automáticamente,
desprendiéndose como plusvalía de sí mismo como valor originario, o lo que
tanto vale, valorizándose a sí mismo. En efecto; el
proceso en que engendra plusvalía es su propio proceso, y, por lo tanto, su
valorización la valorización de sí
mismo. Ha obtenido la virtud oculta y misteriosa de engendrar
valor por el hecho de ser valor. Lanza al mundo crías vivientes, o
al menos pone huevos de oro.

Como sujeto mudable de este proceso, en el que tan
pronto re­viste corno abandona la forma de dinero y de mercancía,
pero man­teniéndose íntegro y expandiéndose a través de estos
cambios, el valor necesita ante todo de una forma independiente en
que se contraste su identidad consigo mismo. Esta forma sólo puede
dársela el dinero. Por eso el dinero constituye el punto
de arranque y el punto final de todo proceso de valorización.
Comenzó siendo 100 libras esterlinas, para convertirse ahora en
110, y así sucesivamente. Pero el dinero sólo actúa aquí como
una de las formas del valor, pues tiene dos. Sin revestir
la forma de mercancía, el dinero no puede convertirse en
capital. Por tanto, el dinero, aquí, no se alza po­lémicamente contra la
mercancía, como en el atesoramiento. El capitalista sabe que todas las
mercancías, por despreciables que parezcan o por mal que huelan,
son, por su fe y por su verdad, dinero, judíos
interiormente circuncidados, y además medios maravillosos para
extraer del dinero nuevo dinero.

En la circulación simple, el valor de las mercancías reviste, a
lo sumo, frente a su valor de uso, la forma autónoma del dinero: en
cambio, aquí se nos presenta súbitamente como una sustancia
pro­gresiva, con movimientos propios, de que la mercancía y el
dinero no son más que simples formas. Aún hay más. En vez de
repre­sentar relaciones entre mercancías, el valor aparece
revistiendo, como si dijéramos, una
relación privada consigo mismo. Considerado como valor
originario se distingue de sí mismo en cuanto plusvalía, a la manera como el
Dios Padre se distingue del Dios Hijo, aunque ambos tengan la misma
edad y formen de hecho una sola persona, pues la plusvalía de 10 libras
esterlinas es lo que convierte a las 100 libras esterlinas en
capital, y tan pronto como esto ocurre, tan pronto como el Hijo, y,
a través de él el Padre, es engendrado, se borran de nuevo sus
diferencias, y ambos se reducen a una unidad, a 110 libras
esterlinas.

El valor se convierte, por tanto, en valor progresivo,
en dinero progresivo, o lo que es lo mismo, en
capital. El valor proviene de la circulación y retorna
nuevamente a ella, se mantiene y multiplica en ella, refluye a ella incrementado y
reinicia
constantemente el mismo ciclo.14 D – D’, dinero que incuba dinero, money which begets money, reza la
definición del capital en boca de sus primeros intérpretes, los
mercantilistas.

Comprar para vender, o dicho más exactamente,
comprar para vender más caro, D – M – D’, parece a primera vista
como si sólo fuese la fórmula propia de una modalidad
del capital, del capital mercantil. Pero no es
así: el capital industrial es también dinero que se
convierte en mercancía, para convertirse nuevamente en más dinero,
mediante la venta de aquélla. Los actos que puedan pro­ducirse
entre la compra y la venta, fuera de la órbita de circulación, no
alteran en lo más mínimo esta forma del proceso. Finalmente, en el
capital dado a interés la circulación D – M – D’ se
pre­senta bajo una forma concentrada, sin fase intermedia ni
mediador, en estilo lapidario por decirlo así, como D –
D’, o sea dinero, que es a la par
más dinero, valor superior a su propio volumen.

D
– M – D’ es, pues, en
suma, la fórmula genérica del ca­pital, tal y como se nos
presenta directamente en la órbita de la circulación.

 










2. Contradicciones de la fórmula
general


La forma de circulación en que el dinero sale de la crisálida
convertido en capital contradice a todas las leyes que dejamos
ex­puestas acerca de la naturaleza de la mercancía, del valor, del
dinero y de la propia circulación. Lo que distingue a esta forma de
la circulación simple de mercancías es la serie
inversa en que se desarro­llan los dos procesos
antagónicos, que son los mismos en ambos casos: la venta y la
compra. ¿Cómo se explica que esta diferencia pura­mente formal haga
cambiar como por encanto el carácter de estos procesos?

Además, esta inversión sólo existe para una de las tres
partes que intervienen en el trato. El capitalista compra la
mercancía a A y la revende a B; en cambio, el poseedor simple
de mercancías vende su mercancía a B, para luego comprar otra a A.
Para los con­tratantes A y B, esta diferencia
a que nos referimos no existe. Ellos sólo actúan como comprador y
vendedor de mercancías, respecti­vamente. A su vez, el tercero se
enfrenta con ellos, según los casos, como simple poseedor de dinero
o como poseedor de mercancías, como comprador o vendedor; unas
veces, este tercero es respecto a uno de los contratantes un simple
comprador y respecto al otro un simple vendedor, para el uno dinero
y para el otro mercancía, y para ninguno de los dos capital o
capitalista; es decir, represen­tante de algo superior al dinero o
a la mercancía y capaz de pro­ducir efectos distintos a los de la mercancía o a los
del dinero. Para este tercero, el hecho de comprar a A y
de vender a B son dos fases lógicas de un mismo
proceso. Pero entre estos dos actos sólo para él existe una ilación
lógica. A no se preocupa en lo más mínimo de su
transacción con B, y a éste le tiene sin cuidado su trato
con A. Y si el tercero en cuestión pretendiera
demostrarles la ventaja que supone para él el invertir el
orden, ellos le probarían que se equivo­caba en cuanto a este
orden y que la operación total no comenzaba por una compra
para terminar en una venta, sino al revés. En efecto; desde el
punto de vista de A, el primer trato cerrado por el
tercero, la compra, constituye una venta, y el segundo trato, la
venta, constituye, desde el punto de vista de B, una compra.
No contentos con esto, A y B sostendrían que
toda esta operación era perfec­tamente inútil, como un juego malabar. A su modo de ver,
bastaría con que A hubiese vendido su mercancía
directamente a B, y éste se la hubiera comprado
directamente a A. Con esto, toda la ope­ración se
desmoronaría, para convertirse en un acto unilateral, en
uno de tantos actos de la circulación vulgar de mercancías, que
desde el punto de vista de A sería una simple venta y
desde el punto de vista de B una simple compra. Como vemos, la
inversión del orden no nos permite remontarnos sobre la órbita de
la circulación simple
de mercancías; no tenemos, pues, más remedio que detenernos a
investigar sí, por su naturaleza, esa circulación con­siente la
valorización de los valores sobre que versa, y por tanto, la
formación de plusvalía.

Enfoquemos el proceso de circulación en una forma en que no
envuelva más que un simple intercambio de mercancías. Es esto lo
que acontece siempre que ambos poseedores se compran uno a otro
mercancías y saldan en el día de su vencimiento la diferencia entre
sus créditos respectivos. Aquí, el dinero es un simple dinero
arit­mético, cuya misión se reduce a expresar en sus
precios los valores de las mercancías, sin enfrentarse
materialmente con éstas. Si
sólo nos fijamos en el valor de uso, es evidente
que ambas partes contratantes pueden salir ganando con el
cambio. Ambos se desprenden de mercancías que como valores de uso
no les sirven de nada, obte­niendo a cambio otras de cuyo uso necesitan. Y
puede ocurrir que esta utilidad no sea la única. A, que
vende vino y compra trigo, produce acaso más vino del que podría
producir trabajando el mismo tiempo el agricultor B, y éste, a su
vez, más trigo del que, trabajando el mismo tiempo, podría
producir el cosechero de vino A. Por el mismo valor de
cambio, A, obtendrá, pues, más trigo y B más vino que si ambos
hubieran de producir trigo y vino respec­tivamente para sus
necesidades, sin acudir al intercambio. En lo que toca al
valor de uso, cabe, pues, afirmar, que “el cambio
es una operación en la que ambas partes salen ganando”.15 Otra cosa acon­tece con
el valor de cambio. “Un hombre que posee mucho vino y
ningún trigo, trata con otro que posee mucho trigo y ningún vino, y
entre ellos se cambia trigo por valor de 50 por un valor de 50 en
vino. Esta operación no implica incremento del valor
de cambio para ninguna de las dos partes, pues, antes de
celebrarse, ambas poseían ya un valor igual al que por medio de
este trato
obtienen.”16 El hecho de que entre las mercancías se
deslice como medio de circulación el dinero, desdoblando
visiblemente los actos de la compra y la venta, no hace cambiar el
asunto en lo más mínimo.17 El valor de las
mercancías aparece ya expresado en sus precios antes de
que se lancen a la circulación; es, por tanto, premisa y no efecto
de ésta.18

Considerada en abstracto, es decir, dejando a un lado todos los
hechos que no se derivan de las leyes inmanentes de la circulación
simple de mercancías, en ésta sólo se opera, aparte de la
sustitución de un valor de uso por otro, una metamorfosis,
un simple cambio de forma de la mercancía. En manos del poseedor de
mercancías persiste el mismo valor, es decir, la misma
cantidad de trabajo social materializado primero en forma de su
propia mercancía, luego bajo la forma de dinero en que ésta se
convierte, y por último bajo la forma de la mercancía en que ese
dinero vuelve a invertirse. Pero este cambio de forma no envuelve
cambio alguno, en lo que a la magnitud de valor se
refiere. Por su parte el cambio que experimenta en este proceso el
valor de la mercancía se reduce a un cambio de su forma
dinero. Esta, que al principio sólo existía en
cuanto precio de la mercancía puesta en venta, existe
luego como suma de dinero, aunque ya expresada antes en el precio
de la mercancía, y, por último, como el precio de una
mercancía equivalente. De suyo, este cambio de forma no
entraña ni el más leve cambio en punto a la magnitud
del valor, del mismo modo que un billete de cinco libras
no aumenta ni disminuye de valor en lo más mínimo al cambiarse por
soberanos, medios soberanos y chelines. Por tanto, si la
circulación de la mercancía sólo se traduce en un cambio de
forma de su valor, su función se reduce, suponiendo que el
fenó­meno se desarrolle en toda su pureza, a operar un simple
cambio de equivalentes. La propia economía
vulgar, con no sospechar siquiera lo que es el valor, siempre que
quiere, a su modo, inves­tigar el fenómeno en toda su pureza, parte
del supuesto de que la demanda y la oferta se equilibran,
cesando por tanto, en abso­luto, sus efectos. Por consiguiente, sí
con relación al valor de uso ambas partes
contratantes pueden salir ganando, es imposible que respecto al
valor de cambio ganen las dos. Aquí rige otra
norma: “Donde hay equivalencia, no puede haber lucro.”19
Cabe, indudablemente, que las mercancías se vendan por un precio
diver­gente de su valor, pero esta divergencia no es más que una
trans­gresión de la ley del cambio de mercancias.20 En
su forma pura, el cambio de mercancías es siempre un cambio de
equivalentes y, por tanto, no da pie para lucrarse
obteniendo más valor.21

Detrás de las tentativas de quienes se esfuerzan por presentar
la circulación de mercancías como la fuente de la plusvalía se esconde,
pues, casi siempre, un quid pro quo,
una confusión de valor de uso y valor de cambio. Tal ocurre, por
ejemplo, en Condillac: “No es
exacto que el cambio de mercancías verse sobre el intercambio de
valores iguales. Es al revés. De los dos contratantes, uno entrega
siempre un valor inferior, para recibir a cambio otro más
grande... En efecto, si se cambiasen
siempre valores iguales, ninguno de los contratantes podría
obtener una ganancia, y sin embargo, ambos ganan, o por lo
menos ambos debieran ganar. ¿Por qué? El valor de los objetos
reside, pura y simplemente, en su relación con nuestras
necesidades. Lo que para uno es más es para el otro menos
y, vice­versa … No
se puede partir del supuesto de que ofrezcamos en venta objetos
indispensables para las necesidades de nuestro consu­mo… Nos
desprendemos de cosas que nos son inútiles con objeto de obtener a cambio otras
que necesitamos: damos menos por más… Cuando los objetos cambiados sean iguales en valor a la misma cantidad de
dinero, es natural pensar que el cambio versa sobre valores
iguales… Pero hay que tener en cuenta también otro factor, a saber:
que ambos cambiamos lo
que nos sobra por lo que nos falta.”22 Como se
ve, Condillac no sólo
mezcla y confunde el valor de uso y el valor de cambio, sino que,
procediendo de un modo verdaderamente pueril, atribuye a una
sociedad basada en un régimen desarrollado de producción de
mercancías un estado de cosas en que el productor produce
directamente sus medios de sub­sistencia y sólo lanza a la circulación lo
que le sobra después de cubrir sus necesidades, el
excedente.23 Y, sin embargo,
el argumento de Condillac aparece empleado frecuentemente por los
economistas modernos, sobre todo cuando se trata de presentar como
fuente de plusvalía la forma desarrollada de circulación
de mercancías, el co­mercio. “El comercio—dice, por
ejemplo un autor– añade valor a los productos,
pues éstos, siendo los mismos, tienen más valor en manos del
consumidor que en manos del productor, razón por la cual el
comercio debe ser considerado estrictamente como acto de pro­ducción”.24 Pero
lo cierto es que las mercancías no se pagan dos veces, una por su
valor de uso y otra por su valor. Y si para el comprador el valor
de uso de la mercancía es más útil que para el vendedor, a éste le
interesa más que al comprador su forma en di­nero. De no ser así,
no la vendería. De modo que lo mismo podríamos decir que
el comprador realiza estrictamente un “acto de Pro­ducción” al convertir en
dinero, por ejemplo, las medias que le vende el comerciante.

Si lo que se cambia son mercancías o mercancías y dinero con el
mismo valor de cambio, es decir, equivalentes, es
innegable que nadie puede sacar de la circulación más valor del que
metió en ella. No es, pues, aquí donde se forma la plusvalía. En su forma pura,
el proceso de circulación de mercancías presupone el intercambio de
equivalentes. Sin embargo, en la realidad las cosas no se presentan
en toda su pureza. Partamos, pues, del intercambio de no
equivalentes.

Desde luego, en el mercado no hay más que poseedores de
mer­cancías, y el poder que estas personas pueden ejercer unas
sobre otras es, pura y simplemente, el poder de sus respectivas
mercancías. La diversidad material de las mercancías es el motivo
material a que responde el cambio y hace que los poseedores de
mercancías dependan los unos de los otros y viceversa, puesto que
ninguno de ellos tiene en sus manos el objeto que necesita, y en
cambio todos poseen el que necesitan los demás. Fuera de esta
diversidad material, de sus
valores de uso, entre las mercancías no media más diferencia que la
que existe entre su forma natural y su forma transfigurada, o sea
entre la mercancía y el dinero. He aquí por qué los poseedores de
mercancías sólo se distinguen los unos de los otros como vendedores
o poseedores de mercancías y compradores o poseedores de
dinero.

Supongamos que, gracias a un misterioso privilegio, al
vendedor le sea dado vender la mercancía por
encima de su valor, a 110 por ejemplo, a pesar de que sólo
vale 100, es decir, con un recargo no­minal del 10 por ciento. El
vendedor se embolsará, por tanto, una plusvalía de 10. Pero,
después de ser vendedor, se convierte en comprador. Ahora, se
enfrenta con un tercer poseedor de mercancías que hace
funciones de vendedor y que goza, a su vez, del privilegio de
vender su mercancía un 10 por ciento más cara. Nuestro hombre habrá
ganado 10 como vendedor, para volver a perder 10 como comprador.25
Visto en su totalidad, el asunto se reduce, en efecto, a que
todos los poseedores de mercancías se las vendan unos a
otros con un 10 por ciento de recargo sobre su valor, que
es exactamente lo mismo que si las vendiesen por lo que valen. Este
recargo nomi­nal de precios impuesto a las
mercancías con carácter general pro­duce los mismos efectos que si,
por ejemplo, los valores de las mercancías se tasasen en plata en
vez de tasarse en oro. Las expre­siones
en dinero, es decir, los precios de las mercancías, crecerían, pero
sus proporciones de valor permanecerían
invariables.

Supongamos, por el contrario que es el comprador quien tiene
el
privilegio de comprar las mercancías por debajo
de su valor. No hace falta siquiera recordar que el comprador será,
a su vez, cuando le llegue el turno, vendedor. Mejor dicho, lo
ha sido ya, antes de actuar como comprador. Por tanto,
antes de ganar, como compra­dor, el 10 por ciento, habrá perdido la
misma suma como ven­dedor.26 No habrá cambiado absolutamente
nada.

La creación de la plusvalía y, por tanto, la transformación del dinero en
capital, no puede, como se ve, tener su explicación en el hecho de
que el vendedor venda las mercancías por más de
lo que valen o el comprador las adquiera por menos de su
valor.27

Y el problema no se simplifica, ni mucho menos, deslizando de
contrabando factores ajenos a él, diciendo, por ejemplo, con el
coronel Torrens: “La demanda
efectiva consiste en la capacidad e inclinación
(!) del consumidor a dar por las mercancías, mediante
intercambio directo o indirecto, una determinada porción de ingre­dientes del capital,
superior a la que cuesta su producción.”28 En la
circulación, productores y consumidores sólo se enfrentan como
vendedores y compradores, respectivamente. Afirmar que la plusvalía del productor tiene
su origen en el hecho de que los consumidores pagan la mercancía
por encima de su valor, equivale a mantener embozadamente
la sencilla tesis de que los poseedores de mercancías tienen, como
vendedores, el privilegio de vender demasiado caro. Si el
vendedor produce directamente la mercancía o representa a su
productor, el comprador, a su vez, ha producido personalmente la
mercancía materializada en su
dinero, o representa, por lo menos, a su productor. Son, pues, dos
productores los que se enfrentan. Lo único que los separa es que el
uno compra y el otro vende. Sosteniendo que el poseedor de
mercancías, al que damos el nombre de productor, venda la
mercancía por menos de lo que vale, que bajo el nombre de
consumidor la paga más cara, no avanzaremos ni un solo
paso.29

Por eso los que mantienen consecuentemente la ilusión de que la
plusvalía brota de un recargo
nominal de precios, o sea de un pri­vilegio que permite al
vendedor vender la mercancía por más de lo que vale,
parten de la existencia de una clase que compra sin
vender, o, lo que es lo mismo, que consume sin
producir. Ateniéndonos al punto de vista en que
estamos colocados, al punto de vista de la cir­culación simple, la
existencia de
esa clase es, para nosotros, por el momento, un hecho inexplicable.
Pero, adelantemos un poco lo que habrá de exponerse en su lugar. El
dinero de que se sirva esa clase para sus continuas compras deberá afluir a
ella directamente y de un modo constante desde los poseedores de
mercancías, sin cambio, gratuitamente, en
virtud de determinados títulos jurídicos o por obra de la
violencia. Vender esta clase las mercancías por más de lo que valen
equivale sencillamente a reembolsarse por el engaño de una parte
del dinero arrebatado sin dar nada a cambio.30
Así por ejem­plo,
las ciudades del Asia Menor pagaban a Roma todos los años un
tributo en dinero. Con este dinero, Roma les compraba mercancías,
pagándolas por más de su valor. Los habitantes de las ciudades
con­quistadas engañaban a los romanos, arrancando a sus
conquistado­res, por medio del comercio, una parte del tributo. A
pesar de esto, los engañados seguían siendo ellos, los vendedores,
puesto que los romanos
les pagaban sus mercancías con su propio dinero. No es éste,
evidentemente, un método para enriquecerse ni para crear plusvalía.

Atengámonos, por tanto, a los límites del cambio de mercancías,
en el que los vendedores son compradores y éstos, a su vez,
ven­dedores. Nuestra perplejidad proviene, acaso, de que nos hemos
limitado a enfocar las personas como categorías
personificadas y no con su personalidad
individual.

Puede ocurrir que el poseedor de mercancías A sea tan astuto,
que engañe a sus colegas B o C y que
éstos, pese a toda su buena voluntad, no sean capaces de tomarse la
revancha. A vende a B
vino por valor de 40 libras esterlinas y recibe a cambio trigo por
valor de 50 libras. Mediante esta operación A habrá convertido sus 40 libras en
50, sacando más dinero del que invirtió y transformando su
mercancía en capital. Observemos la cosa más de cerca. Antes de
realizarse esta operación, teníamos en manos de A vino por valor de
40 libras esterlinas, y en manos de B trigo por valor de 50 libras, o sea, un valor
total de 90 libras esterlinas. Realizada la operación, el
valor total sigue siendo el mismo: 90 libras. El valor
circulante no ha aumentado ni un átomo: lo único que ha variado es
su distribución entre A y B. Lo que de un lado
aparece como plusvalía, es del
otro lado minusvalía; lo que de
una parte representa un más, representa de la otra un menos. Si
A hubiese robado abiertamente las 10 libras a B,
sin guardar las formas del inter­cambio, el resultado seria el
mismo. Es evidente que la suma de los valores circulantes no
aumenta, ni puede aumentar, por muchos cambios que se operen en su
distribución, del mismo modo que la masa de los metales preciosos
existentes en un país no aumenta por el hecho de que un judío venda
un céntimo del tiempo de la reina Ana por una guinea. La clase
capitalista de un país no puede engañarse a si misma en
bloque.31

Por muchas vueltas que le demos, el resultado será siempre el
mismo. Sí se cambian equivalentes, no se produce plusvalía, ni se produce tampoco aunque se
cambien valores no equivalentes.32 La circulación o el
cambio de mercancías no crea valor .33

Esa es la razón de que en nuestro análisis de la forma
básica del capital, de la forma en que éste determina
la organización econó­mica de la sociedad moderna, prescindamos
totalmente, por el mo­mento, de sus
manifestaciones vulgares y antediluvianas,
por de­cirlo así: el capital comercial y el capital a
interés.

En el verdadero capital comercial es donde se presenta
con mayor pureza la forma D – M – D, comprar
para vender más caro. Además, todo él se mueve dentro de la
órbita de la circulación. Pero, como es imposible explicar la
transformación del dinero en capital, la creación de plusvalía, ateniéndose exclusivamente a la
circulación, el capital comercial se representa como una
imposibilidad cuando versa sobre el cambio de equivalentes,34 y
por eso procura explicársele por el doble
engaño de los productores de mercancías que las compran y
las venden y que son víctimas, por igual, del comerciante que
parasitariamente se interpone entre unos y
otros. En este sentido, dice Franklin:
“La guerra es un
robo; el comercio, una estafa.”35
Para que la valorización del
capital
comercial no se nos represente como una simple estafa de que
se hace víctima a los productores de mercancías, tiene que darse
una larga serie de esla­bones intermedios, que, por el momento, no se dan, puesto que aquí nos hemos
de atener
a la circulación de mercancía en su as­pecto
simple.

Y lo que decimos del capital comercial es también
aplicable, en mayor grado todavía al capital a interés. En
el capital comercial, los dos extremos, el del dinero que se lanza
al mercado y el del dinero que en cantidad
mayor se retira – de él. aparecen por lo
enlazados mediante una compra y una venta, mediante el movimiento de la
circulación. En cambio, en el capital a
interés la formula D – M – D’ se reduce a los
dos extremos escuetos D – D’ dinero que se cambia
por más dinero, fórmula que contradice a la naturaleza del
dinero y que es, por tanto, inexplicable desde el , punto de Vista del cambio de
mercancías. Por eso dice Aristóteles:
“como la cre­matística es de dos
clases, una para el comercio y otra para la eco­nomía, esta última
necesaria y laudable, la primera,
en cambio, basada en la circulación y con razón censurada,
(pues no descansa en la naturaleza, sino en el mutuo engaño), la
usura es odiada, y con toda razón, pues aquí el dinero es
fuente directa de lucro y no se emplea para lo que se inventó Pues
el dinero se creó para el cambio de mercancías y el
interés hace del dinero más dinero. De ahí su nombre (tscsV, que en griego quiere decir interés y
criatura), pues las criaturas semejan siempre al criador. Y el
interés es dinero de dinero, es decir, la más antinatural de todas
las ramas de lucro.”36

En el curso de nuestra
investigación, nos encontraremos con el capital comercial
y con el capital a interés, como formas
derivadas, y veremos también por qué, históricamente, estas formas
son ante­riores
a la forma básica moderna del capital.

Hemos visto que la plusvalía no puede
brotar de la circulación, que, por tanto, al crearse, tiene
necesariamente que operar a sus espaldas como algo invisible en sí
misma.37 Pero ¿es que la plusvalía puede brotar de
otra fuente que no sea la circulación? La circulación es la
suma de todas las relaciones de cambio que se esta­blecen entre los
poseedores de mercancías. Fuera de la circulación, el poseedor de
mercancías no se relaciona más que con las mercancías de su
propiedad. Por lo que se refiere a su valor, el problema
se reduce a que las mercancías encierran una cantidad de trabajo
propio, medida con arreglo a determinadas reglas sociales. Esta
cantidad de trabajo se expresa en la magnitud de valor de
la mercancía y, como la magnitud de valor se representa por el
dinero aritmético, no se traduce en un precio,
v. gr. de 10 libras esterlinas. Pero su trabajo no se traduce
en el valor de la mercancía, ni en un superávit de su propio valor,
v. gr. en un precio de 10 que representa, al mismo tiempo,
un precio de 11, en un valor superior a sí mismo. El
poseedor de mercancías puede, con su trabajo, crear
valores, pero no valores que engendren nuevo valor.
Puede aumentar el valor de una mercancía, añadiendo
al valor existente nuevo valor mediante un nuevo trabajo, v.
gr. convirtiendo el cuero en botas. La misma
materia, el cuero, encerrará ahora más valor, puesto que
contiene una cantidad mayor de trabajo. Las botas valen más que el
cuero, indudablemente, pero el valor del cuero sigue siendo el que
era. No ha engendrado un nuevo valor, ni ha arrojado
plusvalía durante la fabricación de las botas. Es imposible, por
tanto, que el productor de mercancías, fuera de la órbita de
la circulación, sin entrar en contacto con otros
poseedores de mercancías, valorice su valor,
trans­formando, por tanto, en capital, el dinero o la
mercancía.

Como se ve, el capital no puede brotar de la circulación, ni
puede brotar tampoco fuera de la circulación. Tiene necesariamente
que brotar en ella y fuera de ella, al mismo tiempo. Llegamos,
pues, a un doble resultado.

La transformación del dinero en capital ha de investigarse a base de las leyes inmanentes al cambio de mercancías, tomando, por
tanto, como punto de partida el cambio de equivalentes.38
Nuestro. poseedor de dinero, que, por el momento, no es
más que una larva de capitalista, tiene necesariamente que comprar las
mercancías por lo que valen y que venderlas por su valor, y sin
embargo, sacar al final de este proceso más valor del que invirtió.
Su metamorfosis en mariposa tiene que operarse en la órbita de la circulación y fuera de
ella a un tiempo mismo. Tales son las condiciones del
problema. Hic Rhodus, hic salta! (35)

 










3. Compra y venta de la fuerza de
trabajo


La transformación de valor del dinero llamado a
convertirse en capital no puede operarse en este mismo
dinero, pues el dinero, como medio de compra y medio de pago, no
hace más que realizar el precio de la mercancía que compra
o paga, manteniéndose inalterable en su forma genuina, como cristalización de una magnitud
permanente de valor.39 La
transformación del dinero en capital no puede brotar tampoco de la
segunda fase de la circulación, de la reventa de la mercancía, pues este acto se
limita a convertir nuevamente la mer­cancía de su forma
natural en la forma dinero. Por tanto, la trans­formación tiene
necesariamente que operarse en la mercancía com­prada en
la primera fase, D –
M, pero no en su valor, puesto que el cambio versa sobre
equivalentes y la mercancía se paga por lo que vale. La
transformación a que nos referimos sólo puede, pues, brotar de su
valor de uso como tal, es decir, de su consumo.
Pero, para poder obtener valor del consumo de una mercancía,
nuestro poseedor
de dinero tiene que ser tan afortunado que, dentro de la órbita
de la circulación, en el mercado descubra una mercancía cuyo
valor de uso posea la peregrina cualidad de ser fuente
de valor, cuyo consumo efectivo fuese, pues, al propio tiempo,
materialización de trabajo, y, por tanto, creación de
valor. Y, en efecto, el poseedor de dinero encuentra en el
mercado esta mercancía específica: la capaci­dad de
trabajo o la fuerza de trabajo.

Entendemos por capacidad o fuerza de trabajo el
conjunto de las condiciones físicas y espirituales que se dan en la
corporeidad, en la personalidad viviente
de un hombre y que éste pone en acción al producir valores de uso
de cualquier clase.

Sin embargo, para que el poseedor de dinero pueda encontrar en
el mercado, como una mercancía, la fuerza de trabajo,
tienen que concurrir diversas condiciones. El cambio de mercancías
no implica de suyo más relaciones de dependencia que las
que se des­prenden de su propio carácter. Arrancando de esta premisa, la
fuerza de trabajo sólo puede aparecer en el mercado, como
una mercancía, siempre y cuando que sea ofrecida y vendida
como una mercancía por su propio poseedor, es decir, por
la persona a quien pertenece. Para que éste, su poseedor, pueda
venderla como una mercancía, es necesario que disponga de ella, es
decir, que sea libre propietario de su capacidad de
trabajo, de su persona.40 El
poseedor de la fuerza de trabajo y el poseedor del dinero se
enfrentan en el mercado y contratan de igual a igual como
poseedores de mercancías, sin más distinción ni diferencia
que la de que uno es comprador y el otro vendedor: ambos son, por
tanto, personas jurídicamente iguales. Para que esta
relación se mantenga a lo largo del tiempo es, pues, necesario
que el dueño de la fuerza de trabajo sólo la venda por cierto
tiempo, pues si la vende en bloque y para siempre, lo que hace
es venderse a sí mismo, convertirse de libre en esclavo, de
poseedor de una mercancía en mercancía. Es necesario que el dueño
de la fuerza de trabajo, considerado como persona, se
comporte constantemente respecto a su fuerza de trabajo como
respecto a algo que le pertenece y que es, por tanto, su mercancía,
y el único camino para conseguirlo es que sólo la ponga a
disposición del comprador y sólo la ceda a éste para su consumo
pasajeramente, por un determinado tiempo, sin renunciar por tanto,
a su propiedad, aunque ceda a otro
su disfrute.41

La segunda condición esencial que ha de darse para que el poseedor de dinero encuentre en el mercado la
fuerza de trabajo como una mercancía, es que su
poseedor, no pudiendo vender mercancías en que su trabajo
se materialice, se vea obligado a
vender como una mercancía su propia fuerza de trabajo,
identificada con su corpo­reidad viva.

Para poder vender mercancías distintas de su fuerza de
trabajo, el hombre necesita poseer, evidentemente, medios de
producción, materias primas, instrumentos de trabajo, etc. No puede hacer botas
sin cuero. Además, necesita medios de vida. Nadie, por muy
opti­mista que sea, puede vivir de los productos del porvenir, ni
por tanto de valores de uso aún no producidos por completo, y,
desde el día en que pisa la escena de la tierra, el hombre consume
antes de poder producir y mientras produce. Si sus productos se
crean con el carácter de mercancías, necesariamente tienen
que venderse después de su producción, y por tanto, sólo pueden
satisfacer las necesidades del productor después de
vendidos. Al tiempo necesario para la producción hay que
añadir el tiempo
necesario para la venta.

Para convertir el dinero en capital, el poseedor de
dinero tiene, pues, que encontrarse en el mercado, entre las
mercancías, con el obrero libre; libre en un doble
sentido, pues de una parte ha de poder disponer libremente de su
fuerza de trabajo como de su propia mercancía, y, de otra parte, no
ha de tener otras mercancías que ofrecer en venta; ha de hallarse,
pues, suelto, escotero y libre de todos los
objetos necesarios para realizar por cuenta propia su
fuerza de trabajo.

Al poseedor de dinero, que se encuentra con el mercado de
trabajo como departamento especial del mercado de mercancías, no le
interesa saber por qué este obrero libre se enfrenta con
él en la órbita de la circulación. Por el momento, tampoco a
nosotros nos interesa este problema. Nos atenemos teóricamente a
los hechos, a los mismos hechos a que el poseedor de dinero se
atiene práctica­mente. Pero, hay algo indiscutible, y es que la
naturaleza no pro­duce, de una parte, poseedores de dinero o de
mercancías, y de otra parte simples poseedores de sus fuerzas
personales de trabajo. Este estado de cosas no es, evidentemente
obra de la historia natural, ni es tampoco un estado de
cosas social común a todas las épocas de la historia. Es,
indudablemente, el fruto de un desarrollo histórico precedente, el
producto de una larga serie de transformaciones eco­nómicas, de la
destrucción de toda una serie de formaciones más antiguas en el campo
de la producción social.

Las categorías económicas que hemos estudiado dejan también su
huella histórica. En la existencia del producto como
mercancía van implícitas condiciones históricas
determinadas. Para convertirse en mercancía, es necesario que el
producto no se cree como medio directo de subsistencia para el
propio productor. Sí hubiéramos se­guido investigando hasta averiguar bajo qué
condiciones los pro­ductos todos o la mayoría de ellos
revisten la forma de mercancía, habríamos descubierto que
esto sólo acontece a base de un régimen de producción específico y
concreto, el régimen de producción capi­talista. Pero
esta investigación no tenía nada que ver con el análisis de la
mercancía. En efecto, puede haber producción y circulación de
mercancías aunque la inmensa mayoría de los artículos producidos se
destinen a cubrir las propias necesidades de sus productores, sin
convertirse por tanto en mercancías, es decir, aunque el
proceso social de la producción no esté
presidido todavía en todas sus partes por
el valor de cambio. La transformación del producto en
mercancía lleva consigo una división del trabajo
dentro de la sociedad tan desarrollada, que en ella se consuma
el divorcio entre el valor de uso y el valor de cambio, que en la
fase del trueque directo no hace más que iniciarse. Pero
esta fase de progreso se presenta ya en las más diversas
formaciones económicas sociales de que nos habla la historia.

Si analizamos el dinero, vemos que éste presupone un
cierto nivel de progreso en el cambio de mercancías. Las diversas
formas especiales del dinero:
simple equivalente de mercancías, medio de circulación, medio de
pago, atesoramiento y dinero mundial, apuntan, según el alcance y la primacía relativa
de una u otra función, a fases muy diversas del proceso de
producción social. Sin embargo, la experiencia enseña que, para que
todas estas formas existan, basta con una circulación de mercancías
relativamente poco desarrollada. No acontece así con el
capital. Las condiciones históricas de existencia de éste no
se dan, ni mucho menos, con la circulación de mercancías y de
dinero. El capital s6lo surge allí donde el poseedor de medios de
producción y de vida encuentra en el mercado al obrero
libre como vendedor de su fuerza de trabajo, y esta condición
histó­rica envuelve toda una historia universal.
Por eso el capital marca,
desde su aparición, una época en el proceso de la
producción social .42

Detengámonos a analizar un poco de cerca esta peregrina
mer­cancía que es la fuerza de trabajo. Posee, como todas
las demás mercancías, un valor.43 ¿Cómo se determina
este valor?

El valor de la fuerza de trabajo, como el de toda otra
mer­cancía, lo determina el tiempo de trabajo necesario
para la produc­ción, incluyendo, por tanto, la reproducción de
este artículo espe­cífico. Considerada como valor, la fuerza de
trabajo no representa más que una determinada cantidad de trabajo
social medio materializado en ella. La fuerza de trabajo
sólo existe como actitud del ser viviente. Su producción presupone,
por tanto, la existencia de este. Y, partiendo del supuesto de la
existencia del individuo, la producción de la fuerza de trabajo
consiste en la reproducción o conservación de aquél. Ahora bien; para su
conservación, el ser viviente necesita una cierta suma de medios de
vida. Por tanto, el tiempo de trabajo necesario para producir la
fuerza de trabajo viene a reducirse al tiempo de trabajo necesario
para la producción de estos medios de vida: o lo que es lo mismo,
el valor de la fuerza de trabajo es el valor de
los medios de vida necesarios para asegurar la
subsistencia de su poseedor. Sin embargo, la fuerza de trabajo solo
se realiza ejercitándose, y sólo se ejercita trabajando.
Al ejer­citarse, al trabajar, se
gasta una determinada cantidad de músculos, de nervios, de cerebro
humano, etc., que
es necesario reponer, Al intensificarse este gasto, tiene que
intensificarse también, forzosa­mente, el
ingreso.44 Después de haber trabajado hoy, el
propietario de la fuerza de trabajo tiene que volver a repetir
mañana el mismo proceso, en idénticas condiciones de fuerza y
salud. Por tanto, 1a suma de víveres y medios de vida habrá de ser
por fuerza suficiente para mantener al individuo trabajador en su
estado normal de vida y de trabajo. Las necesidades naturales, el
alimento, el vestido, la calefacción, la vivienda, etc., varían con
arreglo a las condiciones del clima y a las demás condiciones
naturales de cada país. Además, el volumen de las
llamadas necesidades naturales, así como el modo de
satisfacerlas, son de suyo un producto histórico que
depende, por tanto, en gran parte, del nivel de cultura de un país
y, sobre todo, entre otras cosas, de las condiciones. los hábitos y
las exigencias con que se
haya formado la clase de los obreros libres.45 A
diferencia de las otras mercancías, la valoración de la fuerza de
trabajo encierra, pues, un elemento histórico moral. Sin embargo,
en un país y en una época determinados, la suma media de los
medios de vida ne­cesarios constituye un factor fijo.

El poseedor de la fuerza de trabajo es un ser mortal. Por tanto,
para que su presencia en el mercado sea continua, como lo requiere
la transformación continua de dinero en capital, es necesario que
el vendedor de la fuerza de trabajo se perpetúe, “como se
perpetúa todo ser viviente, por la
procreación”.46 Por lo menos, habrán de
reponerse por un número igual de fuerzas nuevas de trabajo las que
retiran del mercado el desgaste y la muerte. La suma de los medios
de vida necesarios para la producción de la fuerza de trabajo
incluye, por tanto, los medios de vida de los sustitutos, es decir,
de los hijos de los obreros, para que esta raza especial de
poseedores de mercancías pueda perpetuarse en el mercado.47

Para modificar la naturaleza humana corriente y desarrollar la
habilidad y la destreza de hombre para un trabajo determinado,
desarrollando y especializando su fuerza de trabajo, hácese necesaria una determinada cultura o
instrucción, que, a su vez, exige una suma mayor o menor de
equivalentes de mercancías. Los gastos de educación de la fuerza de
trabajo varían según el carácter más o menos calificado de ésta.
Por tanto, estos gastos de aprendizaje, que son in­significantes
tratándose de la fuerza de trabajo corriente, entran en la suma de
los valores invertidos en su producción.

El valor de la fuerza de trabajo se reduce al valor
de una deter­minada suma de medios de
vida. Cambia, por tanto, al cambiar el valor de éstos, es
decir, al aumentar o disminuir el tiempo de trabajo necesario para
su producción.

Una parte de los medios de vida, v. gr. los víveres,
el, combus­tible, etc., se consume diariamente y tiene que
reponerse día tras día. Otros medios de vida, tales como los
vestidos, los muebles, etc., duran más, y por tanto sólo hay que
reponerlos más de tarde en tarde. Unas mercancías hay que
comprarlas o pagarlas diariamente, otras semanalmente,
trimestralmente, etc. Pero, cualquiera que sea el modo como estos
gastos se distribuyen durante el año, por ejemplo, lo cierto es que
han de cubrirse día tras día con los ingresos medios. Suponiendo
que la masa de las mercancías que exige diariamente la producción de la fuerza de
trabajo sea = A, la de las mercancías que
reclama semanalmente = B, la de las que exige
trimestralmente = C,
etc., tendríamos
que la media diaria de estas mercancías seria = 365 A + 52 B + 4 C +
etc. / 365.
Supongamos que en esta masa de mercancías
indispensables para cubrir las nece­sidades medias de cada día se
contengan 6 horas de trabajo social; según esto, la
fuerza de trabajo de un día vendrá a representar medio día
de trabajo social medio; o, dicho de otro modo, la producción
diaria de la fuerza de trabajo exigirá medio día de trabajo. Esta
cantidad de trabajo necesaria para su producción diaria constituye
el valor de un día de fuerza de trabajo, o sea, el valor
de la fuerza de trabajo diariamente reproducida. Y si representamos
medio día de trabajo social medio por una masa de oro de 3 chelines
o un tálero, tendremos que es un
tálero el
precio correspondiente al valor diario de la fuerza de
trabajo. Si el poseedor de la fuerza de trabajo la ofrece en el
mercado por un tálero diario, su
precio en venta será igual a su valor y, según el
supuesto de que aquí partimos, el poseedor de dinero
ávido de convertirlo en capital paga, en efecto, este
valor.

El límite último o mínimo de¡ valor de la
fuerza de trabajo lo señala el valor de aquella masa de
mercancías cuyo diario aprovi­sionamiento es indispensable para el
poseedor de la fuerza de trabajo, para el hombre, ya que sin ella
no podría renovar su proceso de vida; es decir, el valor de los
medios de vida físicamente indispen­sables. Si el precio de la fuerza
es inferior a este mínimo, descenderá por debajo de su
valor, ya que, en estas condiciones, sólo podrá mantenerse y
desarrollarse de un modo raquítico. Y el valor de toda
mercancía depende del tiempo de trabajo necesario para
suminis­trarla en condiciones normales de buena calidad.

Es de un sentimentalismo extraordinariamente barato tachar de
burda esta valoración de la fuerza de trabajo derivada de
la propia naturaleza del fenómeno y exclamar, con Rossi: “Concebir la ca­pacidad de trabajo (puissance de travail) haciendo caso omiso de los medios
de subsistencia del trabajo durante el proceso de pro­ducción, equivale a concebir un parto cerebral
(étre de raison). Quien dice trabajo, quien dice
capacidad de trabajo, dice al propio tiempo obrero y medios de
subsistencia del obrero, obrero y salario.”48 No; quien
dice capacidad de trabajo no dice trabajo, del mismo modo que no es
lo mismo capacidad para digerir que
digestión. Para digerir no basta, ciertamente, con tener un buen
estómago. Cuando decimos capacidad de trabajo, no hacemos caso
omiso de los medios de vida necesarios para alimentarla. Lejos de
ello, expresamos el valor de éstos en el valor de aquélla. Y si no
logra venderla, al obrero no le sirve de nada; antes
al contrario, considera como una cruel fatalidad el que su
capacidad de trabajo exija una determinada cantidad de medios de
vida para su producción y siga exigiéndolos constantemente para su
reproducción. Y descubre, con Sismondi,
que “la capacidad
de trabajo… no es nada, si no se la vende”.49

El carácter peculiar de esta mercancía específica, de la fuerza
de trabajo, hace que su valor de uso no pase
todavía de hecho a manos del comprador al cerrarse el contrato
entre éste y el vendedor. Como toda mercancía, tenía ya un valor
antes de lanzarse a la circulación, puesto que, para
producirla, fue necesaria un determinada cantidad de trabajo
social. Pero su valor de uso no se manifiesta
hasta después, pues reside en el empleo o aplicación de la fuerza
de trabajo. Por tanto, la enajenación de la fuerza de trabajo y su
ejercicio real y efectivo, es decir, su existencia como valor de
uso, no coinciden en el tiempo. Y ya sabemos que, tratándose de
mercancías50 en que la enajenación formal
del valor de uso mediante la venta y su entrega real y efectiva al
comprador se desdoblan en el tiempo, el dinero del comprador
funciona casi siempre como medio de pago. En los países en
que impera el régimen de producción capitalista, la fuerza de
trabajo no se paga nunca hasta que ya ha funcionado durante el plazo
señalado en el contrato de compra,
v. gr. al final de cada semana. Es decir, que el obrero
adelanta en todas partes al capitalista el valor de uso de
la fuerza de trabajo y el comprador la consume, la utiliza, antes
de habérsela pagado al
obrero, siendo, por tanto, éste el que abre crédito al
capitalista. Y que esto no es ninguna fantasía lo demuestra el
hecho de que, de vez en cuando, los obreros pierdan los
salarios devengados, al quebrar el capitalista,51 y lo evidencia
también toda una serie de efectos menos circunstanciales.52 Sin embargo, el
que el dinero funcione como medio de compra o como medio de pago no
altera para nada el carácter del cambio de mercancías. El precio de
la fuerza de trabajo se fija contractualmente, aunque no se realice hasta
después de entregada la mercancía, como ocurre con el alquiler o la
renta de una casa. La fuerza de trabajo queda vendida, aunque no se
pague hasta más tarde. Sin embargo, para enfocar el fenómeno en
toda su pureza, es conveniente partir del supuesto provisional de
que al poseedor de la fuerza de trabajo se le abona el precio
contractualmente estipulado en el
momento mismo de venderla.

Ya sabemos cómo se determina el valor que el poseedor
del di­nero paga al poseedor de esta
característica mercancía que es la fuerza de trabajo. Qué valor
de uso obtiene aquél a cambio del dinero que abona es lo que
ha de revelar el consumo efectivo de la mercancía, el
proceso de consumo de, la fuerza de trabajo. El poseedor
del dinero compra en el mercado de mercancías y paga por todo lo
que valen los objetos necesarios para este proceso, las materias
primas, etc. El
proceso de consumo de la fuerza de trabajo es, al mismo
tiempo, el proceso de producción de la mercancía y de la plusvalía. El con­sumo de la fuerza de trabajo, al igual que el
consumo de cualquier otra mercancía, se opera al margen del
mercado o de la órbita de la circulación. Por eso,
ahora, hemos de abandonar esta ruidosa escena, situada en la
superficie y a la vista de todos, para trasladarnos, siguiendo los
pasos del poseedor del dinero y del poseedor de la fuerza de
trabajo, al taller oculto de la producción, en cuya puerta hay un cartel
que dice: “No admittance except on business.” (36) Aquí,
en este taller, veremos no sólo cómo el capital produce,
sino también cómo se produce él mismo, el capital. Y se
nos revelará definitivamente el secreto de la producción de
la plusvalía.

La órbita de la circulación o del cambio de mercancías,
dentro de cuyas fronteras se desarrolla la compra y la venta de la
fuerza de trabajo, era, en realidad, el verdadero paraíso de
los derechos del hombre. Dentro de estos
linderos, sólo reinan la libertad, la
igualdad, la propiedad, y Bentham. La libertad, pues el
comprador y el vendedor de una mercancía, v. gr.
de la fuerza de trabajo, no obede­cen a más ley que la de
su libre voluntad. Contratan como hombres libres
e iguales ante la ley. El contrato es el resultado final
en que sus voluntades cobran una expresión jurídica común.
La igualdad, pues compradores y vendedores sólo contratan
como poseedores de mercancías, cambiando equivalente por
equivalente. La propiedad, pues cada cual dispone y
solamente puede disponer de lo que es suyo. Y Bentham, pues a cuantos intervienen en
estos actos sólo los mueve su interés. La única fuerza que los une
y los pone en relación es la fuerza de su egoísmo, de su
provecho personal, de su interés privado. Precisamente
por eso, porque cada cual cuida solamente de si y ninguno
vela por los demás, contribuyen todos ellos, gracias a una
armonía preestablecida de las cosas
o bajo los auspicios de una providencia omniastuta, a realizar la obra de su provecho
mutuo, de su conveniencia colectiva, de su interés social.

Al abandonar esta órbita de la circulación simple o cambio de
mercancías, adonde el librecambista vulgaris va a buscar
las ideas, los conceptos y los criterios para enjuiciar la sociedad
del capital y del trabajo asalariado, parece como si cambiase algo
la fisonomía de los personajes de nuestro drama. El
antiguo poseedor de dinero abre la marcha convertido en
capitalista, y tras él viene el poseedor de la fuerza de
trabajo, transformado en obrero suyo; aquél, pisando recio
y sonriendo desdeñoso, todo ajetreado; éste, tímido y receloso, de
mala gana, como quien va a vender su propia pelleja y sabe la
suerte que le aguarda: que se la curtan.

 










Notas al pie capítulo IV


1 Hay dos proverbios franceses que expresan claramente la
distinción entre el poder que representa la propiedad de la tierra,
poder basado en vínculos perso­nales de vasallaje y
señorío, y el poder impersonal del dinero: nulle terte sans seigneur y l'argent n'a pas de
maître. (27)

2 “Con dinero se compran mercancías, y con mercancías dinero.” (Mercier de la Rívíere, L'odre naturel et essentiel des sociétés polítiques, p. 543.)

3 “Cuando se compra una cosa para volver a venderla, la
suma invertida en ella se llama dinero adelantado; si no
se compra para revenderla, puede dársele el nombre de dinero
gastado.” (James Steuart, Works, etc., cds.
por el general Sir James Steuart. su hijo. Londres, 1801, vol. 1, p.
274.)

4 “No se cambia dinero por dinero”, dice Mercier de la
Riviere,
dirigiéndose a los mercantilistas. (L’ordre naturel, etc., p. 486.) En una obra que trata ex profeso
del “comercio” y de la “especulación”. leemos: “Todo comercio versa
sobre el intercambio de objetos de distintas clases, y la ventaja
(¿para el comerciante?) brota precisamente de esta divercidad.
Cambiar una libra de pan por una libra de pan… no supondría ventaja
alguna…  ; de aquí el ventajoso contraste que media entre el
comercio y el juego, el cual sólo consiste en
cambiar dinero por di­nero.” (Th. Corbet, An
Inquiry into the Causes and Modes of the Wealth of
Individuals; or the Principles of Trade and Speculation
explained. (28) Londres,
1841, p. 5.) Aunque Corbet no advierte que
D – D, es decir, el cambio
de dinero por dinero, es la forma característica de circulación no
sólo del capital comercial, sino de todo capital,
reconoce por lo menos que esta forma se da en una clase de
comercio, en la especulación, a la par que en el
juego; y luego viene MacCulloch
y descubre que comprar para vender es especular, con lo
cual cae por tierra la diferencia entre la
especulación y el comercio. “Toda operación por medio de la
cual una persona compra un producto para volver a venderlo,
constituye de hecho un acto de es­peculación.” MacCulloch, A Dictionary
practical, etc. of Commerce, Londres.
1847. p. 1009.) Pinto, el Píndaro de la Bolsa de Amsterdam, se expresa en tér­minos
incomparablemente más ingenuos: “El comercio es un
juego (frase tomada de Locke), y jugando con mendigos no se puede
ganar nada. Si durante mucho tiempo se les quitase a todos cuanto
llevan encima, no habría más remedio que devolver amigablemente la
mayor parte de las ganancias, para poder reanudar el juego.” Pïnto, Traité de la Circulation et du Crédit,
Amsterdam, 1771, p. 231.)

5 “El capital se divide… en el capital primitivo y la ganancia o
incremento del capital. . . , aunque en la
práctica esta ganancia se incorpore inmediatamente al capital y se
ponga en circulación con éste.” (F. Engels, “Umrisse zu einer Kritik der Nationalokonomie”, en Deutsch–Franzósische Jahrbücher,
(29) eds. por
Arnold Ruge y Carlos Marx, París, 1844, p. 99.)

6 Aristóteles distingue entre la
crematística y la
economía. Arranca de ésta y entiende que, en cuanto arte
de lucro, se limita a procurar los elementos nece­sarios para la
vida y los artículos útiles para la casa o para el Estado. “La
verdadera riqueza está formada por estos valores de uso, pues la
cantidad de fortuna de ésta, suficiente para vivir bien, no es
ilimitada. Pero hay otra clase de arte de lucro, a la que
suele darse, acertadamente, el nombre de crematístice y para la cual no parecen existir
límites en punto a la riqueza y a la pose­sión. El
comercio de mercancías, que significa literalmente el
negocio del ten­dero, y Aristóteles
acepta esta fórmula porque en ella prevalece el valor de uso, no
forma de suyo parte integrante de la crematística, ya que en él el intercambio se
limita a lo necesario para las partes que en él intervienen (para
comprador y vendedor.)” Por eso, sigue razonando Aristóteles, la forma primitiva del comercio de
mercaderías fue el trueque, hasta que, al desarrollarse, surgió
forzosamente el dinero. Con la invención del dinero, el trueque
hubo de convertirse forzosamente en comercio de mercaderías, y
éste, a su vez, rompiendo con su tendencia primitiva, se desarrolló
bajo la forma de crematística, o sea, del
arte de
hacer dinero. Esta, la crematística, se distingue de la economía, en que “para
ella la fuente de la riqueza es la circulación y parece
girar en torno al dinero, pues el dinero es el comienzo y el
fin de esta clase de cambio. Por eso, la riqueza a que as­pira
la crematística es
ilimitada, como lo es en su ambición todo arte que
considera su fin, no como medio, sino como fin supremo, pues se
esfuerza por acercarse cada vez más a él; en cambio, las artes que
sólo persiguen me­dios para un fin no son ¡limitadas, pues el
propio fin se encarga de trazarles un límite; así, esta crematística no encuentra ningún dique a su
ambición, que es enriquecerse de un modo absoluto. Es la economía,
y no la crematística, la que tienen un
límite... ; la
primera aspira a algo distinto del dinero, la segunda no aspira más
que a aumentar éste... La confusión de ambas formas, que influyen la
una en la otra, lleva a algunos autores a la creencia de que el fin
único de la economía es la conservación e incrementación del dinero
hasta el infinito”. (Aris­tóteles, De
República, ed. Bokker, libro I, caps. 8 y 9.)

7 “Las mercancías” (en el sentido de valores de uso) “no son la
finalidad determinante del capitalista que negocia... ; su finalidad determinante es el
di­nero.” (Th.
Chalmers, On Political Econorny, etc., 2° ed., Londres, 1832, p.
[165] 166.)

8 “Aunque el comerciante no desdeñe la ganancia ya obtenida, su
mirada está siempre pendiente de la ganancia futura.” (A. Genovesi, Lezioni di
Economía Civile (1765), ed. de los Economistas
italianos, de Custodi, Parte Moderna, vol. VIII, p. 139.)

9 “Es la pasión insaciable de ganancia, la auri sacra farnes, (30) la
que impulsa siempre al capitalista” (MacCulloch, The Principles of Political Econorny, Lon­dres, 1830, p. 179). Por
supuesto esta conciencia no impide al propio MacCulloch y consortes,
puestos en una perplejidad teórica, v. gr. al estudiar la
superproduc­ción, convertir al mismo
capitalista en un excelente ciudadano cuya única preocu­pación es producir valores
de uso y en quien se desarrolla incluso una verdadera ham­bre
canina de zapatos, sombreros, huevos, percal y otras categorías de
valores de uso de los más vulgares.

10 Salvar es uno de los términos característicos de los griegos
para ex­presar al atesoramiento. En inglés ocurre lo mismo: to
save significa “salvar” y
“ahorrar”.

11 “Lo que las cosas no tienen de infinito en su progreso, lo
tienen en su ciclo.” (Galíani, Della moneta, p. 156.)

12 “No es la materia, sino el valor de esta materia, lo que
forma el capital.
­(J. B. Say, Traité d'Economie Politique, 3° ed., París 1817. volumen
II, p. 429.)

13 “El medio de circulación (¡) empleado para fines productivos
es el ca­pital.” (MacLeod, The Theory and
Practice of Banking, Londres, 1855, vol. I, cap.
I [p. 55]. “Capital
es mercancía.” (James Mill, Elements of Polítical
Eco­nomy, Londres, 1821, p. 74.)

14 “Capital… valor permanente que se multiplica.”
(Sismondi, Nouveaux Principes de l'Economie
Politique [Paris, 1819], vol. I, p. [88] 89.)

15 “El cambio es un negocio maravilloso, en el que ambas partes
contra­tantes ganan
siempre (1) (Destutt de
Tracy, Traité de la volonté et de ses effets, París, 1826,
p. 68). Es la misma obra publicada más tarde con el título de
Traité
d'Economie Polítique.

16 Mercier de la Rivière, L'Ordre
naturel, etc., p. 544.

17 “El que uno de estos dos valores sea dinero o ambos sean
simples mercan­cías es, de suyo, lo más indiferente del mundo.”
(Mercier de la Riviére, ob.
cit., p. 543.)

18 “No son los contratantes los que deciden acerca del valor;
este es ya an­terior al
contrato.” (Le Trosne,
De l’intérét
social, p. 906.)

19 “Dove ègualitá
non è lucro.” (3 l) (Galiani, Della Moneta, en Custodi, Parte
Moderna, t. IV, p.
244.)

20 “El cambio resulta desfavorable
para una de las dos partes cuando se inter­pone alguna
circunstancia extraña que aumenta o disminuye el precio: en este
caso, se quiebra la igualdad, pero este quebranto obedece a la
causa mencionada y no al cambio mismo.” (Le Trosne, De l interet Social, p.
904.)

21 “El cambio es, por su naturaleza, un contrato de igualdad
celebrado entre un valor y otro valor igual a él. No es, por
tanto, ningún medio de enriquecerse, ya que se da tanto como se
recibe.–
(Le Trosne, ob. cit., p. 903.)

22 Condillac, Le
Commerce et le Gouvernement, 1776,
ed., Daire y Molinari, en M¿langes d'Economie
Politique, París, 1847. p. 267
[291].

23 Por eso Le Trosne
contesta muy certeramente a su amigo Condillac: “En una sociedad
desarrollada, no hay nada superfluo.” Y. al mismo tiempo, le dedica
esta pulla: “Si las dos partes que intervienen en el cambio
obtienen la misma cantidad de más por la misma cantidad de menos
obtendrán las dos lo mismo.­” Un hombre como Condillac, que no tiene ni la
menor idea de lo que es el valor de
cambio, es el fiador más adecuado que podía encontrar el señor
profesor Wilhelm Roscher para
apoyar en él sus conceptos infantiles. Véase su obra Die Grundtagen der Nationalokonomie, 3°
ed., 1858

24 S. P. Newman,
Elements of Political Economy. Andover y Nueva York. 1835. p.
175.

25 “Los vendedores no se enriquecen… subiendo el valor nominal
del pro­ducto… pues lo que ganan como vendedores lo pierden
íntegramente en su calidad de compradores.” (The Essential Principles of
the Wealth of Nations, etc.. Londres, 1797. P. 66.)

26 “El vendedor que se vea obligado a desprenderse por 18 libras
de una cantidad de productos que represente en realidad un valor de
24, al invertir la misma suma de dinero como comprador obtendrá
también el valor de 24 libras por l8." (Le Trosne, De 1'intérét social, p. 897.)

27 "Por tanto, ningún vendedor puede, normalmente, elevar el
precio de sus mercancías sin verse obligado a pagar también más
caras las mercancías de los otros vendedores; y, por idóntica razón,
ningún consumidor puede, normalmente, comprar más
barato sin verse obligado, al mismo tiempo, a bajar de precios las
mercancías que vende.” (Mercier de la Riviere, L'Ordre naturel, etc., p. 555.)

28 R. Torrens,
An Essay on the Production of Wealth,
Londres, 1821, p.
349

29 “La idea de que son los consumidores los que pagan
las ganancias es, evidentemente, una idea de todo punto absurda.
¿Quiénes son consumidores?" (G. Ramsay, An Essay on the Distribution
of the Wealth, Edimburgo, 1836. p. 183.)

30 “Cuando alguien no encuentra demanda para sus productos, ¿qué
le acon­seja el señor Malthus? ¿Pagar a otra persona para
que se los compre?
pregunta un ricardiano indignado a Malthus,
quien al igual que su discípulo, el cura Chalmers, se dedica
a glorificar económicamente a la clase de simples compradores o
consumidores. Véase An Inquiry
into those principles respecting the Nature of
Demand and the Necessity of Consumption, lately advocated
by Mr. Mal­thus, (32) etc., Londres, 1821, p. 55

31 De parecer contrario era Destutt de
Tracy, a pesar de ser –o acaso por serlo–
membre de I'Institut. Los capitalistas industriales, dice,
obtienen sus ga­nancias “vendiéndolo todo más caro de lo que les ha
costado producirlo. ¿Y a quién lo venden? En primer lugar, se lo
venden unos a otros”. (Traitéi de la
Volonté, etc., p. 239.)

32 “El cambio de dos valores iguales no aumenta ni disminuye la
masa de los valores existentes en la sociedad. El cambio de dos
valores desiguales… no altera tampoco la suma de los valores
sociales, aunque añada al patrimonio de una persona
lo que resta al patrimonio de otra.” (J. B. Say, Traité
d'Economíe Poli­tique, t. II, pp. 443 ss.) Say toma esta afirmación de los fisiócratas casi al pie de la letra, sin
preocuparse, naturalmente, de las consecuencias que de ella se
de­rivan. Por el siguiente ejemplo, puede comprobarse de qué modo
explotaba este autor, para aumentar su propio “valor”, las obras de
esta escuela, ya olvidadas en su tiempo. La “famosísima frase” de monsieur Say: “On n' achéte des produits
qu'avec des produits” (obra cit., t. II, p. 441) reza así, en su
original fisiocrático: “Les
productions ne se
paient qu'avec des
productions”. (Le Trosne, De l'intérit Social, p. 899.) (33)

33 “El cambio no infunde a los productos absolutamente ningún
valor.”­(F. Wayland, The Elements of Political
Economy, Boston, 1853, p. 168.)

34 “Bajo el imperio de equivalentes inmutables, no
habría comercio posible.” (G. Opdyke,
A Treatise on Political Economy, Nueva York, 1851, p. 69.) "La diferencia entre el valor real de
cambio se basa en un hecho, a saber: que el valor de una cosa es
distinto del llamado equivalente que por ella se entrega en el
co­mercio; es decir, que este equivalente no es tal equivalente.– (F.
Engels Urnrisse zu einer Kritik der Nationalólionomie,
c. l., p. 96.)

35 Benjamin Franklin, Works, t.
II. ed, Sparks en Positions to be examined concerning
National Wealth. (34)

36 Aristóteles, De República, libro 1,
cap. 10

37 "Bajo las condiciones usuales del mercado, la ganancia no
nace del cambio. Si no existiese con anterioridad, no
podría existir tampoco después de esta transacción.”
(Ramsay, on
An Essay the Distribution of Wealth, p. 184.)

38 Después de la explicación anterior, el lector se dará cuenta
de que esto sólo quiere decir que la creación de capital tiene
necesariamente que ser posible aun cuando el precio de las
mercancías sea igual a su valor. La creación del
capital no puede explicarse por la divergencia entre los
precios y los valores de las mercancías. Si los precios difieren
realmente de los valores, lo primero que hay que
hacer es reducirlos a éstos: es decir, prescindir de esta
circunstancia como de un factor for­tuito, para enfocar en toda
su pureza el fenómeno de la creación del capital sobre la
base del cambio de mercancías, sin dejarse
extraviar en su observación por cir­cunstancias
secundarias, perturbadoras y ajenas al verdadero proceso que se
estudia. Sabemos, por lo demás, que esta operación no es, ni mucho
menos, una simple operación científica. Las oscilaciones,
constantes de los precios en el mercado, su alza y su baja, se
compensan y nivelan mutuamente, reduciéndose por sí mismas al
precio medio como a su ley interior. Esta ley es la que
guía, por ejemplo, al comerciante o al industrial, en
todas las empresas de cierta duración. El comer­ciante o
el industrial sabe que enfocando en conjunto un período un
poco largo, las mercancías no se venden
realmente por encima ni por debajo de su
precio medio sino a este precio. Por tanto, sí a él le interesase
especular en balde, es decir, sin lucro, tendría necesariamente que
plantearse el problema de la creación del capital así: ¿Cómo puede
nacer el capital, estando los precios regulados por el
precio medio, que tanto vale decir, en última
instancia, por el valor de la mercancía? Y digo “en última
instancia”, porque los precios medios no coinciden directa­mente
con las magnitudes de valor de las mercancías, como entienden A.
Smith, Ricardo y otros.

39 “Bajo la forma de dinero… el capital no engendra
ganancia alguna”. (Ricardo, Principles
of Political Economy, p. 267.)

40 En algunas enciclopedias de la Antigüedad clásica puede
leerse el absurdo de que en el mundo antiguo estaba ya plenamente
desarrollado el capital, “con la sola diferencia de que no
existían obreros libres ni crédito”. También el señor Mommsen incurre, en
su Historia de Roma, en un quid pro quo tras otro.

41 Por eso hay algunas legislaciones que señalan un límite
máximo de tiempo para los contratos de trabajo. En los pueblos en
que reina el trabajo libre, todos los códigos reglamentan las
condiciones de denuncia del contrato. En algunos países, sobre todo
en México (y, antes de la guerra norteamericana de Secesión, en los
territorios desmembrados de México como se ha hecho también, en
cuanto al fondo del problema, en las provincias del Danubio hasta
el destronamiento de Kusa), la esclavitud
aparece disfrazada bajo la forma de peonaje. Mediante
anti­cipos que
han de rescatarse trabajando y que se
transmiten de generación en gene­ración, el peón, y no sólo él,
sino también su familia, pasa a ser, de hecho, pro­piedad de otras
personas y de sus familias. Juárez abolió
el peonaje. Pero el titulado emperador Maximiliano volvió a restablecer esta
institución por medio de un de­creto que
en la Cámara de representantes de Washington hubo de ser denunciado
acertadamente como el restablecimiento de la esclavitud en
México. “De mis espe­ciales aptitudes y posibilidades de actividad
física y espiritual puedo ceder a otro un uso limitado en
cuanto al tiempo, pues, así delimitadas, se destacan de mi
totalidad y generalidad. Cediendo todo mí tiempo,
concretado por el trabajo, y la totalidad de mi producción,
convertiría en propiedad de otro lo sustancial de ella mi
actividad y realidad general, mi personalidad.” (Hegel. Philosophie des Rechts, Berlín, 1840, página 104, S 67.)

42 Lo que caracteriza, por tanto, la época capitalista
es que la fuerza de trabajo asume, para el propio obrero, la forma
de una mercancía que le pertenece, y su trabajo, por consiguiente,
la forma de trabajo asalariado. Con ello se generaliza, al mismo
tiempo, la forma mercantil de los productos del trabajo

43 “El valor (value or worth) de un
hombre es, como el de todas las demás cosas, su precio, o lo que es
lo mismo, lo que se paga por el uso de su fuerza." (Th. Hobbes, Leviathan, en Works, ed. Molesworth, Londres, 1839–44, Vol. III, página 76.)

44 Por eso el villicus que en la Roma antigua vigilaba, como una especie de capataz, a
los esclavos agrícolas percibía “una ración menor que los siervos,
ya que su trabajo era también más ligero” (T. Mommsen, Historia de Roma
[vol, 1, 21 ed. Berlín] 1,856, p.
SIO.)

45 Cfr. Over– Popúlation and its Remedy. Londres, 1846, por
W. Th. Thorriton,

46 Petty

47 “Su precio natural, (es decir, el precio natural del
trabajo...) consiste en la cantidad de medios de vida y de
disfrute (comforts) necesarios,
con arreglo al clima y a los hábitos de un país, para asegurar la
subsistencia del obrero y per­mitirle criar una familia que
garantice la oferta constante de trabajo en el mercado.” ­R.. Torrens. An Essay on
the external Corn Trade, Londres, 1815, p. 62. Aquí se emplea la palabra
“trabajo” impropiamente, como sinónimo de
"fuerza de trabajo".

48 Rossi, Cours d' Economie Politique,
Bruselas, 1842, p. 370

49. Sismondi,
Nouveaux Príncipes, etc. t. I, p. 113.

50 "El trabajo se paga siempre después de terminado." (An
Inquíry into
those Principles respecting the
Nature of Demand, etc., p. 104.) “El
crédito comer­cial
tenía necesariamente que comenzar a partir del momento en que al
obrero, pri­mer
agente de la producción, le permitían sus ahorros
aguardar hasta el final de la semana, de la quincena, del mes, del
trimestre, etc., para cobrar su salario.” (Ch. Ganilli, Des Systémes de l'Economie
Politique, 24 ed., París, 1821, t.
II, p. 150)

51 "El obrero presta su laboriosidad (industry); pero, añade astutamente Storch, “no arriesga nada”
más que “perder su salario... El
obrero no trans­fiere ningún objeto material". (Storch, Cours d'Economíe Politique,
Petersburgo, 1815, t. 11, p.
37.)

52 Un ejemplo. En Londres existen dos clases de panaderos: los
“full priced”, que venden el pan por todo lo que
vale, y los “undersellers”, que lo venden
por menos de su valor. Esta última clase abarca más de las tres
cuartas partes del censo total de panaderos (p. XXXII del Report del Comisario de gobierno H. S.
Tre­menheere
acerca de las Grievances
complained of by the journeymen bahers, etc.,
Londres, 1862). Estos undersellers venden casi todos
ellos un pan adulterado con mezcla de alumbre, jabón, ceniza, cal,
arena de Derbyshire y otros ingredientes
igualmente sanos, agradables y nutritivos (Véase el Libro azul que
citamos más arriba, así como el informe del Committee of 1855 on the Adulteration of Bread y la obra del
doctor Hassals Adulteraflons Detected, 2° ed. Londres, 186l.) Sir John Gordon declaró ante el Comité de 1855 que, “a
consecuencia de estas adul­teraciones, el pobre que vive de dos libras
diarias de pan, no recibe hoy, de hecho, ni la cuarta parte de esta
materia nutritiva: esto, sin contar con los daños que supone para
su salud”. Preguntando por qué “una parte grandísima de la clase
obrera, conociendo perfectamente la adulteración, sigue comprando
alumbre, arena, etc.”, Tremenhecre responde (véase obra cit., p. XLVIII) que “no tiene más reme­dio que tomar el
pan que su panadero o su chandler's shop quiera darles”. Como no les pagan
hasta el final de la semana de trabajo, "tienen que aguardar
también hasta el final de la semana para pagar el pan consumido
durante ésta por sus familias"; “y es notorio –añade Tremenheere, aportando declaraciones de tes­tigos– que el pan
elaborado con esas mezclas se destina expresamente a esta
clase de clientes”(It is notorius that
bread composed of those mixtures, is rnade ex­pressly for sale in
thís mannen”) En muchos
distritos agrícolas de Inglaterra (y más todavía en Escocia) los
salarios se pagan de dos en dos semanas y hasta de mes en mes. Con
estos largos plazos de pago, el obrero agrícola no tiene más
remedio, como es lógico, que comprar sus mercancías a crédito… Se
ve obligado a pagar precios más altos que los demás y vive
encadenado materialmente al ten­dero, que le fía. Así por ejemplo,
en Horningsham (Wílts), en que los salarios se abonan de mes en
mes, la harina que
en otras partes cuesta 1 chelín y 10 pe­niques a él le
cuesta. 2 chelines y 4 peniques por stone. (Sixth Report on Publíc
Health by "The Medical
Officer of the Privy
Council", etc., 1864, p. 264.)
“Los estampadores manuales de
percal de Paisly y Kilmarnock (occidente de Escocia) con­siguieron
en 1853, gracias a una huelga, que el plazo de paga se redujese de un mes a
dos semanas.” (Reports of
the Inspectors of Factories 31st Oct. 1853, p.
34.) Otro lindo desarrollo del crédito que el obrero abre al
capitalista
es, en cierto modo, el método seguido por muchos industriales
mineros ingleses y que consiste en pagar a los obreros a fin de
mes, haciéndoles entretanto entregas a cuenta, muchas
veces en forma de mercancías, que les cargan por más de lo que
valen en el mercado (sistema truck). “Entre los
patronos de las minas (coal masters), es
corriente pagar a los obreros una vez al mes, haciéndoles entregas
a cuenta al final de cada semana. Estas entregas a
cuenta se le hacen en la tienda (es decir, en el
“tommy–­shop” o economato perteneciente
al propio dueño). El obrero toma el dinero con una mano y lo suelta
con la otra.” (Children's Employment Commission, III Report, Londres, 1864, p. 38,
n. 192.)

 










Parte 2

La transformación del dinero en capital








CAPÍTULO V: PROCESO DE TRABAJO Y PROCESO
DE VALORIZACIÓN








1. El proceso de trabajo


El uso de la fuerza de trabajo es el trabajo mismo. El
comprador de la fuerza de trabajo la consume haciendo
trabajar a su vendedor. Este se convierte así en fuerza de
trabajo en acción, en obrero, lo
que antes sólo era en potencia. Para materializar su
trabajo en mercancías, tiene, ante todo, que
materializarlo en valores de uso, en objetos
aptos para la satisfacción de necesidades de cualquier clase. Por
tanto, lo que el capitalista hace que el obrero fabrique es un
determinado valor de uso, un artículo determinado. La
produc­ción de valores de uso u objetos útiles no cambia
de carácter, de un modo general, por el hecho de que se
efectúe para el capitalista y bajo su control. Por eso,
debemos comenzar analizando el proceso de trabajo, sin
fijarnos en la forma social concreta que revista.

El trabajo es, en primer término, un proceso entre la naturaleza
y el hombre, proceso en que éste realiza, regula y controla
mediante su propia acción su intercambio de materias con la
naturaleza. En este proceso, el hombre se enfrenta como un poder
natural con la materia de la naturaleza. Pone en acción las fuerzas
naturales que forman su corporeidad, los
brazos y las piernas, la cabeza y las manos, para de ese modo
asimilarse, bajo una forma útil para su propia vida, las materias
que la naturaleza le brinda. Y a la par que de ese modo actúa sobre
la naturaleza exterior a él y la transforma, transforma su propia
naturaleza, desarrollando las potencias que dormitan en él y
sometiendo el juego de sus fuerzas a su propia disciplina. Aquí, no
vamos a ocuparnos, pues no nos interesan, de las primeras formas de
trabajo, formas instintivas y de tipo ani­mal. Detrás de la fase en
que el obrero se presenta en el mercado de mercancías como vendedor
de su propia fuerza de trabajo, aparece, en un fondo prehistórico, la
fase en que el trabajo humano no se ha desprendido aún de su
primera forma instintiva. Aquí, partimos del supuesto del
trabajo plasmado ya bajo una forma en la que pertenece
exclusivamente al hombre. Una araña ejecuta
operaciones que semejan a las manipulaciones del tejedor, y la
construcción de los panales de las abejas
podría avergonzar, por su perfección, a más de un maestro de obras.
Pero, hay algo en que el peor maestro de obras aventaja, desde
luego, a la mejor abeja, y es el hecho de que, antes de ejecutar la
construcción, la proyecta en su cerebro. Al final del proceso de
trabajo, brota un resultado que antes de comenzar el proceso
existía ya en la mente del obrero; es decir, un resultado
que tenía ya existencia ideal. El obrero no se limita a
hacer cambiar de forma la materia que le brinda la naturaleza, sino
que, al mismo tiempo, realiza en ella su fin, fin que él
sabe que rige como una ley las modalidades de su actuación
y al que tiene necesariamente que supeditar su voluntad. Y esta
supeditación no constituye un acto aislado. Mientras permanezca
trabajando, además de esforzar los órganos que trabajan, el obrero
ha de aportar esa voluntad consciente del fin a que
llamamos atención, atención que deberá ser tanto más
reconcentrada cuanto menos atractivo sea
el trabajo, por su carácter o por su ejecución, para quien lo
realiza, es decir, cuanto menos disfrute de él el obrero
como de un juego de sus fuerzas físicas y espirituales.

Los factores simples que intervienen en el proceso de trabajo
son: la actividad adecuada a un fin, o sea, el propio
trabajo, su objeto y sus medios.

El hombre se encuentra, sin que él intervenga para nada en
ello, con la tierra (concepto que incluye también,
económicamente, el del agua), tal y como en tiempos
primitivos surte al hombre de provisiones y de medios de vida aptos
para ser consumidos directa­mente, 1 como el objeto
general sobre que versa el trabajo humano. Todas aquellas
cosas que el trabajo no hace más que desprender de su contacto
directo con la tierra son objetos de trabajo que la na­turaleza
brinda al hombre. Tal ocurre con los peces que se pescan,
arrancándolos a su elemento, el agua, con la madera derribada en las selvas
vírgenes; con el cobre separado del filón. Por el contrario, cuando
el objeto sobre que versa el trabajo ha sido ya, digámoslo así,
filtrado por un trabajo anterior, lo llamamos materia
prima. Es el caso, por ejemplo, del cobre ya arrancado al
filón para ser lavado. Toda materia prima es objeto de trabajo,
pero no todo objeto de trabajo es materia prima. Para ello es
necesario que haya experimentado, por medio del trabajo, una cierta
transformación.

El medio de trabajo es aquel objeto o conjunto de
objetos que el obrero interpone entre él y el objeto que trabaja y
que le sirve para encauzar su actividad sobre este objeto.
El hombre se sirve de las cualidades mecánicas, físicas y químicas
de las cosas para utili­zarlas, conforme al fin
perseguido, como instrumentos de actuación sobre otras Cosas.2 El objeto que el obrero
empuña
directamente –sí prescindimos de los víveres aptos para
ser consumidos sin más manipulación, de la fruta, por ejemplo, en
cuyo caso los instrumentos de trabajo
son sus propios órganos corporales – no es el objeto sobre que
trabaja, sino el instrumento de trabajo. De este modo, los
productos de la naturaleza se convierten directamente en
órganos de la actividad del obrero, órganos que él
incorpora a sus propios órganos corporales, prolongando así, a
pesar de la Biblia, su estatura natural. La tierra es su despensa
primitiva y es, al mismo tiempo, su primitivo arsenal de
instrumentos de trabajo. Le suministra, por ejemplo, la
piedra que lanza, con la que frota, percute, corta,
etc. Y la
propia tierra es un instrumento de trabajo aunque exija,
para su cultivo, para poder ser utilizada como ins­trumento de
trabajo, toda otra serie de instrumentos y un desarrollo de la
fuerza de trabajo relativamente grande.3 Tan pronto como el proceso
de trabajo se desarrolla un poco, reclama instrumentos de trabajo
fabricados. En las cuevas humanas más antiguas se des­cubren
instrumentos y armas de piedra. Y en los orígenes de la historia
humana, los animales domesticados, es decir, adaptados,
transformados ya por el trabajo, desempeñan un papel primordial
como instrumentos de trabajo, al lado de la piedra y la
madera talladas, los huesos y las conchas.4 El uso y la
fabricación de medios de trabajo, aunque en germen se presenten ya
en ciertas especies animales, caracterizan el proceso de
trabajo específicamente humano, razón
por la cual Franklin define al hombre como
“a toolmakíng animal”, o sea como un animal que fabrica
instrumentos. Y así como la estructura y armazón de los restos de
huesos tienen una gran importancia para reconstituir la organización de
especies aní­males desaparecidas, los
vestigios de instrumentos de trabajo
nos sirven para apreciar antiguas formaciones económicas de la
sociedad, ya sepultadas. Lo que distingue a las épocas económicas
unas de otras no es lo que se hace, sino el cómo se hace, con qué
instrumentos de trabajo se hace.5 Los
instrumentos de trabajo no son solamente el barómetro indicador del
desarrollo de la fuerza de tra­bajo del hombre, sino también el
exponente de las condiciones sociales en que se trabaja. Y, dentro de la
categoría de los instru­mentos de trabajo, los instrumentos
mecánicos, cuyo conjunto forma lo que podríamos llamar el
sistema óseo y muscular de la producción, acusan las
características esenciales de una época social de producción de un
modo mucho más definido que esos instrumentos cuya función se
limita a servir de receptáculos de los objetos de trabajo y a los
que en conjunto podríamos designar, de un modo muy genérico, como
el sistema vascular de la producción,
v. gr., los tubos, los barriles, las canastas, los jarros,
etc. La industria
química es la única en que estos instrumentos revisten una
importancia consi­derable.6

Entre los objetos que sirven de medios para el proceso
de trabajo cuéntanse, en un sentido amplío, además de
aquellos que sirven de mediadores entre los efectos del trabajo y
el objeto de éste y que, por tanto, actúan de un modo o de otro
para encauzar la actividad del trabajador, todas aquellas
condiciones materiales que han de concurrir para que el
proceso de trabajo se efectúe. Trátase de con­diciones que no se identifican directamente con
dicho proceso, pero sin las cuales éste no podría ejecutarse, o
sólo podría ejecutarse de un modo imperfecto. Y aquí, volvemos a
encontrarnos, como medio general de trabajo de esta especie, con la
tierra misma, que es la que brinda al obrero el locus stand
(3 7) y a su actividad el campo de
acción (field of empilogment). Otros medios de trabajo de
este género, pero debidos ya al trabajo del hombre, son, por
ejemplo, los locales en que se trabaja, los canales, las calles,
etc.

Como vemos, en el proceso de trabajo la actividad del
hombre consigue, valiéndose del instrumento correspondiente,
transformar el objeto sobre que versa el trabajo con arreglo al fin
perseguido. Este proceso desemboca y se extingue en el
producto. Su producto es un valor de uso, una
materia dispuesta por la naturaleza y adaptada a las necesidades
humanas mediante un cambio de forma. El trabajo se compenetra y confunde con su
objeto. Se materializa en el objeto, al paso que éste se elabora. Y
lo que en el trabajador era dinamismo, es ahora en el producto,
plasmado en lo que es, quietud. El obrero, es el tejedor, y el
producto el tejido.

Si analizamos todo este proceso desde el punto de vista de su
resultado, del producto, vemos que ambos factores, los
medios de trabajo y el objeto sobre que
éste recae, son los medios de
producción.7 y el
trabajo un trabajo productivo.8

Para engendrar un valor de uso como producto, el proceso de
trabajo absorbe, en concepto de medios de producción,
otros valores de uso, producto a su vez de procesos de trabajo
anteriores. Y el mismo valor de uso que forma el producto de este
trabajo, constituye el medio de producción de aquél. Es decir, que
los productos no son solamente el resultado, sino que son, al mismo
tiempo, la con­dición del
proceso de trabajo.

Excepción hecha de la industria extractiva, aquella a la que la naturaleza
brinda el objeto sobre que trabaja, v. gr. la minería, la caza, la
pesca, etc. (la
agricultura sólo entra en esta categoría cuando se trata de la
roturación y cultivo de tierras
vírgenes), todas las ramas industriales recaen sobre objetos que tienen el
carácter de materias primas, es decir, sobre materiales ya
filtrados por un trabajo anterior, sobre
objetos que son ya, a su vez, productos de trabajo. Tal ocurre, por
ejemplo, con la simiente, en la agricultura.

Los animales y las plantas, que solemos considerar como
productos naturales, no son solamente productos del año anterior,
supongamos, sino que son, bajo su forma actual, el fruto de un
proceso de trans­formación desarrollado a lo largo de las
generaciones, controlado por el hombre y encauzado por el trabajo
humano. Por lo que se refiere a los instrumentos de
trabajo, la inmensa mayoría de éstos muestran aún a la mirada
superficial las huellas de un trabajo, anterior.

Las materias primas pueden formar la
sustancia principal de un producto o servir simplemente de
materias auxiliares para su fabri­cación. Las
materias auxiliares son absorbidas por el mismo
ins­trumento de trabajo, el carbón por la máquina de vapor, el
aceite por la rueda, el heno por el caballo de tiro, o
incorporadas a la materia prima, para operar en ella una
transformación de carácter material, como ocurre con el cloro que
se emplea para blanquear las telas, con el carbón que se mezcla al
hierro, con el color que se da a la lana, etc.; otras veces,
sirven para ayudar simplemente a la ejecución del trabajo,
que es lo que acontece, v. gr. con los materiales
empleados para iluminar y calentar los locales en que se trabaja.
En la verdadera industria química, se borra esta distinción entre
materias principales y auxiliares, ya que en la sustancia del
producto no reaparece ninguna de las materias primas
empleadas.9

Como todas las cosas poseen numerosas cualidades, siendo por
tanto susceptibles de diversas aplicaciones útiles, el mismo
producto puede entrar como materia prima de los procesos de trabajo
más diversos. El trigo, por ejemplo, es materia prima para el
fabricante de harina y para el fabricante de almidón, para el
destilador de aguardiente, para el ganadero, etc. Además, es, como
simiente, ma­teria prima de su propia producción. El carbón es
producto de la industria carbonífera, y a la par medio
de producción de la misma rama industrial.

Un mismo producto puede servir de medio de trabajo y de materia
prima en el mismo proceso de producción. Así, por ejemplo, en la
ganadería, el ganado, o sea, la materia prima que se elabora es al
mismo tiempo un medio para la producción de abono animal.

Puede ocurrir que un producto apto para ser directamente
con­sumido, se emplee de nuevo como
materia prima para la elaboración de otro producto, como se hace
por ejemplo con la uva para la fabricación de vino. Otras veces el
trabajo arroja su producto bajo una forma en que sólo puede
emplearse como materia prima. A estas materias primas se les da el
nombre de artículos a medio fabricar, aunque más
exacto sería denominarlas artículos intermedios, como son
por ejemplo el algodón, el hilado, la hebra, etc. Aun siendo ya de suyo un producto, puede
ocurrir que la materia prima originaria tenga que recorrer toda una
gradación de diferentes pro­cesos, en los que va funcionando
sucesivamente como materia prima, bajo una forma distinta cada vez,
hasta llegar al proceso de trabajo final, del que sale convertida
en medio de vida apto para su consumo o en instrumento de trabajo
terminado.

Como se ve, el que un valor de uso represente el papel
de materia prima, medio de trabajo o producto, depende
única y exclusiva­mente de las funciones concretas que ese valor de
uso desempeña en el proceso de
trabajo, del lugar que en él ocupa; al cambiar este lugar,
cambian su destino y su función.

Por tanto, al entrar como medio de producción en un
nuevo proceso de trabajo, el producto pierde su carácter de tal.
Ahora, ya sólo funciona como factor material del trabajo vivo. Para
el tejedor, el huso no es más que el instrumento con que teje y la
hebra el material tejido. Claro está que no es posible tejer sin
materia prima y sin huso. Para comenzar a tejer, es condición
indispensable, por tanto, la existencia de este producto. Pero, en
lo que toca al proceso mismo de tejer, es de todo punto
indiferente que la hebra y el huso sean producto de un
trabajo anterior, del mismo modo que en el proceso de la nutrición
es indiferente que el pan sea producto de trabajos anteriores
ejecutados por el labrador, el molinero, el panadero, etc. En realidad, cuando
los instrumentos de producción acusan en el proceso de trabajo su
carácter de productos de un trabajo anterior es cuando presentan
algún defecto. Cuando el cuchillo no corta o la hebra se rompe a
cada paso es cuando los que manejan estos materiales se acuerdan
del que los fabricó. En el producto bien elaborado se borran las
huellas del trabajo anterior al que debe sus cualidades útiles.

Una máquina que no presta servicio en el proceso de trabajo es
una maquina
inútil. Y no sólo es inútil, sino que además cae bajo la acción
destructora del intercambio natural de materias. El hierro se
oxida, la madera se pudre. La hebra no tejida o devanada es
algodón echado a perder. El trabajo vivo tiene que hacerse cargo de
estas cosas, resucitarlas de entre los muertos, convertirlas de
valores de uso potenciales en valores de uso reales y activos.
Lamidos por el fuego del trabajo, devorados por éste como cuerpos suyos,
fecundados en el proceso de trabajo con arreglo a sus funciones
pro­fesionales y a su destino, estos valores de uso son absorbidos,
pero absorbidos de un modo provechoso y racional, como elementos de
creación de nuevos valores de uso, de nuevos productos, aptos
para, ser absorbidos a su vez
como medios de vida por el consumo individual o por otro nuevo proceso de trabajo, sí
se trata de medios de producción,

Por tanto, los productos existentes no son solamente resultados
del proceso de trabajo, sino también condiciones de existencia
de este; además, su incorporación al proceso de trabajo, es decir,
su contacto con el trabajo vivo es el único medio de conservar y
reali­zar corno valores de uso estos productos de un trabajo
anterior.

El trabajo devora sus elementos materiales, su objeto y sus
instrumentos, se alimenta de ellos –, es, por tanto, su proceso de
consumo. Este consumo productivo se distingue del consumo
indi­vidual en que éste devora los productos como medios
de vida del ser viviente, mientras
que aquél los absorbe como medios de vida del trabajo, de la fuerza
de trabajo del individuo, puesta en acción. El producto del consumo
individual, es, por tanto, el consumidor mismo; el fruto del consumo
productivo es un producto distinto del consumidor.

En todos aquellos casos en que recae sobre
productos y se ejecuta por medio de ellos, el trabajo
devora productos para crear productos, o desgasta productos corno
medios de producción de otros nuevos. Pero, si en un
principio, el proceso de trabajo se entablaba sola­mente entre el
hombre y la tierra, es decir, entre el hombre y algo que existía
sin su cooperación, hoy intervienen todavía en él medios de producción creados
directamente por la naturaleza y que no pre­sentan la menor huella
de trabajo humano.

El proceso de trabajo, tal y como lo hemos estudiado,
es decir, fijándonos solamente en sus elementos simples y
abstractos, es la actividad racional encaminada a la producción de
valores de uso, la asimilación de las materias naturales al
servicio de las necesidades humanas, la condición general
del intercambio de materias entre la naturaleza y el hombre, la
condición natural eterna de la vida humana, y por tanto,
independiente de las formas y modalidades de esta vida y común a
todas las formas sociales por igual. Por eso, para exponerla, no
hemos tenido necesidad de presentar al trabajador en relación con
otros. Nos bastaba con presentar al hombre y su trabajo de una
parte, y de otra la naturaleza y sus materias. Del mismo modo que
el sabor del pan no nos dice quién ha cultivado el trigo, este
proceso no nos revela tampoco las condiciones bajo las cuales se
ejecutó, no nos descubre si se ha desarrollado bajo el látigo
brutal del capataz de esclavos o bajo la mirada medrosa del capita­lista, sí ha sido
Cincinato quien lo ha ejecutado, labrando
su par de jugera, o ha sido el
salvaje que derriba a una bestia de una pedrada.10

Retornemos a nuestro capitalista in spe.
(38) Le habíamos dejado en el
mercado de mercancías, comprando todos los elementos nece­sarios para un
proceso de trabajo: los elementos materiales o medios de
producción y los elementos personales, o sea la fuerza de
trabajo. Con la mirada alerta del hombre que conoce el terreno
que pisa, el capitalista en ciernes elige los medios de producción
y las fuerzas de trabajo más convenientes para su rama especial de
industria: hilados, fabricación de zapatos, etc. Nuestro
capitalista se dispone, pues, a consumir la mercancía que ha
comprado, la fuerza de trabajo, es decir, hace que su
poseedor, o sea, el obrero, consuma trabajando los medios
de producción. Claro está que el carácter general
del proceso de trabajo no varía por el hecho de que el obrero lo
ejecute para el capitalista, en vez de ejecutarlo para sí. Tampoco
cambia, de primera intención, porque en este proceso venga a
deslizarse el capitalista, la manera concreta de hacer
botas o de hilar
hebra. El capitalista empieza, como es lógico, tomando la fuerza de
trabajo tal y corno se la brinda el mercado, y lo mismo,
naturalmente, su trabajo, fruto de una época en que no existían
capitalistas. Tiene que pasar todavía algún tiempo para que el
sistema de producción se transforme por efecto de la sumisión
del trabajo al capital; por eso no habremos de estudiar aquí, sino
en su lugar, esta transformación.

Ahora bien, el proceso de trabajo, considerado como proceso
de consumo de la fuerza de trabajo por el capitalista,
presenta dos fe­nómenos característicos.

El obrero trabaja bajo el control del capitalista, a
quien su tra­bajo pertenece. El capitalista se cuida de vigilar que
este trabajo se ejecute como es debido y que los medios de
producción se empleen convenientemente, es decir, sin desperdicio
de materias primas y cuidando de que los instrumentos de trabajo se
traten bien, sin des­gastarse más que en aquella parte en que lo
exija su empleo racional.

Pero hay algo más, y es que el producto es propiedad del
capita­lista y no del productor
directo, es decir, del obrero. El capitalista paga, por ejemplo, el
valor de un día de fuerza de trabajo. Es, por tanto,
dueño de utilizar como le
convenga, durante un día, el uso de esa fuerza de trabajo, ni más
ni menos que el de otra mercancía cualquiera, v. gr. el de
un caballo que alquilase durante un día. El uso de la mercancía
pertenece a su comprador, y el poseedor de la fuerza de trabajo
sólo puede entregar a éste el valor de uso que le ha
vendido entregándole su trabajo. Desde el
instante en que pisa el taller del capitalista, el valor de
uso de su fuerza de trabajo, y por tanto su uso, o sea, el
trabajo, le pertenece a éste. Al comprar la fuerza de
trabajo, el capitalista incorpora el trabajo del
obrero, como fermento vivo, a los elementos muertos de creación del
producto, propiedad suya también. Desde su Punto de vista, el
proceso de trabajo no es más que el consumo de la
mercancía fuerza de trabajo comprada por él, si bien sólo la puede
consumir facilitándole medios de producción. El proceso de
trabajo es un proceso entre objetos comprados por el
capitalista, entre objetos pertenecientes a él Y el
producto de este proceso le pertenece, por tanto, a él, al
capitalista, ni más ni menos que el producto del proceso de
fermentación de los vinos de su bodega.11

 










2. El proceso de valorización


El producto –propiedad del capitalista– es un valor de
uso: hilado, botas, etc. Pero, aunque las botas, por ejemplo, formen
en cierto modo la base del progreso social y nuestro capitalista
sea un hombre progresivo como el que más, no fabrica las botas por
amor al arte de producir calzado. El valor de uso
no es precisamente, en la producción de mercancías, la cosa qu'on
aime pour lut–meme. (39) En la
producción de mercancías los valores de uso se producen
pura y simplemente porque son y en cuanto son la encarnación
material, el, soporte del valor de cambio. Y nuestro
capitalista persigue dos objetivos. En primer lugar, producir un
valor de uso que tenga un valor de cambio, producir un artículo
destinado a la venta, una mercancía. En segundo lugar,
producir una mercancía cuyo valor cubra y rebase la
suma de valores de las mercancías invertidas en su producción,
es decir, de los medios de producción y de la fuerza de trabajo,
por los que adelantó su buen dinero en el mercado de
mercancías. No le basta con producir un valor de uso; no,
él quiere producir una mercancía; no sólo un valor de uso,
sino un valor; y tampoco se contenta con un valor puro y
simple, sino que aspira a una plusvalía, a un valor
mayor.

Hasta aquí, nos hemos limitado a estudiar un aspecto del
pro­ceso, pues se trata de la producción de
mercancías. Y así como la mercancía es unidad de
valor de uso y valor, su proceso de producción
tiene necesariamente que englobar dos cosas: un proceso de
produc­ción y un proceso de creación de valor.

Sabemos que el valor de toda mercancía se determina por la
cantidad de trabajo materializado en su valor de uso, por
el tiempo de trabajo socialmente necesario para su producción. Este criterio rige
también para el producto que va a parar a manos del capitalista, como resultado del
proceso de trabajo. Lo primero que hay que ver, pues, es el
trabajo materializado en este producto.

Supongamos, por ejemplo, que se trata de hilado.

Para la fabricación del hilado se ha necesitado, en primer
lugar, la materia prima correspondiente, digamos por
ejemplo 10
libras de algodón. El valor del algodón no hace falta investigarlo, pues el capitalista lo compra en
el mercado por lo que vale, v. gr. por 10 chelines. En el
precio del algodón se contiene ya, como trabajo social
general, el trabajo necesario para su producción. Supondre­mos, además,
que la masa de husos desgastada para fabricar el algo­dón,
que representa para nosotros todos los demás medios de trabajo
invertidos, posee un valor de 2
chelines. Si una masa de oro de 12 chelines es el producto de 24
horas de trabajo, o sea de dos jornadas de trabajo, tendremos que
en el hilo aparecen materiali­zadas dos jornadas de trabajo.

El hecho de que el algodón cambie de forma y de que la masa de
husos desgastada desaparezca radicalmente, no debe
movernos a confusión. Con arreglo a la ley general del valor, 10
libras de hilado, por ejemplo, equivalen a 10 libras de algodón y a
1/4 de huso, siempre y cuando que el valor
de 40 libras de hilado sea igual al de 40 libras de algodón más el
de un huso entero, o, lo que es lo mismo, siempre y cuando que para
producir los dos términos de esta ecuación se requiera el mismo
tiempo de
trabajo. Arrancando de esta premisa, el mismo
tiempo de trabajo aparece representado, de una parte, en
el valor de uso hilado y de otra parte en los valores de uso
algodón y huso. Al valor le tiene, pues, sin cuidado el que
aparezca encarnado en hilado, huso o algodón. El hecho de que el,
huso y el algodón, en vez de yacer inmóviles, el uno junto al otro,
se combinen en el proceso de la hilatura, combinación que altera sus formas útiles,
convirtiéndolos en hilado no afecta para nada a
su valor; es exactamente lo mismo que si se trocasen por un equivalente de hilado mediante
un simple cambio.

El tiempo de trabajo necesario para producir el algodón es parte
integrante
del tiempo
de trabajo necesario para producir el hilado al que sirve de
materia prima, y se contiene, por tanto, en éste. Y otro tanto
acontece con el tiempo de trabajo necesario para pro­ducir la masa de husos sin cuyo desgaste o
consumo no podría hilarse el algodón.12

Así, pues, cuando se analiza el valor del hilado, el
tiempo de trabajo necesario para su producción, podemos
considerar como fases distintas y sucesivas del mismo
proceso de trabajo los diversos
pro­cesos concretos de trabajo, separados en el espacio y
en el tiempo, que es necesario recorrer para producir el algodón y
la masa de husos consumida, hasta convertir por fin en hilado los
husos y el algodón. Todo el trabajo
contenido en el hilado es trabajo pretérito. Pero el hecho
de que el tiempo de trabajo necesario para la producción de sus
elementos integrantes se haya ejecutado antes, esté, por
decirlo así, en pluscuamperfecto, mientras que el
trabajo invertido directa­mente para llevar a término el proceso
final, el hilar, se halle más cerca del presente, en pretérito
perfecto, digámoslo así, es un hecho absolutamente indiferente. Sí
para construir una casa se requiere una determinada masa de
trabajo, digamos
por ejemplo 30 días de trabajo, el hecho de que la última jornada
de trabajo se incorpore a la producción 29 días después que
la primera no altera en nada el total del tiempo de
trabajo absorbido por la casa. Para estos efectos, es como si el
tiempo de trabajo que se contiene en los instrumentos de trabajo y
en la materia prima se hubiese invertido en una fase anterior del
proceso de hilatura, con anterioridad al que en la fase
final se añade bajo la forma de hilado.

Por tanto, los valores de los medios de producción, el valor del
algodón y el de los husos, expresados en el precio de 12 chelines,
forman parte integrante del valor del hilado, o sea, del
valor del producto.

Mas para ello han de darse dos condiciones. La primera es que el
algodón y los husos sirvan real y verdaderamente para la pro­ducción de un valor de uso. En nuestro
ejemplo, para la fabricación de hilado. Al valor le es
indiferente en qué valor de uso tome cuerpo, pero tiene que tomar
cuerpo necesariamente en un valor de uso, sea el que
fuere.
La segunda condición es que solamente se invierta el
tiempo de trabajo necesario para las condiciones sociales de
pro­ducción reinantes. Así por ejemplo, si para producir 1
libra de hilado sólo se requiere 1 libra de algodón, no deberá
emplearse más. Y lo mismo por lo que se refiere a los husos. Sí al
capitalista se le ocurriera, por un acto de su fantasía, emplear
husos de oro en vez de husos de acero, cargaría con las
consecuencias, pues en el valor del hilado solamente
cuenta el trabajo socialmente necesario, o sea, el tiempo
de trabajo necesario para producir husos de acero.

Ya sabemos qué parte representan, en el valor del hilado, los
medios de producción, o sea, el algodón y los husos. Representan 12
chelines, es decir, la materialización de dos jornadas de trabajo.
Ahora, trátase de saber cuál
es la parte de valor que el hilandero, con su trabajo,
añade al algodón.

Este trabajo ha de ser enfocado aquí desde un punto de vista
totalmente distinto de aquel en que nos situábamos para analizar el
proceso de trabajo. En el proceso de trabajo, todo giraba en tomo a
un actividad encaminada a un fin: la de convertir el algodón en
hilado. Cuanto más apto para su fin sea el trabajo, tanto mejor
será el hilado suponiendo que todas las demás circunstancias no
varíen. El trabajo del hilandero era un trabajo específicamente dis­tinto de otros
trabajos productivos, y la diferencia se revelaba subje­tiva y
objetivamente en la finalidad especial de hilar, en sus espe­ciales
manipulaciones, en el carácter especial de sus medios de pro­ducción y en el valor de uso especial de su
producto. El algodón y el huso son medios de vida del trabajo
de hilandería, pero no
sirven para fundir cañones. En cambio, enfocado como fuente de
valor, el trabajo del hilandero no se distingue absolutamente
en nada del trabajo del perforador de cañones, ni, para no
salimos demasiado del campo de nuestro ejemplo, de los trabajos del
plan­tador de algodón y del fabricante de husos, materializados en
los medios de producción del hilado. Esta identidad es la
que permite que el plantar algodón, el fabricar husos y el hilar
sean otras tantas partes sólo cuantitativamente distintas
del mismo valor total, o sea, del valor del hilo.
Aquí, ya no se trata de la calidad, de la naturaleza y el
contenido del trabajo, sino pura y exclusivamente de su
cantidad. Y ésta se calcula por una sencilla operación
aritmética. Para ello, suponemos que el trabajo de hilar
es trabajo simple, trabajo social medio. Más adelante,
veremos que el supuesto con­trario no hace cambiar los términos del
problema.

A lo largo del proceso de trabajo, éste se trueca constantemente
de inquietud en ser, de movimiento en materialidad.
Al final de una hora de trabajo, las manipulaciones del hilandero
se traducen en una determinada cantidad
de hilado, o, lo que es lo mismo, una determinada cantidad de
trabajo, una hora de trabajo, se materializa en
el algodón. Decimos hora de trabajo, o lo que tanto vale, inversión
de las fuerzas vitales del hilandero durante una hora, porque aquí
el trabajo del hilandero sólo interesa en cuanto inversión de
fuerza de trabajo, y no como la modalidad específica de trabajo que supone el
hilar.

Ahora bien, es de una importancia extraordinaria, decisiva, el
que, mientras dura el proceso de transformación del algodón en
hilados, este proceso no absorba más que el tiempo de
trabajo social­mente necesario. Sí,
en condiciones normales, es decir, en las con­diciones sociales medias de producción, durante
una hora de trabajo a libras de algodón se convierten en
b libras de
hilado, sólo podrá considerarse como jornada de trabajo de 12 horas
aquella que convierta 12 X a libras de algodón en 12 X b libras de hilo.
Sólo el tiempo de trabajo socialmente necesario cuenta como
fuente de valor.

Al igual que el trabajo, las materias primas y el producto
presentan aquí una fisonomía
completamente distinta de la que pre­sentaban cuando enfocábamos
estos elementos desde el punto de vista del proceso de trabajo en
sentido estricto. Ahora, la materia prima sólo interesa en cuanto
absorbe y asimila una determinada cantidad de trabajo. Sí
la materia prima se convierte efectivamente en hilado mediante esta
absorción, es porque la fuerza de trabajo se despliega y se le
incorpora en forma de trabajo de hilatura. Pero aquí, el producto, el hilado no es más
que el termómetro del trabajo absorbido por el algodón. Si durante
una hora se tejen 1 2/3
, libras de algodón o se transforman en 12/3, libras de hilo, 10 libras de hilado
equivaldrán a 6 horas de trabajo
absorbido. Aquí, deter­minadas cantidades de productos, fijadas
por la experiencia, no re­presentan más que determinadas
cantidades de trabajo, una determinada
masa de tiempo de trabajo cuajado. Son, simplemente, la
materialización de 1 hora, de 2 horas, de un día de
trabajo social.

El hecho de que el trabajo sea precisamente trabajo de
hilan­dería, su materia prima algodón y
su producto hilado, no interesa nada para estos efectos, como
tampoco interesa la circunstancia de que el objeto sobre que
recae el trabajo
sea ya, a su vez, producto de otro trabajo anterior. Si el obrero,
en vez de trabajar en el ramo de hilandería trabajase en una mina de carbón, el objeto de
su trabajo, el carbón, sería de distinta naturaleza, pero, a pesar
de ello, una cantidad determinada de carbón arrancado a la veta,
v. gr. un quintal de hulla, representaría una determinada
cantidad de trabajo absorbido.

Al tratar de la venta de la fuerza de trabajo,
partíamos del su­puesto de que su valor diario era de 3 chelines,
encarnándose en las últimas 6 horas de la jornada y siendo, por
tanto, necesaria esta cantidad de trabajo para producir la suma
normal de los medios diarios de vida del
obrero. Ahora bien, si durante una hora de trabajo nuestro tejedor
transforma 12/3 libras de algodón en 12 /3 libras de hilado,13en 6 horas
transformará 10 libras de algodón en 10 libras de hilado; por tanto,
durante el proceso de hilado, el algodón absorberá 6 horas de
trabajo. Este tiempo de trabajo está representado por una cantidad
de oro equivalente a 3 chelines. El tejedor incorpora, pues, al
algodón, con su trabajo, un valor de 3 chelines.

Analicemos el valor total del producto, o sea, de las
10 libras de hilado. En él se materializan 21/2 jornadas de trabajo: 2 en el algodón y en
la masa de husos consumida y 1/2 en el proceso de trabajo del
hilandero. Este tiempo de trabajo representa una masa de oro de 15
chelines. El precio
adecuado al valor de las 10 libras de hilo es, por tanto, de 15
chelines, y el de una libra de hilado 1 chelín y 6 peniques.

Al llegar aquí nuestro capitalista se queda perplejo. Resulta
que el valor del producto es igual al valor del capital
desembolsado. El valor desembolsado por el capitalista no se
ha valorizado, no ha engendrado
plusvalía; o, lo que es
lo mismo, el dinero no se ha convertido en
capital. El precio de las 10 libras de hilo son 15
chelines, los mismos 15 chelines que el capitalista hubo de invertir en
el mercado para adquirir
los elementos integrantes del producto, o lo que tanto
vale, los factores del proceso de trabajo: 10 chelines en
el algodón, 2 chelines en la masa de
husos desgastada y 3 chelines en la fuerza de trabajo. De nada
sirve que el valor del hilo se haya incrementado, pues su
valor no es más que la suma de los valores que antes se
distribuían entre el algodón, los husos y la fuerza de
trabajo, y de la simple suma de valores existentes jamás
puede brotar un valor nuevo, la plusvalía.14 Lo
que hacen estos valores es con­centrarse en un objeto,
pero esto no significa nada, pues ya lo estaban en la suma de
dinero de 15 chelines, antes de desperdigarse en las tres
mercancías compradas.

De suyo, este resultado no tiene nada de sorprendente. Una libra
de hilado vale 1 chelín y 6 peniques. Es,
pues, lógico que nuestro capitalista abone 15 chelines en el
mercado por 10 libras de hilado. Tanto da que compre su casa
particular, lista y termi­nada, en el mercado o que la mande
edificar: ninguna de estas operaciones aumentará el dinero
invertido en adquirir la casa.

Tal vez el capitalista, versado en materia de economía vulgar,
diga que ha desembolsado su dinero con la intención de
obtener del negocio mas dinero del que invirtió.
Pero, el infierno está empe­drado de buenas intenciones, y del
mismo modo podía abrigar la de obtener dinero sin producir.15 El
capitalista amenaza. No volverán a engañarle. En adelante, comprará
la mercancía, lista y terminada, en el mercado, en vez de
fabricarla por su cuenta. Pero, si todos sus hermanos capitalistas
hacen lo mismo, ¿de dónde van a salir las mercancías, para que él
se encuentre con ellas en el mercado? No va a comerse su dinero. El
capitalista sermonea. Nos habla de su
abstinencia. Dice que podía haberse gastado para su placer
los 15 chelines, y que, en vez de hacerlo, los ha consumido
productivamente, convirtiéndolos en hilado. Gracias a ello,
tiene en sus manos hilado, en vez de tener remordimientos. Y no va
a dejarse arrastrar nueva­mente a la tentación del atesorador, pues ya veíamos, en el
ejemplo de éste, lo que daba de sí el ascetismo. Además, al que
nada tiene el rey le hace libre. Y por grandes que sean los méritos
de su privación, no hay nada con qué
premiársela, toda vez que el valor del
producto que brota del proceso equivale, como veíamos, a la suma de
los valores de las mercancías que lo alimentan. Nuestro
capitalista, tiene, pues, que contentarse con que la virtud
encuentre en si misma su recompensa. Pero, lejos de ello, insiste y
apremia. El hilado no le
sirve de nada. Lo ha producido para venderlo. Así, pues, o lo vende
o en lo sucesivo se limita ––cosa mucho más sen­cilla– a producir objetos para su uso personal,
que es la receta que su médico de cabecera MacCulloch le prescribe como remedio eficaz
contra la epidemia de la superproducción. El capitalista
no cede. ¿Acaso el obrero puede crear productos de trabajo,
producir mer­cancías, con sus brazos inermes, en el vacío?
¿Quién sino él, el capi­talista, le suministra la materia con la cual y
en la cual materializa el obrero su trabajo ? Y, como la inmensa mayoría de la sociedad
,está formada
por descamisados de esos, ¿no presta a la sociedad un servicio
inapreciable con sus medios de producción, su algodón y sus husos,
y no se lo presta también a los mismos obreros, a quienes además,
por si eso fuese poco, les suministra los medios de vida
necesarios? Y este servicio, ¿no ha de cobrarlo? Pero,
preguntamos nosotros, ¿es que el obrero, a su vez, no le presta a
él, al capitalista, el servicio de transformar en hilado el algodón
y los husos? Además, aquí no se trata de servicios.16 Servicio es la utilidad
que presta un valor de uso, mercancía o
trabajo.17 Aquí se trata del valor de cambio.
El capitalista abona al obrero el valor de 3 chelines. El obrero,
al incorporar al algodón un valor de 3 chelines, le devuelve un
equivalente exacto: son dos valores iguales que se
cambian. De pronto, nuestro amigo abandona su soberbia de
capitalista para adoptar el continente modesto
de un simple trabajador. ¿Es que no trabaja también él, vigilando y
dirigiendo el trabajo del tejedor? ¿Y es que este trabajo
suyo no crea también valor? Su overlooker y su manager se
alzan de hombros. Entretanto, ya nuestro capita­lista ha recobrado,
con una sonrisa de satisfacción, su fisonomía acostumbrada. Se ha
estado burlando de nosotros, con toda esa letanía. A él, todas
estas cosas le tienen sin cuidado. Para inventar todos esos
subterfugios y argucias y otras parecidas, están ahí los profesores
de economía política, que para eso cobran. El, el capi­talista, es
un hombre práctico, que, si no siempre piensa lo que dice fuera de
su negocio, al frente de éste sabe muy bien siempre lo que
hace.

Analicemos la cosa más despacio. El valor de un día de
fuerza de trabajo ascendía a 3 chelines, porque en él se
materializaba media jornada de trabajo; es decir,
porque los medios de vida necesarios para producir la fuerza de
trabajo durante un día costaban medía jornada de trabajo. Pero el
trabajo pretérito encerrado en la fuerza de trabajo y el trabajo
vivo que ésta puede
desarrollar, su costo diario de conservación y su rendimiento
diario, son dos magnitudes completamente distintas. La primera
determina su valor de cambio, la segunda forma su valor de uso. El
que para alimentar y mantener en pie la fuerza de trabajo durante
veinticuatro horas haga falta media jornada de trabajo, no
quiere decir, ni mucho menos, que el obrero no pueda trabajar
durante una jornada entera. El valor de la fuerza de
trabajo y su valorización en el proceso de
trabajo son, por tanto, dos factores completamente distintos. Al
comprar la fuerza de trabajo, el capitalista no perdía de vista
esta diferencia de valor. El
carácter útil de la fuerza de trabajo, en cuanto apto para fabricar
hilado o botas, es conditio
sine qua non, (40) toda vez que el trabajo, para
poder crear valor, ha de invertirse
siempre en forma útil. Pero el factor decisivo es el valor de
uso específico de esta mercancía, que le
permite ser fuente de valor, y de más valor que el que ella misma
tiene. He aquí el servicio especifico que de ella espera
el capitalista. Y, al hacerlo, éste no se desvía ni un ápice de las
leyes eternas del cambio de mercancías. En efecto, el vendedor de
la fuerza de trabajo, al igual que el de cualquier otra mercancía,
rea­liza su valor de cambio y enajena su valor de uso. No
puede obtener el primero sin desprenderse del segundo. El valor de
uso de la fuerza de trabajo, o sea, el trabajo mismo, deja
de pertenecer a su vendedor, ni más ni menos que al aceitero deja
de pertenecerle el valor de uso del aceite que vende. El poseedor
del dinero paga el valor de un día de fuerza de trabajo:
le pertenece, por tanto, el uso de esta fuerza de trabajo durante un día, el
trabajo de una jor­nada. El hecho de que la diaria
conservación de la fuerza de trabajo no suponga más costo que el de
media jornada de trabajo, a pesar de poder funcionar, trabajar,
durante un día entero; es decir, el hecho de que el valor creado
por su uso durante un día sea el doble del valor diario que
encierra, es una suerte bastante grande para el comprador, pero no
supone, ni mucho menos, ningún atro­pello que se cometa contra el
vendedor.

Nuestro capitalista había previsto el caso, con una sonrisa de
satisfacción. Por eso el obrero se encuentra en el taller con los
medios de producción necesarios, no para un proceso de trabajo de
seis horas, sino de doce. Si 10 libras de algodón absorbían seis
horas de trabajo y se transformaban en 10 libras de hilado, 20
libras de algodón absorberán doce horas de trabajo y se convertirán
en 20 libras de hilado. Analicemos el producto de este proceso
de trabajo prolongado. Ahora, en las 20 libras de hilo se
materializan 5 jornadas de trabajo: 4 en la masa de algodón y de
husos consu­mida y 1 en el trabajo absorbido por el algodón durante
el proceso de la hilatura. La expresión
en oro de 5 jornadas de trabajo son 30 chelines, o sea, 1 libra
esterlina y 10 chelines. Tal es, por tanto, el precio de las 20
libras de hilo. La libra de hilo sigue costando 1 chelín y 6 peniques. Pero, la suma de valor de las
mercancías que alimentan el proceso representaba 27 chelines. El
valor del hilo representa 30. Por tanto, el valor del
producto excede en 1/9 del valor desembolsado para su
producción. Los 27 chelines se convierten en 30. Arrojan una plusvalía de 3 chelines. Por fin, la
jugada maestra ha dado sus frutos. El dinero se ha
convertido en capital.

Y todas las condiciones del problema se han resuelto sin
infringir en lo más mínimo las leyes del cambio de mercancías. Se
ha cam­biado un
equivalente por otro. Como comprador, el capitalista ha pagado
todas las mercancías, el algodón, la masa de husos y la fuerza de
trabajo, por su valor. Después de comprarlas, ha hecho con estas
mercancías lo que hace todo comprador: consumir su valor de uso. El
proceso de consumo de la fuerza de trabajo, que
es al mismo tiempo proceso de producción de la mercancía,
arroja un producto de 20 libras de hilo, que representan un valor
de 30 chelines. El capitalista retorna al mercado a vender su
mercancía, después de haber comprado las
de otros. Vende la libra de hilo a 1 chelín y 6 peniques, ni un céntimo por encima o
por debajo de su valor. Y, sin embargo, saca de la
circulación 3 chelines más de lo que invirtió en ella al comenzar.
Y todo este proceso, la trans­formación
de dinero en capital, se opera en la órbita de la
circulación y no se opera en ella. Se opera por
medio de la circulación, pues está condicionado por la
compra de la fuerza de trabajo en el mer­cado de
mercancías. No se opera en la circulación, pues este proceso no
hace más que iniciar el proceso de valorización, cuyo
centro reside en la órbita de la producción.
Y así, todo marcha “pour le mieux dans le meilleur des mondes possibles”.
(41 )

Al transformar el dinero en mercancías, que luego han de servir
de materias para formar un nuevo producto o de factores de un
proceso de trabajo; al incorporar a la materialidad muerta de estos
factores la fuerza de trabajo viva, el capitalista transforma el
valor, el trabajo, pretérito, materializado,
muerto, en capital, en valor que se
valoriza a sí mismo, en una especie de monstruo
animado que rompe a “trabajar” como si encerrarse un alma en su
cuerpo.

Si comparamos el proceso de creación de valor y el proceso
de valorización de un valor existente, vemos que el proceso de
valorización no es más que el
mismo proceso de creación de valor prolongado a partir
de un determinado punto. Si éste sólo llega hasta el punto
en que el valor de la fuerza de trabajo pagada por el ca­pital deja
el puesto a un nuevo equivalente, estamos ante un proceso
de simple creación de valor. Pero, si el proceso rebasa ese
punto, se tratará de un proceso de valorización.

Sí establecemos el paralelo entre el proceso de
valorización y el proceso de trabajo, observaremos que éste
consiste en el trabajo útil que produce valores
de uso. Aquí, la dinámica se enfoca en su as­pecto
cualitativo, atendiendo a su modalidad especial, a su fin
y a su contenido. En el proceso de creación de valor, este
proceso de trabajo, que es el mismo, sólo se nos
revela en su aspecto cuantita­tivo. Aquí, sólo interesa el
tiempo que el trabajo requiere para ejecutarse, o sea, el
tiempo durante el cual se invierte útilmente la fuerza de trabajo.
Para estos efectos, las mercancías que alimentan el proceso de
trabajo no se consideran ya como factores funcionalmente concretos,
materiales, de la fuerza de trabajo apta para un fin. Sólo
cuentan como cantidades concretas de trabajo materializado. Y ya se encierre en los
medios de producción o se incorpore mediante la fuerza de trabajo,
aquí el trabajo sólo cuenta por su medida en el tiempo.
Representa tantas horas, tantos días, etc.

Pero, cuenta tan sólo en la medida en que el tiempo empleado en
la producción del valor de uso sea socialmente necesario.
Son varios los factores que esto envuelve. En primer lugar, es
necesario que la fuerza de trabajo funcione en condiciones
normales. Si el instrumento de trabajo que impera socialmente en el
ramo de hilado es la máquina de hilar, no debe ponerse al obrero a
trabajar en una rueca. Asimismo ha de suministrársele algodón
de calidad normal y no algodón de mala calidad, que se rompa a cada
instante. En cualquiera de ambos casos, necesitaría más tiempo del
socialmente necesario para producir una libra de hilo, y este
tiempo superfluo no crearía dinero ni crearía valor. Sin embargo,
el carácter normal de los factores materiales que
intervienen en el trabajo no depende del obrero, sino del
capitalista. Otra condición que ha de ser te­nida en cuenta es el
carácter normal de la propia fuerza de trabajo.
Es necesario que ésta, en el ramo en que se aplica, reúna el grado
medio de aptitud, destreza 'y rapidez. Nuestro capitalista compra
en el mercado fuerza de trabajo de calidad normal. Esta fuerza de
trabajo debe aplicarse con el grado medio habitual de esfuerzo,
poniendo el grado de intensidad socialmente acostumbrado
en su inversión. El capitalista se cuida de velar celosamente por
que el trabajador no disipe su tiempo. Ha comprado la
fuerza de trabajo por un tiempo determinado. Quiere, naturalmente,
que se le entre­gue lo que es suyo y no tolera que se le
robe. Y finalmente –y para conseguirlo, el capitalista se
cuida de promulgar un Código Penal ex profeso–, en el
consumo de materias primas e instru­mentos de trabajo no deberá
nunca excederse de la tasa racional, pues los materiales o
instrumentos de trabajo desperdiciados repre­sentan determinadas
cantidades de trabajo materializado invertido superfluamente y que,
por tanto, no cuentan ni entran en el producto del proceso de
creación de valor.18

Como vemos, la diferencia entre el trabajo considerado como
fuente de valor de uso y el mismo trabajo en cuanto crea
valor, con la que en su lugar nos encontramos al analizar la
mercancía, se nos presenta ahora al estudiar los diversos
aspectos del proceso de producción.

Como unidad de proceso de trabajo y proceso de creación de
valor, el proceso de producción es un proceso de
producción de mercancías; como
unidad de proceso de trabajo y de proceso de valorización,
el proceso de producción es un proceso de producción
capitalista, la forma capitalista de la producción de
mercancías.

Ya decíamos más arriba que,
para los efectos del proceso de valorización, es de todo punto
indiferente el que el trabajo apro­piado por el capitalista sea
trabajo simple, trabajo social medio, o trabajo complejo,
trabajo de peso específico más alto que el normal. El trabajo
considerado como trabajo más complejo, más elevado que el trabajo
social medio, es la manifestación de una fuerza de trabajo
que representa gastos de preparación superiores a los normales,
cuya producción representa más tiempo de trabajo y, por tanto, un
valor superior al de la fuerza de trabajo simple. Esta fuerza de
trabajo de valor superior al normal se traduce, como es lógico, en
un trabajo superior, materializándose, por tanto, durante los
mismos períodos de tiempo, en valores relativamente más altos.
Pero, Cualquiera que sea la diferencia de gradación que medie entre
el trabajo del tejedor y el trabajo del joyero, la porción de
trabajo con la que el joyero se limita a reponer el valor de su
propia fuerza de trabajo no se distingue en nada, cualitativamente, de la porción
adicional de tra­bajo con la que crea plusvalía. Lo mismo en este caso que en los
anteriores, la plusvalía sólo brota
mediante un exceso cuantitativo de trabajo,
prolongando la duración del mismo proceso de trabajo, que
en un caso es proceso de producción de hilo y en otro caso de
producción de joyas.19

Por otra parte, en todo proceso de creación de valor, el trabajo
complejo debe reducirse siempre al trabajo social medio, v.
gr. un día de trabajo completo a x días de trabajo simple.20 Por tanto, partiendo del
supuesto de que el obrero empleado por el capital ejecuta un simple
trabajo social medio, nos ahorramos una ope­ración inútil y simplificamos el análisis
del problema.

 










Notas al pie del Capítulo V


1 “Los productos naturales de la tierra, pocos y totalmente
independientes del hombre, son como una concesión de la naturaleza
que podría compararse a esa pequeña suma de dinero que suele darse
a los jóvenes para que trabajen y prueben su suerte.” (James Steuart, Principles of Political
Economy, ed. Dublín, 1770, t. I, p,
116.)

2 "La razón es tan astuta como poderosa. La
astucia consiste en esa actividad mediadora que, haciendo que los
objetos actúen los unos sobre los otros y se des­gasten mutuamente
como cumple a su carácter, sin mezclarse
directamente en ese proceso, no hace más que conseguir su propio
fin.” (Hegel,
Enzyk1opadie, primera
parte. “La lógica”, Berlín, 1840, p. 382.)

3 En su obra por lo demás bastante pobre, titulada Théorie de l
Economie Po­litique, París, 1815.
Ganilh señala acertadamente, replicando a
los fisiócratas, la larga serie de procesos de trabajo que tiene
como premisa la agricultura en sentido
estricto.

4 En las Réflexions sur la Formation
et la Distribution des Richeses
(1766). Turgot explica muy bien la importancia de los
animales domesticados en los orí­genes de la cultura

5 Las mercancías de lujo son, en realidad, las menos
importantes para esta­blecer comparaciones tecnológicas entre
diversas épocas de producción.

6 Nota a la 2° ed. Aunque los historiadores actuales desdeñan y
omiten el desarrollo de la producción material, y por tanto la base
de toda la vida social y de toda la historia real, por lo menos
para lo referente a la prehistoria se procede a base de
investigaciones de ciencias naturales y no a base de las llamadas
investiga­ciones históricas, clasificando los materiales e
instrumentos y armas en edad de la piedra, edad del bronce y edad
del hierro

7 Parece paradójico llamar medio de
producción, por ejemplo, al pez aún no, pescado. Pero
hasta hoy no se ha inventado el arte de pescar en sitios en que no
hay peces

8 Este concepto del trabajo productivo, tal como se desprende
desde el punto, de vista del proceso simple de trabajo, no basta,
ni mucho menos, para el proceso capitalista de producción

9 Storch distingue la materia prima en
sentido estricto de las materias auxi­liares, dándoles
los nombres respectivos de “matiére” y “matériaux”; Cherbuliez da a las materias auxiliares el nombre de
"matiéres instrumentales".

Es sin duda, esta razón altamente lógica
la que lleva al coronel Torrens a ver en la
piedra del salvaje... ¡el origen del capital!
“En la primera piedra que el salvaje lanza a la bestia por él
acosada, en el primer palo que empuña para derribar el fruto al que
no llega con la mano, vemos los orígenes de la apropiación de un
artículo para la adquisición de otro, descubriendo así los
orígenes del capital.” (R. Torrens, An Essay on
the Production of Wealth, etc., pp. 70 a.) Seguramente que de aquel Stock [Stock, en
alemán, es palo; se trata de un juego de palabras (Ed.)] se deriva
la palabra stock, que designa en inglés el capital.

11. “Los productos se apropian antes de convertirse en capital;
esta transfor­mación no los sustrae aquella apropiación.”
(Cherbuliez, Riche
ou Pauvre ed. París, 1841,
pp. 53 s.) “El proletario al vender su trabajo por una determinada
cantidad de víveres (approvisionnement),
renuncia íntegramente a toda participación en el producto. La
apropiación de lo producido sigue siendo la misma de antes; el
convenio aludido no la altera en lo más mínimo. El producto
pertenece ex­clusivamente al capitalista que suministra la materia
prima y los víveres. Es ésta una consecuencia rigurosa de la ley de
la apropiación, cuyo principio fundamental a la inversa
era el derecho exclusivo de la propiedad de todo obrero sobre su
producto.” (Obra cit., p. 58) James Mill, Elements of Political
Economy, etc., p. 70: “Cuan­do
los obreros trabajan por un salario, el capitalista es propietario,
no solamente del capital (el autor alude aquí a los medios de
producción), sino también del trabajo (of the labour also). Incluyendo como suele hacerse, en el
concepto de capital lo que se abona como salario, es absurdo
hablar del trabajo como algo distinto del ca­pital. La palabra
capital, en este sentido abarca ambas cosas: el capital y el
trabajo.”

12. “En el valor de las mercancías no influye solamente el
trabajo directamente aplicado en ellas, sino también el que se
invierte en las herramientas, instrumen­tos y edificios de que se
vale ese trabajo.” (Ricardo, Principles of Politcal
Eco­nomy, p. 16.)

13. Estas cifras son puramente imaginarias.

14. Es ésta la tesis fundamental en que descansa la teoría
fisiocrática de la im­productividad de
todo trabajo no agrícola, tesis incontrovertible para los economis­tas… de profesión. “Este
procedimiento, que consiste en imputar a una sola cosa el valor de
varias, por ejemplo al lienzo el costo de vida del tejedor,
acumulando por tanto en capas, por decirlo así, diversos valores
sobre uno solo, hace que éste crezca en la misma proporción… La
palabra suma expresa muy bien la manera como se forma el precio
de los productos del trabajo; este precio no es más que totalización de
varios valores absorbidos y sumados; sin embargo, sumar
no es multiplicar.– (Mercier de
la Riviére, L'Ordre Naturel, etc., P. 599.)

15 Así, por ejemplo, en los años de 1844–47 los capitalistas
retiraron una parte de sus capitales de los negocios productivos,
para dedicarla a especular en acciones ferroviarias. Y, durante la
guerra norteamericana de Secesión, cerraron sus fábricas y lanzaron
al arroyo a los obreros fabriles, para
dedicarse a jugar en la Bolsa algodonera de Liverpool.

16 “Deja que se vanaglorien, se adornen y pongan afeites… Quien
toma más o toma algo mejor (de lo que da), comete usura y
no hace servicio, sino daño a su prójimo, a quien hurta y roba. No
todo lo que llaman servicio y beneficio es servir y beneficiar al
prójimo. Pues una adúltera y un adúltero se prestan entre sí grande
servicio y complacencia. Y el caballero que ayuda al incendiario y
al asesino a robar en las carreteras, le presta también un gran
servicio caballeresco. Los papistas hacen a los nuestros gran
servicio, al no ahogarlos, quemarlos o asesinarlos a todos, o hacer que
se pudran en las prisiones, dejando con vida a algunos y
arrojándolos de su tierra o despojándolos de lo que poseen. Y el
propio demonio hace a su Señor, un grande, inmenso servicio. . En suma, el mundo está lleno de grandes, de
magníficos, de diarios servicios y beneficios.” (Martín Lutero, A los
párrocos, para que prediquen contra la usura, etc., Wítemberg, 1540.)

17 Acerca de esto, digo en mí Contribución a la crítica de
la economía polí­tica, página 14 s.: “Se comprende el 'gran
servicio' que la categoría del 'servicio' (service) presta a cierta casta de
economistas, como J. B. Say y F. Bastíat”

18 Es ésta una de las razones que encarecen la producción basada
en la esclavitud.
Aquí, para emplear la feliz expresión de los antiguos, el obrero
sólo se dis­tingue del animal y de los instrumentos muertos, en que
el primero es un instrumentum vocale, mientras
que el segundo es un instrumentum
semivocale y el tercero un instrumentum mutuum. Por su parte, el obrero hace sentir
al animal y a la herramienta que no es un igual suyo, sino un
hombre. Se complace en la diferencia que le separa de ellos a
fuerza de maltratarlos y destruirlos pasionalmente. Por eso en este régimen de
producción impera el principio económico de no emplear más que
herramientas toscas, pesadas, pero difíciles de destruir por razón
de su misma tosquedad. Así se explica que, al estallar la guerra de
independencia, se en­contrasen en los Estados de esclavos bañados por el Golfo de México
arados de viejo tipo chino, que hozaban la tierra como los cerdos o los
topos, pero sin ahondar en ella ni volverla. Cfr. J. E. Cairnes, The Slave Power, Londres, 1862,
pp. 46 ss. En su Sea
Board Slave
States [pp. 46 s.], refiere
Olmsted: “Aquí, me han mos­trado
herramientas con las que en nuestro país ninguna persona razonable
cargaría al obrero a quien paga un jornal. A mi juicio, su peso
extraordinario y su tosque­dad hacen el trabajo ejecutado con ellas
un diez por ciento más pesado, cuando menos, que con las que
nosotros solemos emplear. Sin embargo, me aseguran que, dada la
manera negligente y torpe con que los esclavos las manejan, sería
imposible confiarles con buenos resultados herramientas más ligeras
o delicadas. En los campos de cereales de Virginia no durarían un
día herramientas como las que nosotros confiamos continuamente a
nuestros obreros y de las que sacamos buenas ganancias, a pesar de
que estos campos son más difíciles y menos pedregosos que los
nuestros. Habiendo preguntado yo por qué había una tendencia tan
general a sustituir los caballos por mulos, me dieron también como
razón primordial y deci­siva, según confesión suya, la de que los
caballos no resistían el trato que les daban constantemente los
negros. Los caballos se baldaban e inutilizaban a cada paso por los
malos tratos; en cambio, los mulos soportaban sin grave detrimento
corporal los golpes y la falta de uno o dos piensos. Además, no se
enfriaban ni enfermaban
por el abandono o por el exceso de trabajo. No tengo más que
asomarme a la ventana del cuarto en que escribo, para presenciar
casi continuamente el trato que aquí dan al ganado, trato que a
cualquier granjero del Norte le bastaría para poner en la calle a
los peones.”

19 La diferencia entre el trabajo complejo y el trabajo simple,
lo que los in­gleses llaman
skilled y unskilled labour descansa en parte en
simples ilusiones, o a lo Menos en diferencias que hace ya largo
tiempo que han dejado de ser reales, aunque perduren en el terreno
del convencionalismo tradicional: en parte, descansa también en la
situación desesperada de ciertos sectores de la clase trabajadora
que les impide, más todavía que a los otros, imponer por la fuerza
el valor de su fuerza de trabajo. En esta distinción
desempeñan un papel tan importante las causas for­tuitas, que hay
clases de trabajo que cambian constantemente de categoría. Por
ejemplo, allí donde la sustancia física de la clase obrera está
desnutrida y relativa­mente agotada, como ocurre en todos los
países de capitalismo avanzado, trabajos de carácter brutal, que
reclaman una gran fuerza muscular, se truecan
generalmente en trabajos de naturaleza elevada, mientras que otras
actividades mucho más deli­cadas
descienden a la categoría de trabajos vulgares; así, por ejemplo,
en Ingla­terra, el trabajo de un brich1ayer tiene una categoría mucho más
alta que el de tejedor de damasco. Por otra parte, el trabajo de un
fustian cutter, aun exigiendo un esfuerzo
físico mucho mayor y siendo, además, muy malsano, se considera como
un trabajo “simple”. Por lo demás, sería
falso creer que el llamado skilled labour
represente una proporción cuantitativamente considerable en el trabajo
na­cional. Laing calcula que en Inglaterra
(y Gales) viven del trabajo simple más de 11 millones de hombres.
Si descontamos un millón de aristócratas y millón y medio de
mendigos, vagabundos, criminales, prostitutas, etc., tendremos que de los 18 millones de habitantes que
existían al publicarse su obra, quedan
4.650,000 para la clase media, incluyendo los pequeños
rentistas, los empleados, escritores, artistas, maestros, etc. Para separar a estos
4°/7 millones, el autor incluye entre la
parte' trabajadora
de la clase media, además de los banqueros, etc., a todos los
“obreros fabriles” mejor retribuidos. De la
categoría de los "obreros potentados" no están tampoco ausentes los
“brick1ayers”. Gracias a todas estas
operaciones, el autor a que nos referimos llega a los 11 millones
citados (S. Laíng, National
Distress, etc., Londres, 1844
[pp. 51 s.] “La gran
clase que no puede dar a cambio de los medios de subsistencia más
que un trabajo corriente es la gran masa del pueblo.” (James Mill, en
el artículo "Colony", Suplemento a la
Encyc1opaedia
Britannica, 1831 [p. 81].)

20 “Siempre que la palabra trabajo se emplea con el significado
de medida de valor, se alude necesariamente a un trabajo de
determinada clase… ”, y la pro­porción que
guardan con él las otras clases de trabajo es fácil de averiguar. ­(Outlines of
Political Economy. Londres, 1832, pp. 22 y
23.)

 










CAPÍTULO VI: CAPITAL CONSTANTE Y CAPITAL
VARIABLE


Los diversos factores que entran en el proceso de trabajo no
intervienen todos por igual en la formación del valor
del producto.

El obrero añade al objeto sobre el que recae el trabajo nuevo
valor, incorporándole una determinada cantidad de trabajo,
cuales­quiera que el contenido concreto, el fin y el carácter
técnico de este trabajo sean.

De otra parte, los valores de los medios de producción
absorbidos reaparecen en el producto como partes
integrantes de su valor; así,
por ejemplo, los valores del algodón y los husos reaparecen en el
valor del hilo. Por tanto, el valor de los medios de producción se
conserva al transferirse al
producto. Esta transferencia se opera al transformarse los
medios de producción en producto, es decir, du­rante el proceso de
trabajo. Se opera por medio del trabajo. Pero ¿cómo?

El obrero no realiza un trabajo doble al mismo tiempo,
de una parte para añadir valor al algodón por medio de su trabajo y
de otra parte para conservar su valor anterior, o lo que
es lo mismo, para transferir al producto, al hilo, el
valor del algodón que fabrica y de los husos con los que lo
elabora. Lo que hace es conservar el valor anterior por la simple
adición de un valor nuevo. Pero, como la adición de nuevo
valor al objeto sobre que trabaja y la conser­vación de los valores
anteriores en el producto, son dos resultados perfectamente
distintos que el obrero crea en el mismo tiempo, aunque
sólo trabaje una vez durante él, es evidente que este
doble resultado sólo puede explicarse por el doble
carácter del trabajo mismo. Du­rante el mismo tiempo,
el trabajo, considerado en uno de sus as­pectos, crea valor, a la
par que, considerado en el otro aspecto conserva o transfiere un
valor ya creado.

Ahora bien, ¿cómo incorpora el obrero tiempo de trabajo, y por
tanto valor? Siempre única y exclusivamente bajo la forma de su
trabajo productivo peculiar. El hilandero sólo incorpora tiempo de
trabajo hilando, el tejedor tejiendo, el herrero forjando.
Esta forma apta para un fin en
que el obrero incorpora a una materia trabajo en general, y
por tanto nuevo valor, el hilar, el tejer, el forjar,
convierte a los medios de producción, el algodón y los husos, el
hilo y el telar, el hierro y el yunque, en elementos integrantes de
un producto, de un nuevo valor de uso.' La forma anterior
de su valor de uso desaparece, pero es para incorporarse a una
nueva forma de valor de uso. Y, al analizar el proceso de creación
de valor, veíamos que siempre que un valor de uso se consume
racio­nalmente para producir un nuevo valor de uso, el tiempo de
trabajo necesario es, por tanto, un tiempo de trabajo transferido
de los medios de producción desgastados al nuevo producto. Por
tanto, el obrero no conserva los valores de los medios de
producción des­gastados, o lo que es lo mismo, no los transfiere
como elementos de valor al producto, incorporándoles
trabajo abstracto, sino por el carácter útil concreto, por la forma
específica productiva del trabajo que incorpora. Es su
trabajo productivo racional, el hilar, el tejer, el forjar, el que
con su simple contacto hace resucitar a los medios de
producción de entre los muertos, les infunde vida como factores del
proceso del trabajo y los combina, hasta formar con ellos
pro­ductos.

Si el trabajo específico, productivo, del obrero no fuese
hilar, no transformaría el algodón en hilo, ni por tanto
transferiría a éste los valores del algodón y de los husos. Y sí el
obrero cambia de oficio y se hace carpintero, seguirá añadiendo
valor a su material con cada jornada de trabajo. Lo que, por
tanto, añade valor es su trabajo, pero no el trabajo
del hilandero o del carpintero, sino el
trabajo social, abstracto, general, y sí este trabajo
añade una determinada magnitud de valor, no es porque tenga un
carácter útil especifico, sino porque dura un determinado tiempo.
Por tanto, en su aspecto abstracto, general,
considerado como aplicación de la fuerza humana de trabajo
sin más, el trabajo del hilandero añade nuevo valor a los
valores del algodón y de los husos, y en su aspecto con­creto,
específico, útil, enfocado como proceso de hilar,
transfiere el valor de estos medios de producción al
producto, conservando así en éste su valor. Así se explica
el doble carácter del resultado del trabajo obtenido
durante el mismo tiempo.

La simple incorporación cuantitativa del trabajo añade nuevo
valor; la calidad del trabajo incorporado
conserva en el producto los valores que ya poseían los
medios de producción. Este doble efecto del mismo trabajo,
proveniente de su doble carácter, se revela de un modo palpable en
una serie de fenómenos.

Supongamos que un invento cualquiera permite al hilandero hilar
en seis horas la misma cantidad de algodón para la que antes
nece­sitaba treinta y seis. Considerada como actividad útil
encaminada a un fin, como actividad productiva, su trabajo sextuplica su potencia. Ahora, su producto es
seis veces mayor: 36 libras de hilado en vez de seis. Pero estas 36
libras de hilado sólo absorben el tiempo de trabajo que antes
absorbían seis. Se les incorpora seis veces menos trabajo nuevo que
con el método antiguo, y por tanto sólo se les añade una sexta
parte del valor anterior. Más, por otra parte, el nuevo producto,
las 36 libras de hilado siguen encerrando el valor sextuplicado del algodón. Las seis horas de
trabajo del hilandero conservan y transfieren al producto
un valor seis veces mayor de materia prima, a pesar de que a esta
materia prima se incorpora un valor nuevo seis veces
menor. Esto demuestra que el carácter del trabajo como
conservador de valores durante el mismo proceso indi­visible es sustancialmente distinto de su carácter como
fuente de nuevo valor. Cuanto mayor es el tiempo de
trabajo necesario absor­bido durante la operación de hilado por la
misma cantidad de al­godón, tanto mayor también el valor
nuevo que al algodón se
añade; en cambio, a medida que aumentan las libras de
algodón que se hilan durante el mismo tiempo de trabajo,
aumenta también el valor antiguo conservado en el
producto.

Si las condiciones técnicas del proceso de hilado no se alteran,
ni se opera tampoco ningún cambio de valor en los medios
de pro­ducción, el hilandero seguirá
consumiendo durante el mismo tiempo de trabajo cantidades iguales
de materia prima y maquinaria por un valor
igual. En este caso, el valor que conserve en el producto
estará en razón directa al nuevo valor que le añada. En dos semanas
añadirá al producto doble de trabajo, y por tanto doble de valor
que en una, y al mismo tiempo consumirá el
doble de material, con el doble de valor, y desgastará dos veces
más maquinaria y dos veces más valor que para el producto de una
semana; en el producto de dos semanas, conservará por
tanto el doble de valor que en el producto de una. Permaneciendo
invariables las condiciones de pro­ducción
dadas, el obrero conservará tanto más valor cuanto mayor
valor incorpore, pero no conservará más valor porque
incorpore más valor, sino porque lo incorpora bajo
condiciones invariables e
inde­pendientes de su propio
trabajo.

Cierto es que, en un sentido relativo, puede decirse
que el obrero conserva siempre los valores creados en la misma
proporción en que añade nuevo valor. Si el valor del algodón
sube de 1 chelín a 2 chelines o baja a 6 peniques, en el producto de una hora de trabajo,
el obrero sólo conservará la mitad de valor del
algodón que en dos horas, por mucho que ese valor cambie. Y lo
mismo si varía el rendimiento de su trabajo, aumentando o
disminuyendo; en una hora de trabajo, supongamos, el obrero podrá
hilar una cantidad
mayor o menor de algodón que antes, y por tanto conservar
en el producto de esa hora de trabajo una semana mayor o menor de
valor, según la cantidad de algodón hilado. Pero, es evidente que
en dos horas de trabajo conservará el doble de valor que
en una.

Si prescindimos de la representación puramente simbólica de los
signos de valor, el valor sólo existe encarnado en
valores de uso, en objetos. (El mismo hombre, considerado
simplemente como encarnación de la fuerza
de trabajo, es un objeto natural, un objeto material, aunque vivo y
con una conciencia propia, y el trabajo la manifestación
material de aquella fuerza). Por tanto, al perderse el
valor de uso, se pierde también el valor encarnado en él. Los
medios de producción no pierden su valor al perder el valor de uso,
porque si el proceso de trabajo destruye la forma primitiva de su
valor de uso es simplemente para infundirles en el producto la
forma de un valor de uso nuevo. Y para el valor es importantísimo existir en un valor de uso, pero
le tiene sin cuidado, como demuestra la metamorfosis de las
mercancías, el valor de uso que sea. De donde se sigue que, en el
proceso de trabajo, el valor de los medios de producción sólo se
transfiere al producto en la medida en que los medios de producción
pierden, al mismo tiempo que su valor de uso propio, su valor de
cambio. Al producto sólo pasa el valor que los medios de producción
pierden como tales medios de producción. Y los
factores materiales del proceso detrabajo no se comportan
todos idénticamente en este respecto.

El carbón que se quema en la máquina desaparece sin dejar
rastro, al igual que el aceite con que se engrasan las bielas. Los
colorantes y otras materias auxiliares desaparecen también, pero se
manifiestan en las cualidades del producto. Las materias primas
forman la sustancia del producto, aunque cambiando de forma. Ma­terias primas y
materias auxiliares pierden, por tanto, la forma independiente con que entran, como valores de
uso en el proceso de trabajo. No acontece así con los medios
de trabajo en sentido es­tricto. Un
instrumento, una máquina, un edificio fabril, un reci­piente, etc., sólo prestan
servicio en el proceso de trabajo mientras conservan su forma
primitiva, y mañana vuelven a presentarse en el proceso de
trabajo bajo la misma forma que tenían ayer. Conservan su forma
independiente frente al producto lo mismo en vida, durante el
proceso de trabajo, que después de muertos. Los cadáveres de las
máquinas, herramientas, edificios fabriles, etcétera no se confunden jamás con
los productos que contribuyen a crear. Si recorremos todo el
período durante el cual presta servicio uno de estos medios de
trabajo, desde el día en que llega al taller hasta el día en que se
le arroja, inservible ya, al montón de chatarra, veremos que a lo
largo de este período su valor de uso es absorbido íntegramente por
su trabajo y su valor de cambio se transfiere por tanto,
íntegramente también, al producto. Sí por ejemplo, una máquina de
hilar tiene 10 años
de vida, su valor total pasará al producto decenal
durante un proceso de 10 años. El plazo de vida de un medio de
trabajo contiene, por tanto, una serie más o menos numerosa de
procesos de trabajo constantemente renovados con él. A los medios
de trabajo les ocurre como a los hombres. Todo hombre muere 24
horas al cabo del día. Sin embargo, el aspecto de una persona no
nos dice nunca con exactitud cuántos días de vida le va restando ya la muerte.
Lo cual no impide a las compañías de seguros de vida establecer
cálculos acerca de la vida medía del hombre, sacando de ellos
con­clusiones bastante de fiar, y sobre todo bastante provechosas.
Pues lo mismo ocurre con los medios de trabajo. La experiencia
enseña cuánto tiempo vive, por término medio, un medio de trabajo,
v. gr. una máquina de determinada clase.
Supongamos que el valor de uso de esta máquina, en el proceso de
trabajo, no dura más que 6 días. Cada día de trabajo supondrá para
ella, por término medio, la pér­dida de 1/6, de su valor de uso, o lo que es lo mismo, cada
día que trabaje transferirá al producto 1/6 de su valor. Así es
como se calcula el desgaste de todos los medios de
trabajo, v. gr. el valor de uso que diariamente pierden y el valor
que, por tanto, transfieren diariamente al producto.

Esto demuestra palmariamente que un medio de producción no puede
jamás transferir al producto más valor que el que pierde en el
proceso de trabajo, al destruirse su propio valor de uso. Si no
tuviese valor alguno que perder, es decir, si él mismo no fuese, a su vez, producto
del trabajo humano, no transferiría al producto ningún valor.
Contribuiría a crear un valor de uso sin intervenir en la creación
de un valor de cambio. Tal es lo que acontece, en efecto, con todos
los medios de producción que brinda la naturaleza sin que medie la mano del
hombre: la tierra, el aire, el agua, el hierro nativo, la madera de
una selva virgen, etc.

Otro interesante fenómeno se nos presenta aquí. Supongamos que
una máquina valga 1000 libras esterlinas y tenga 1000 días
de vida. Ello querrá decir que cada día que funcione transferirá a
su producto diario 1/1000 de su valor. Pero, aunque su fuerza vital
dismi­nuya, la máquina seguirá actuando en conjunto en el proceso
de trabajo. Tenemos, pues, aquí un factor del proceso
de trabajo, un medio de producción, que es totalmente
absorbido por el proceso de trabajo, pero que
sólo desaparece en parte en el proceso de valori­zación.. La diferencia existente entre
el proceso de trabajo y el proceso de valorización se refleja aquí
en sus factores materiales, puesto que el
mismo medio de producción, considerado como elemento del
pro­ceso de trabajo cuenta íntegramente, y en cuanto
elemento del pro­ceso de creación de valor sólo cuenta
fragmentariamente en el
mismo proceso de producción.2

Y puede también ocurrir lo contrario, es decir, que un medio de
producción sea íntegramente absorbido por el proceso de
valoriza­ción y sólo intervenga fragmentariamente en el proceso de trabajo.
Supongamos que, al hilar el algodón, de cada 115 libras diarias
haya 15 que no dan hilo, sino devil’s dust [desperdicio]. A pesar de ello, sí
este desperdicio del 15 por ciento es normal, inseparable de la
elaboración media del algodón, el valor de las 15 libras de algodón perdidas se
transfiere al valor del hilo, ni más ni menos que el valor de las 100
libras que forman su sustancia. Para fabricar 100 libras de hilo,
no hay más remedio que sacrificar el valor de uso de las 15 libras
de algodón que se desperdician. La pérdida de este algodón es una
de tantas condiciones de producción del hilo. Por eso su valor se
transfiere al de éste. Y lo mismo ocurre con todos los
excrementos del proceso de trabajo, a lo menos en la
medida en que forman nuevos medios de producción, y por tanto
nuevos va­lores de uso independientes. Así por ejemplo, en las
grandes fábricas de maquinaria de Manchester se ven montañas de hierro de desecho,
removidas como virutas de madera por unas cuantas máquinas ciclópeas y transportadas por la noche, en
grandes carros, de la fábrica a la fundición, para volver al día siguiente de la
fundición a la
fábrica convertidas en hierro fundido.

Los medios de producción sólo transfieren un valor a la
nueva forma del producto en la medida en que, durante el proceso de
tra­bajo, pierden valor bajo la forma de su antiguo valor
de uso. El máximo de pérdida de valor que en el
proceso de trabajo pueden experimentar está limitado,
evidentemente, por la magnitud primitiva de valor con que entran
en el proceso de trabajo o por el tiempo de trabajo necesario para
su propia producción. Por tanto, los medios de producción no
pueden jamás añadir al producto más valor que el que
ellos mismos
poseen independientemente del proceso de
trabajo al que sirven. Por útil que sea un material, una
máquina, un medio de producción, si ha costado 150 libras
esterlinas, 500 días de trabajo supongamos, no
añadirá nunca más de 150 libras esterlinas al producto total que
contribuye a crear. Su valor depende, no
del proceso de trabajo que alimenta como medio de
producción, sino del proceso de
trabajo del que brota como producto. En el proceso de
trabajo sólo actúa como valor de uso, como objeto
dotado de ciertas propiedades útiles, y no transferiría al
producto ningún valor sí él mismo no hubiera tenido ninguno
antes de incorporarse a este proceso.3

El trabajo productivo, al transformar los medios de producción en
elementos creadores de un nuevo producto, opera con su valor una
especie de transmigración de las almas. Este transmigra del cuerpo absorbido por el proceso
de trabajo a una nueva envoltura corporal. Pero, esta
transmigración de las almas se opera en cierto modo a espaldas del
trabajo real. El obrero no puede incorporar nuevo
trabajo, ni por tanto crear valor, sino conservar los
valores ya creados, pues tiene necesariamente que incorporar
su trabajo, siempre, bajo una forma útil determinada, y no puede
incorporarlo bajo una forma útil sin convertir ciertos productos en
medios de producción de otros nuevos, transfiriendo con ello a
éstos su valor. El conservar valor añadiendo
valor es, pues, un don natural de la fuerza de
trabajo puesta en acción, de la fuerza de trabajo viva, un don
natural que al obrero no le cuesta nada y al capitalista
le rinde mucho, pues supone para él la conservación del valor de su
capital.4 Mientras los negocios marchan bien, el
capitalista está demasiado abstraído con la obtención de ganancias
para parar mientes en este regalo del tra­bajo. Tienen que venir
las interrupciones violentas del trabajo, las crisis, a ponérselo de manifiesto de un
modo palpable.5

Lo que se consume en los medios de producción es su
valor de uso, cuyo consumo hace que el trabajo cree productos. Su
valor no se consume realmente,6
ni puede, por tanto, reproducirse. Lo que hace es
conservarse, pero no porque sufra operación de ninguna
clase en el proceso de trabajo, sino porque el valor de uso en que
existía anteriormente desaparece para transformarse en
otro distinto. Por tanto, el valor de los medios de
producción reaparece en el valor del producto, pero no se
reproduce, hablando en términos estrictos. Lo que se
produce es un nuevo valor de uso, en el que reaparece el
valor de cambio anterior.7

Otra cosa acontece con el factor subjetivo del proceso
de trabajo, con la fuerza de trabajo puesta en acción. Mientras que
por su forma útil, encaminada a un fin, el trabajo transfiere al
producto el valor de los medios de producción y
lo conserva, cada momento de su dinámica crea valor adicional, nuevo
valor. Supongamos que el pro­ceso de producción se interrumpe
en el punto en que el obrero produce un equivalente del valor
de su fuerza propia de trabajo, en que, por ejemplo, después
de seis horas de trabajo, crea un valor de 3 chelines. Este valor
forma el remanente del valor del producto sobre la parte
integrante que se debe al valor de los medios de producción. Es
el único valor original que ha brotado dentro de
este proceso, la única parte de valor del producto
creada por el propio proceso. Claro está que este valor no
hace más que reponer el dinero adelantado por el
capitalista al comprar la fuerza de trabajo e invertido por el
obrero en adquirir medios de vida. En relación con los 3 chelines
desem­bolsados, el nuevo valor de 3 chelines parece una simple
reproducción. Pero es una reproducción real y no
aparente, como la del valor de los medios de
producción. Aquí, la sustitución de un valor por otro se
opera mediante una creación de nuevo valor.

Sabemos, sin embargo, que el proceso de trabajo se remonta
sobre el punto en que reproduce y añade al objeto sobre que
recae un
simple equivalente del valor de la fuerza de trabajo. En
vez de las seis horas que bastan para eso, el proceso de trabajo
dura, por ejemplo, doce horas. Por tanto, la fuerza de trabajo
puesta en acción no se limita a reproducir su propio valor, sino
que produce un valor nuevo. Esta plusvalía forma el remanente del
valor del producto sobre el valor de los factores
del producto consumidos, es decir, los medios de
producción y la fuerza de trabajo.

Al exponer las diversas funciones que desempeñan en la for­mación del valor del producto
los diversos factores del proceso de trabajo, lo que hemos hecho en
realidad ha sido definir las funciones de las diversas partes
integrantes del capital en su propio proceso de valorización.
El remanente del valor total del producto sobre la suma de valor de
sus elementos integrantes es el remanente del capital
valorizado sobre el valor primitivo del capital desembolsado.
Los medios de producción, de una parte, y de otra la fuerza de
trabajo no son más que dos diversas modalidades de existencia que
el valor ori­ginario del capital reviste al
desnudarse de su forma de dinero para transformarse en los dos
factores del proceso de trabajo.

Como vemos, la parte de capital que se invierte en medios de
producción, es decir, materias primas,
materias auxiliares e instru­mentos de trabajo, no cambia de magnitud de
valor en el proceso de producción. Teniendo esto en cuenta, le
doy
el nombre de parte constante del capital, o más
concisamente, capital
constante.

En cambio, la parte de capital que se invierte en fuerza de
trabajo cambia de valor en el proceso de producción. Además de
repro­ducir su propia equivalencia, crea un remanente, la plusvalía, que puede también variar,
siendo más grande o más pequeño. Esta parte del capital se
convierte constantemente de magnitud constante en
variable. Por eso le doy el nombre de parte variable
del capital, o más concisamente, capital variable. Las
mismas partes integrantes del capital que desde el
punto de vista del proceso de trabajo distinguíamos como factores
objetivos y subjetivos, medios de producción y fuerza de trabajo,
son las que desde el punto de vista del proceso de
valorización se distinguen en capital
constante y capital variable.

El concepto del capital constante no excluye, ni mucho
menos, la posibilidad de una revolución en el valor de los
elementos que lo integran. Supongamos que la libra de algodón
cuesta hoy 6 peniques y que mañana a
consecuencia de la mala cosecha, sube hasta un chelín. El algodón
viejo que continúa elaborándose añade al pro­ducto un valor de un
chelín, a pesar de haberse comprado a razón de 6 peniques. Y lo mismo ocurre con el algodón ya
elaborado, que puede incluso circular en el mercado convertido en
hilo: añade también al producto el doble de su primitivo valor.
Vemos, sin embargo, que estas alteraciones de valor son
independientes de la valorización del algodón en el mismo
proceso del hilado. El algodón viejo podría revenderse a 1 chelín en vez de a 6 peniques, aun sin necesidad de que el proceso de
trabajo se hubiese iniciado siquiera. Más aún; cuanto menos
procesos de trabajo haya recorrido, tanto mas seguro
será este resultado. Por eso, ante estas revoluciones de valor, es
una ley de la especulación especular
sobre las materias primas lo más en bruto posible, sobre hilo mejor
que sobre telas, y sobre algodón mejor que sobre hilo. Aquí, el
cambio de valor brota en el proceso que produce el
algodón, pero no en el proceso en que éste funciona como medio de
producción, y por tanto como capital constante. Cierto es
que el valor de una mercancía se determina por la cantidad de
trabajo contenido en ella, pero, a su vez, esta can­tidad está
socialmente determinada. Sí varía el tiempo de trabajo
socialmente necesario para su producción –la misma cantidad de
algodón, por ejemplo, representa una cantidad mayor o
menor de trabajo, según la buena o mala cosecha–, este cambio
repercute sobre las viejas mercancías, consideradas
siempre como ejemplares sueltos de su género8 y cuyo
valor se mide en todo momento por el trabajo socialmente
necesario, sin que por tanto puedan perderse nunca de vista al
determinar éste, las condiciones sociales del momento.

Al igual que ocurre con el valor de las materias primas, también
el valor de los medios de trabajo, maquinaria, etc., empleados en el
proceso de producción, puede cambiar, cambiando
también, por tanto, la parte del valor que transfieren al producto.
Así por ejem­plo, si, gracias a un nuevo invento, se llega a
reproducir con menor costo maquinaria de la misma clase, la
maquinaria antigua resultará más o menos depreciada y
transferirá, por tanto, al producto una parte relativamente más pequeña de
valor. Pero aquí, el cambio de valor brota también al
margen del proceso de producción en
que la máquina funciona como medio productivo. Dentro de este
proceso, la máquina no puede jamás transferir más valor que el que
ella misma posee independientemente de él.

Y del mismo modo que los cambios sobrevenidos en el valor de los
medios de producción, aunque puedan repercutir cuando se dan
después de incorporarse al proceso de trabajo, no hacen
cambiar su carácter de capital constante, los
cambios que puedan surgir en cuanto a la proporción
entre capital constante y capital variable, no alteran tampoco
su diferencia funcional. Puede ocurrir, por ejemplo, que las
condiciones técnicas del proceso de trabajo se transformen tan
radicalmente, que donde antes hacían falta 10 obreros,
manejando 10 instrumentos de escaso valor para elaborar una masa
relativa­mente pequeña de materia prima, ahora un
solo obrero, pertrechado con una máquina cara, elabore cien veces
más material. En este ejemplo, el capital constante, o
sea, la masa de valor de los medios de producción empleados, crece
extraordinariamente, mientras diminuye en proporciones también extraordinarias
la parte variable del capital, la invertida en fuerza
de trabajo. Sin embargo, este cambio sólo viene a alterar la
proporción de magnitudes entre el capital constante y el
variable, la proporción en que el capital total se
distribuye en capital constante y en capital
variable, pero sin hacer cambiar en lo más mínimo la
diferencia entre los dos factores.

 










Notas al pie del Capítulo VI


1 El trabajo crea un nuevo producto, que viene a ocupar el lugar
de otro el cual se destruye (An
Essay on the Political Econorny of Nations, Londres,
1821, p. 13).

2 Aquí no nos referimos a las reparaciones de los
instrumentos de trabajo, máquinas, edificios, etc. Una
máquina en reparación no funciona como instrumento de
trabajo, sino como material de trabajo. No es la
máquina la que trabaja, sino que se trabaja en ella, para restaurar
su valor de uso. Para nuestros fines, estos trabajos de reparación
deben considerarse incluidos siempre en el trabajo necesario para
la producción del instrumento de trabajo de que se trata. En el
texto nos referimos a ese desgaste que ningún médico puede
curar y que acarrea poco a poco la muerte a esa clase de desgaste
que no es posible restaurar de tiempo en tiempo y que acaba
poniendo, por ejemplo, a un cuchillo en un estado en que el
cuchillero dice que no vale ya la pena de cambiarle la hoja. Más
arriba, hemos visto que una máquina, por ejemplo, entre
íntegramente en cada proceso aislado de trabajo, pero sólo
entra de un modo fragmentario en el proceso de valorización que se
desarrolla simultáneamente con éste. Júzguese por esto la siguiente
confusión de conceptos: “Ricardo habla de la cantidad de trabajo
invertida por un constructor de maqui­naria en la
fabricación de una máquina de medias” como de un trabajo contenido
por ejemplo, en el valor de un par de medias. “Sin embargo,
la totalidad
del tra­bajo que produce cada par de medias... incluye todo
el trabajo del constructor de maquinaria y no sólo una parte
de él, pues si una máquina hace muchos
pares de medias, sin la existencia de esta máquina en su integridad no podría fabricarse ni un solo par” (Observations
on certain verbal disputes in Polilical Economy par­ticularly
relating to Value, and to Demand and Supply, Londres, 1821, p. 54.)

El
autor de esta obra, un “wiseacre”
[sabihondo] increíblemente jactancioso, sólo tiene razón, al
incurrir en esta confusión y, por tanto, al plantear esta polémica,
en el sentido de que ni Ricardo ni ningún otro economista antes o
después de él distingue con precisión los dos aspectos del
trabajo, ni mucho menos analiza la diversa función de
ambos en el proceso de creación de valor.

3 Júzguese, pues, de la necedad de ese insustancial J. B. Say, cuando quierededucir
la plusvalía (interés, ganancias,
renta) de las services productives que los medios de producción,
la tierra. los instrumentos, el cuero, etc. prestan, con sus
valores de uso, en el proceso de trabajo. El señor Wilhelm Roscher, atento siempre a registrar las
amables ocurrencias apologéticas, exclama:
“J. B. Say, Traité, t. I. cap. 4, observa muy
acertadamente ”que “el valor producido por un molino de
aceite, después de deducir todos los gastos, es un valor nuevo
sustancialmente dis­tinto del
trabajo que creó el propio molino de aceite”. (Die Grundlagen der Nationalokonomie, 3° ed., 1850, p. 82. nota.)
¡Muy acertadamente! ¡El “aceite” producido por el molino
es algo sustancialmente distinto del
trabajo que ha fabri­cado éste! El señor Roscher entiende por “valor” cosas como el
“aceite” puesto que el “aceite” tiene valor y “la naturaleza” nos
brinda aceite mineral, aunque no “mu­cho” relativamente;
consideración en la que seguramente descansa también, este otro
pensamiento suyo: “(la naturaleza) no produce casi nunca
valores de cambio­” (p. 79). A la naturaleza del señor
Roscher le pasa con el valor de cambio lo
que a aquella moza tonta con el niño: ¡era “tan
pequeñito”! Este mismo sabio (“savant serieux”) apunta,
a propósito del problema anterior: “La escuela de Ricardo suele
también englobar el capital bajo el concepto de trabajo, corno
“trabajo acu­mulado”. Esto es
desacertado (¡) ya que (!) el
poseedor (¡) del capital (!) hace indudablemente (!) algo más (!) que
producir (?) y (??) conservar simplemen­te (?!) el mismo (?qué mismo?), a saber ( ? ! ?): abstenerse de su propio disfrute cambio de lo
cual reclama, por ejemplo ( ¡ ¡ ¡ ), los intereses (obra cit.) ¡Cuán
“acertado” es este método automático–fisiológico de economia política, que se las
arregla para deducir el concepto del “valor” de los simples “deseos!”

4 “De todos los instrumentos de que se vale el agricultor, el
trabajo del hombre es … aquél a que más se ve
obligado a recurrir para reponer su capital. Los otros dos
– ganado con que trabaja y los cirros, arados, aperos, etc.– ­no son nada sin una cierta cantidad del
primero.” (Edmund Burke, Thoughts and Details on Scarcity, originally presented to
the Rt. Hon. W. Pitt in The Month
of November, 1795, ed. Londres, 1800, p.
10.)

5. En el “Times” de 26 de
noviembre de 1872, un fabricante cuya hilan­dería emplea 800 obreros y consume semanalmente
un promedio de 150 balas de algodón indio, o unas 130 balas de
algodón americano, llora al público lo que le cuesta al año tener
parada su fábrica. El cifra estos gastos en 6000 libras esterlinas.
Entre estos quebrantos aparece una serie de partidas que aquí no
nos interesan nada, como son la renta del suelo, los impuestos,
primas de seguros, salarios a obreros contratados por años, sueldos de
manager, contables, ingenieros, etc. Además, pone en
cuenta 150 libras esterlinas de carbón para calentar la fábrica de
vez en cuando y echar a andar alguna vez la máquina de vapor, y los
jornales abonados a los obre­ros que impiden que la maquinaria se
inutilice,
trabajando de tiempo en tiempo. Finalmente, calcula 1200 libras
esterlinas por deterioro de maquinaria, ya que “el tiempo y la ley
natural de la decadencia no suspenden sus efectos porque
la má­quina de vapor deje de rodar”. Y apunta expresamente que si
esta suma de 1200 libras esterlinas es tan reducida, se debe a que
la maquinaria se encuentra ya en un estado de desgaste
considerable.

6. “Consumo
productivo: allí donde el consumo de una mercancía forma
parte del proceso de producción… En casos tales,
no se da consumo alguno de valor.”(S. P. Newman, Elements
of Political Economy, p. 296.)

7. En un manual norteamericano, del que tal vez se habrán hecho
20 edicio­nes,
leemos: “No interesa saber en qué forma reaparece el capital.” Y,
después de una elocuente enumeración de todos los ingredientes que
pueden entrar en la pro­ducción y cuyo valor reaparece en el
producto, dice: “Del mismo modo se transfor­man las diversas clases
de alimento, vestido y techo necesarias para la existencia y
comodidad del hombre. Se reúnen y acumulan de tiempo en tiempo, y
su valor reaparece en las nuevas fuerzas que infunden al
cuerpo y al espíritu del hombre, formando así un nuevo capital que
vuelve a aplicarse en el proceso de producción.” (F. Wayland, Elements of Politícal Economy, pp. 31 y 32.) Prescindiendo de algunas otras
singularidades no creemos que sea, por ejemplo, el precio
del pan el que reaparezca en forma de nuevas formas infundidas al
hombre, sino sus sustancias alimenticias. Y lo que reaparece como
valor de esas fuerzas no son pre­cisamente los víveres
mismos, sino su valor. Si estos víveres sólo cuestan la mitad,
producirán exactamente la misma cantidad de músculos, de huesos,
etc., en suma
la misma fuerza, pero no una fuerza del mismo valor. Claro está que
este trueque de “valor” y “fuerza” y toda esta farisaica vaguedad no
persigue más designio que encubrir el intento, inútil por
lo demás, de explicar la plusvalía por la simple reapa­rición de
los valores desembolsados

8 “Los productos de una misma clase forman todos, en realidad,
una sola masa, cuyo precio se determina con carácter
general y sin atender a las circunstancias específicas”. (Le
Trosne, De l’intéret social, p. 893.)

 










CAPÍTULO VII: LA CUOTA DE PLUSVALÍA








1. Grado de explotación de la fuerza de
trabajo


La plusvalía que el capital
desembolsado C
arroja en el proceso de producción, o sea, la valorización del valor del
capital desembolsado C, se presenta a primera vista como el
remanente del valor del pro­ducto sobre la suma del valor de
sus elementos de producción.

El capital C se descompone en dos partes: una suma de
dinero, c,
invertida en medios de producción, y otra suma de dinero, v, invertida en
fuerza de trabajo; c representa la parte de valor con­vertida en
capital constante, v, la que se convierte en capital
variable. Al comenzar el proceso, C, es, por tanto,
= c + v, por ejemplo el
capital de 500 libras esterlinas desembolsado = 410 li­bras
esterlinas (c) + 90 libras
esterlinas (v). Al terminar
el proceso de producción, brota una mercancía cuyo valor
es = (c + v) + p, representando por p la
plusvalía: así, por ejemplo, 410 libras
esterlinas (c) + 90 libras
esterlinas (v) + 90 libras
esterlinas (p). El capital
primitivo C se
ha convertido en C', de 500 libras esterlinas en 590.
La diferencia entre ambas cantidades es =
p, repre­senta una plusvalía de
90. Como el valor de los elementos de pro­ducción es igual
al valor del capital
desembolsado, resulta en realidad un redundancia decir que el
remanente del valor del producto sobre el valor de sus
elementos de producción equivale a la valorización del capital
desembolsado, o sea, a la plusvalía
obtenida.

Sin embargo, esta redundancia merece ser analizada un poco dete­nidamente.
Lo que se compara con el valor del producto es el valor de los
elementos de producción absorbidos para
crearlo. Ahora bien; hemos visto que la parte
del capital constante empleado que se invierte en medios
de trabajo no transfiere al producto más que un fragmento de su
valor, mientras que el resto persiste bajo la forma en que existía
con anterioridad. Como esta parte no desem­peña ningún papel en el proceso de
creación de valor, prescindimos de ella. Nuestros cálculos
no variarán en lo más mínimo por tomarla en
consideración. Supongamos que c = 410 libras
esterlinas re­presenta materias primas por valor de 312 libras
esterlinas, ma­terias auxiliares por valor de 44 libras esterlinas
y 54 libras ester­linas por la maquinaria que se desgasta
en el proceso, asignando a la maquinaria empleada un valor
de 1054 libras esterlinas. Como valor
desembolsado para crear el del producto, solo incluimos en
nuestros cálculos las 54 libras esterlinas que la maquinaria
pierde por su funcionamiento y que transfiere, por tanto,
al producto. Si incluyésemos en el cálculo las 1000 libras que
siguen existiendo bajo su forma anterior, en forma de máquina de
vapor, etc., no tendríamos más remedio que poner esta cantidad en
ambas columnas, en la del valor desembolsado y en la del
valor del producto,1 con lo que obtendríamos,
respectivamente, 1500 y 1590 libras esterlinas. La diferencia o
plusvalía seguiría siendo, por tanto, de 90 libras esterlinas. Por
consiguiente, si otra cosa no se desprende de la posición,
entendemos siempre por capital constante desembolsado para
la producción del valor, solamente el de los medios de producción
absorbidos para producirlo.

Sentado esto, volvemos a la fórmula C = c +
v que, al transformarse en C’ = (c +
v) + p, transforma a C en C’.
Sabemos que el valor del capital constante se limita a
reaparecer en el producto. Es decir, que el producto de
valor que brota en el proceso como algo realmente nuevo se
distingue del valor del producto conservado en ese proceso; por
consiguiente, no es, como parece a primera vista,
(c + v) + p o, lo que es lo mismo, (410
libras esterlinas (c) + 90 libras esterlinas (v)
+ 90 libras esterlinas (p), sino v + p,
o lo que es lo mismo 90 libras esterlinas; no 590 libras esterlinas
sino 180. Si s capital constante, fuese = 0, o, dicho en
otros términos, si existiesen ramas de producción en que la
capitalista no necesite emplear ningún medio de producción
producido, ni materias primas, ni materias auxiliares, ni
instrumentos de trabajo, sino simplemente las materias brindadas
por la naturaleza y la fuerza de trabajo, no
habría porque transferir al producto parte alguna de valor
constante. Este elemento de valor del producto, representado en
nuestro ejemplo por 410 libras esterlinas, desaparecería, pero el
producto de valor de 180 libras esterlinas, con 90 de plusvalía,
seguiría teniendo la misma magnitud que si c representase
la suma máxima de valor. Tendríamos C = (0 + v) =
v, y C’, o sea el capital valorizado, =
v + p y C’, exactamente igual que antes,
= p. Por el contrario si p, fuese = 0, o, dicho
en otros términos si la fuerza de trabajo cuyo valor se desembolsa
en el capital variable sólo produjere una equivalente, tendríamos
que C = c + v, y C’ (el valor
del producto) = (c + v) + 0, y por tanto
C = C’. Es decir que el capital desembolsado
no habría rendido valor alguno.

Sabemos ya, en efecto que la plusvalía no es más que el
resultado de los cambios de valor que se operan en
v, es decir, en la parte del capital invertida en fuerza
de trabajo; que, por tanto, v + p = v +
A v (v más incremento de v ). Lo que
ocurre es que los cambios reales de valor y la
proporción en que el valor cambia aparecen oscurecidos por
el hecho de que, al crecer la parte variable,
crece también el capital total desembolsado. De 500 se
convierte en 590. Para analizar el proceso en toda su pureza hay
que prescindir, pues, de aquella parte del valor del producto en
que el valor del capital constante se limita a reaparecer, cifrando
por consiguiente en 0 el capital constante y aplicando así una ley
matemática que consiste en operar con magnitudes variables y
constantes, de tal modo que está sólo se relacionen con aquéllas
por medio de una suma o de una sustracción.

Otra dificultad es la que oponen la forma primitiva del
capital variable. Así, en nuestro ejemplo anterior, C’ = 410 libras
esterlinas capital constante + 90 libras esterlinas capital
variable + 90 libras esterlinas plusvalía. Pero, estas 90 libras
esterlinas son una magnitud dada, constante, razón por la cual
parece incongruente considerarlas como magnitud variable. Sin
embargo, las 90 libras esterlinas (v) o 90 libras de
capital variable no son aquí, en realidad, más que un símbolo
del proceso que recorre este valor. La parte de capital
desembolsada para comprar fuerza de trabajo en una cantidad
determinada de trabajo materializado; es, por tanto, una
magnitud de valor constante, ni más ni menos que el valor
de la fuerza de trabajo comprada. Pero, en el proceso de
producción, las 90 libras esterlinas desembolsadas ceden el puesto
a la fuerza de trabajo puesta en acción, el trabajo muerto cede el
puesto al trabajo vivo, una magnitud estática es sustituida por una
magnitud dinámica, la magnitud constante se ve desplazada por una
magnitud variable. Resultado de esto es la reproducción de
v más el incremento de v. Desde el punto de vista
de la producción capitalista, todo este proceso no es más que la
propia dinámica del valor constante primitivo que se
invierte en la fuerza de trabajo. Es a éste a quien se abona en
cuenta el proceso y sus frutos. Y si la fórmula de 90 libras
esterlinas de capital variable o valor que se valoriza nos
parece contradictoria, ella no hace más que reflejar una
contradicción inmanente a la producción capitalista.

A primera vista, parecerá extraño que cifremos el capital
constante en 0. Y, sin embargo, está operación se está produciendo
a cada paso, todos los días. Así, por ejemplo, si queremos calcular
lo que gana Inglaterra, con la industria de algodón lo primero que
tenemos que hacer es descontar el precio de algodón abonado por
ella a los Estados Unidos, a la India, a Egipto, etc., es decir,
reducir a 0 el valor del capital que se limita a reaparecer en el
valor del producto.

Cierto es que no sólo tiene una gran importancia económica la
relación entre la plusvalía y la parte de capital de que brota
directamente y cuyos cambios de valor expresa, sino
también su relación con el capital total desembolsado. Por eso
estudiamos detenidamente esta relación en el libro tercero de
nuestra obra. Para valorizar una parte del capital invirtiéndola en
fuerza de trabajo, no hay más remedio que invertir otra parte en
medios de producción. Para que el capital variable funcione, tiene
necesariamente que desembolsarse capital constante en las
proporciones adecuadas, según el carácter técnico concreto del
proceso de trabajo. Sin embargo, el hecho de que para
operar un proceso químico hagan falta retortas y
otros recipientes, no quiere decir que no podamos prescindir de
estos recipientes en el análisis del proceso. Si se trata de
estudiar la creación y los cambios de valor por sí mismos, es
decir, en toda su pureza, los medios de producción, o
sean, las formas materiales en que toma cuerpo el capital
constante, se limitan a suministrarnos la
materia en que se plasma la fuerza fluida, creadora de valor; por
tanto, la naturaleza de esta materia, sea algodón o
hierro, es indiferente. Asimismo es indiferente su valor.
Basta con que exista en proporciones suficientes para poder
absorber la cantidad de trabajo que ha de desplegarse durante el proceso de producción.
Siempre y cuando que esas proporciones existan, su valor puede
crecer o disminuir, o puede incluso carecer en absoluto de valor,
como la tierra y el mar, sin que ello afecte para nada al proceso
de creación
del valor y de sus cambios.2

Teniendo en cuenta todo esto, comenzamos reduciendo a 0 el
capital constante. De este modo, el capital desembolsado se reduce
de c + v a v, y el valor del producto (c + v) +
p al producto del valor (v + p). Suponiendo que el producto del
valor sea = 180 libras esterlinas, en las
que se materializa el trabajo desplegado durante todo el proceso de
producción, tendremos que deducir el valor del capital variable
= 90 libras esterlinas para obtener la
plusvalía = 90
libras esterlinas. La cifra de 90 libras esterlinas = p expresa aquí la magnitud
absoluta de la plusvalía creada. Su
magnitud proporcional, o sea la proporción en que se ha
valorizado el capital variable, depende,
evidentemente, de la razón entre la plusvalía y el capital
variable, expresándose en la fórmula

p / v.

En nuestro ejemplo anterior será, por
tanto, de 90/90 = 100 por 100. Esta valorización proporcional
del capital variable o esta magnitud proporcional de la plusvalía es la que yo llamo cuota de
plusvalía.3

Veíamos más arriba que, durante una etapa del proceso de
trabajo, el obrero se limita a producir el valor de
su fuerza de trabajo, es decir, el valor de sus medios de
subsistencia. Pero, como se desen­vuelve en un régimen basado en la
división social del trabajo, no produce sus medios de subsistencia
directamente, sino en forma de una mercancía especial, hilo por
ejemplo, es decir, en forma de un valor igual al valor de sus
medios de subsistencia o al dinero con que los compra. La
parte de la jornada de trabajo dedicada a esto será mayor
o menor según el valor normal de sus medios diarios de
subsistencia, o, lo que es lo mismo, según el tiempo de trabajo que
necesite, un día con otro, para su producción. Si el valor de sus
medios diarios de subsistencia viene a representar una media de 6
horas de trabajo materializadas, el obrero deberá trabajar un
promedio de 6 horas diarias para producir ese valor. Si no
trabajase para el capitalista sino para sí, como productor
independiente, tendría forzosa­mente que trabajar, suponiendo que
las demás condiciones no variasen, la misma parte alícuota de
la jornada, por término medio, para, producir el valor de
su fuerza de trabajo, y obteniendo con él los medios de
subsistencia necesarios para su propia conservación y repro­ducción. Pero,
como durante la parte de la jornada en que produce el valor diario
de su fuerza de trabajo, digamos 3 chelines, no hace más que
producir un equivalente del valor ya abonado a cambio de
ella por el capitalista;4 como
por tanto, al crear este nuevo valor, no hace más que reponer
el valor del capital variable desembolsado, esta producción de
valor presenta el carácter de una mera reproducción. La
parte de la jornada de trabajo en que se opera esta reproducción es
la que yo llamo tiempo de trabajo necesario, dando el
nombre de trabajo necesario al desplegado durante ella.5 Necesario para el
obrero, puesto que es independiente de la forma social de su
trabajo. Y nece­sario para el capital y su mundo, que no podría
existir sin la exis­tencia constante del obrero.

La segunda etapa del proceso de trabajo, en que el obrero rebasa
las fronteras del trabajo necesario, le cuesta, evidentemente,
trabajo, supone fuerza de trabajo desplegada, pero no crea
valor alguno para él. Crea la plusvalía, que sonríe al capitalista
con todo el encanto de algo que brotase de la nada. Esta parte de
la jornada de trabajo es la que yo llamo tiempo de trabajo
excedente, dando el nombre de trabajo excedente (surplus labour) al
trabajo desplegado en ella. Y, del mismo modo que para tener
conciencia de lo que es el valor en general hay que
concebirlo como una simple materialización de tiempo de
trabajo, como trabajo materializado pura y simplemente, para
tener conciencia de lo que es la plusvalía, se la ha de concebir como
una simple materialización de tiempo de trabajo excedente,
como trabajo excedente materializado pura
y simplemente. Lo único que dis­tingue unos de otros los tipos económicos de
sociedad, v. gr. la sociedad de la esclavitud de
la del trabajo asalariado, es la forma en que este trabajo
excedente le es arrancado al productor inmediato, al obrero.6

Como el valor del capital variable =
al valor de la fuerza de trabajo comprada por él, y el valor de
ésta determina la parte necesaria de la jornada de
trabajo, y a su vez la plusvalía está
determinada por la parte restante de esta jornada de trabajo,
resulta que la plus­valía guarda con el capital variable la
misma relación que el trabajo excedente con el trabajo
necesario, por donde la cuota de plusvalía,

P / V =

Trabajo excedente / Trabajo necesario

 

Ambas razones expresan la misma relación, aunque en distinta forma: la primera en forma de
trabajo materia­lizado,
la segunda en forma de trabajo fluido.

La cuota de plusvalía es, por
tanto, la expresión exacta del grado de explotación de la
fuerza de trabajo por el capital o del obrero por el
capitalista .7

En nuestro ejemplo, el valor del producto era = (410 libras esterlinas (c) + 90 libras esterlinas (v) + 90 libras esterlinas (p) ), y el capital desembolsado = 500 libras esterlinas. Como la plusvalía, aquí, es = 90 y el capital desembolsado = 500, procediendo por la vía acos­tumbrada de
cálculo llegaríamos al resultado de que la cuota de plus­valía (que
se confunde con la cuota de ganancia) es = 18 por 100, porcentaje cuya pequeñez
emocionaría a Mr. Carey y a otros
armonicistas. Pero, no hay tal. La
cuota de plusvalía no

 

es = (p/c) ó (p / c + v) sino = p/v

 

es, por tanto 90/500, sino 90/90, o sea del 100 por 100, es
decir, más del quíntuplo del grado aparente de explotación. Así, pues, aunque no conozcamos,
en el caso concreto, la duración absoluta de la jornada de
trabajo, ni el periodo del proceso de trabajo (días, semanas,
etc.), ni conozcamos
tampoco, finalmente, el número de obreros que el capital variable
de 90 libras esterlinas pone en acción simultáneamente, la cuota de
plusvalía p/v nos
revela con toda precisión, por su
precisión, por su conversibilidad en:

trabajo excedente / trabajo necesario

la proporción que media entre las dos partes integrantes de la jornada de
trabajo. Esta proporción es del 100 por 100. Es decir, que el
obrero trabaja la mitad de la jornada para sí y la otra mitad para
el capitalista.

El método para calcular la cuota de plusvalía es, pues, concisa­mente expuesto,
éste: se toma el valor total del producto y se reduce a
cero el valor del capital constante, que no hace más que
reaparecer en él. La suma de valor restante es el único producto de
valor real­mente creado en el proceso de producción de la
mercancía. Fijada la plusvalía, la
deducimos de este producto de valor para encontrar el capital
variable. Si conociendo éste, deseamos fijar la plusvalía, se procede a la inversa. Encontrados
ambos factores, no queda más que la operación final: calcular la
relación entre la plusvalía y el capital
variable, p / v

A pesar de lo sencillo que es este método, creemos conveniente
ilustrar al lector con algunos ejemplos acerca de las ideas que le
sirven de base, ideas desacostumbradas para él.

Sea el primer ejemplo el de una hilandería de 10,000 husos “Mule”, que produzcan hilo
núm. 32 con algodón americano, fa­bricando una libra de hilo a la semana en cada
huso. Supongamos que el desperdicio sea el 6 por 100. Según esto,
al cabo de la semana se convertirán 10,600 libras de algodón en
10,000 libras de hilado y 600 libras de desperdicio. En abril de
1871, este algodón se cotiza a 7 3/4
peniques la libra, lo que representa, en
números redondos, 342 libras esterlinas para las 10,600 libras de
algodón. Los 10,000 husos, incluyendo la maquinaria preparatoria
del hilado y la máquina de vapor, salen a 1 libra esterlina por
cada huso, o sea 10,000 libras esterlinas en total. Su desgaste se
cifra en 10 por 100 = 1,000 libras
esterlinas, o sean 20 libras esterlinas semanales. El
alquiler de los locales de la fábrica asciende a 300 libras ester­linas, 6 libras
por semana. Carbón (a razón de 4 libras por hora y caballo de
fuerza, para 100 caballos de fuerza [contador] y 60 horas por
semana, incluyendo la calefacción de los locales): 11 toneladas a la semana, a 8 chelines y 6
peniques la tonelada, cuestan en números
redondos, 41/2 libras esterlinas
semanales; gas, 1 libra esterlina a la semana; aceite, 41/2 libras esterlinas por semana; otras
materias auxiliares, 10 libras esterlinas semanales. Como se ve, la
parte de valor constante asciende a 378 libras esterlinas por
semana. Los salarios se cifran en 52 libras esterlinas semanales.
El precio del hilado es de 121/4 peniques la libra, por tanto, 10,000 libras
= 510 libras esterlinas; la plusvalía, 510 – 430 = 80
libras esterlinas. Reducimos a 0 la parte del valor constante de
las 378 libras ester­linas, porque no interviene para nada en la
creación del valor semanal. Queda, pues, un producto
semanal de valor de
132 = 52 (v) + 80 (p) libras esterlinas. La cuota de
plusvalía es, por tanto de 80/52 =153 11/13 por 100. Suponiendo que la jornada de trabajo sea
de diez horas por término medio, obtendremos este resultado:
tra­bajo necesario == 3
31/33 horas; trabajo
excedente = 6 2 /33 horas.8

Jacob establece, para el año 1815,
señalando al trigo un precio de 80
chelines el quarter y una
cosecha media de 22 bushels por
acre, lo que
representa un rendimiento de 11 libras esterlinas por acre, el
siguiente cálculo, que si bien es bastante defectuoso, por haber
sido compensadas ya en él diferentes partidas, sirve perfectamente
para nuestros fines.

 

Producción de valor por acre

<
/tbody>




	
Simiente de trigo


	
1 libra


	
9 chel.


	
Diezmos, plazos, tasas


	
1 libra


	
1 chel.





	
Abono


	
2 libras


	
10 chel.


	
Renta


	
1 libra


	
8 chel.





	
Salarios


	
3 libras


	
10 chel.


	
Ganancia del arrendatario e intereses


	
1 libra


	
2 chel.





	
Total


	
6 libras


	
29 chel.


	
Total


	
3 libras


	
11 chel.







 

Aquí, la plusvalía, siempre
partiendo de la premisa de que el precio del producto
== su valor, aparece distribuida entre
distintas rúbricas: ganancia, intereses, diezmos, etc. Para nosotros,
estas rú­bricas son indiferentes. Sumándolas, obtenemos una plusvalía de 3 libras esterlinas y 11 chelines.
Las 3 libras esterlinas y 19 che­lines de simiente y abono las
reducirnos a cero, como capital cons­tante Y nos queda un capital
variable desembolsado de 3 libras esterlinas y 10 chelines, con el
cual se produce un valor nuevo de 3 libras esterlinas
y 10 chelines y 3 libras
esterlinas y 11 chelines.

 

p 3 libras esterl. 11 chel.

Por tanto, = representa más del 100 por 100. Es
decir, que el obrero

v 3 libras esterl. 10 chel. 

Invierte más de la mitad de su jornada de trabajo en producir
una plusvalía que varias personas se reparten luego con diversos
pretextos.9

 










2. Examen del valor del producto en las
partes proporcionales de éste


Volvamos al ejemplo a la luz del cual veíamos cómo se las
arregla el capitalista para convertir el dinero en capital. El
trabajo necesario de su hilandero representaba 6 horas, el
trabajo excedente otras 6; el grado de explotación de la fuerza de
trabajo era, por tanto, del 100 por
ciento.

El producto de esta jornada de trabajo de doce horas Son 20
libras de hilado, con un valor de 30 chelines. Nada menos que 8/10
de este valor del hilo (24 chelines) están formadas por el valor de
los medios de producción absorbidos, valor que se limita a
reaparecer en el del producto (20 libras de algodón, 20 chelines;
husos, etc., 4
chelines), es decir, constituyen el capital constante. Los 2/10
res­tantes son el valor nuevo de 6 chelines creado durante el
proceso de la hilatura, de los cuales la
mitad viene a reponer el valor diario adelantado por la fuerza de
trabajo, o sea el capital variable, y la otra mitad constituye la
plusvalía, representada por 2 chelines.
Por tanto, el valor global de las 20 libras de hilo se descompone
del modo siguiente:

Valor del hilo, 30 chelines = 24
chelines (c) + 3 chelines (v) + 3 chelines
(p)

Como este valor
global aparece materializado en el producto global de las 20 libras
de hilado, los diversos elementos de valor que lo integran tienen
necesariamente que hallarse contenidos también en partes
proporcionales del producto.

Sí en 20 libras de hilado se contiene un valor de hilo de 30
chelines, en 8/10 del mismo producto, o sea, en 16 libras de hilo
deberán contenerse necesariamente 8/10 de ese valor o de su parte
cons­tante, representada por 24 chelines. De las 16 libras, 13 1/3
libras esterlinas representan el valor de la materia prima
empleada, o sea, del algodón hilado, cifrado en 20 chelines, y 22/3
libras el valor de las materias auxiliares e instrumentos de
trabajo, husos, etc., con­sumidos,
valor que asciende a 4 chelines.

Es decir, que si examinamos el producto global de 20 libras de
hilado, vemos que 131/3 libras esterlinas representan todo el
algodón
elaborado, la materia prima del producto global, pero ni un céntimo
más. Es cierto que en ellas sólo se contienen l31/2 de algodón, con un valor de l31/2 chelines, pero su valor adicional de
62/3 chelines constituye un equivalente
del algodón elaborado para formar las otras 62/3 libras de hilado. Es como si de estas
últimas se hubiese escapado el algodón y
todo el del producto global se hubiese con­centrado en l31/3 libras. Las restantes no contienen ni un
solo átomo del valor de las materias auxiliares e instrumentos de
trabajo con­sumidos, ni del valor nuevo creado en el proceso de la
hilatura.

Y otro tanto acontece con las otras 22/3 libras de hilado en que se contiene el
resto del capital constante (= 4 chelines): no encierran ni un centavo de
valor, fuera del de los instrumentos de trabajo y materias
auxiliares consumidos en el producto global de las 20 libras de
hilo.

Por tanto, ocho décimas partes del producto, o sean, 16 libras
de hilado que, físicamente consideradas, como valor de uso, como
hilo, son obra del trabajo del hilandero, ni más ni menos que las
partes restantes del producto, no encierran así enfocadas, trabajo
alguno de hilatura, ningún trabajo absorbido durante el proceso
mismo de hilado. Es como si se hubiesen transformado en hilo sin
que nadie las hilase, como si su forma de hilo fuese un puro
engaño.

En efecto, cuando el capitalista las vende por 24 chelines con
los que vuelve a comprar sus medios de producción, se demuestra que
las 16 libras de hilo no son más que algodón, husos, combustible,
etc., disfrazados de hilo.

En cambio, los 2/10 restantes del producto, o sean 4 libras de
hilado, no representan ahora nada fuera del nuevo valor de 6
che­lines producido en las doce horas del proceso de hilatura. Todo lo que en ellas se encerraba de
valor de los medios de trabajo y materias primas empleadas había
ido a refugiarse ya en las 16 libras primeras de hilado. El trabajo
de hilatura materializado en las 20
libras de hilo se concentra en los 2/10 del producto. Como si el hilandero
produjese en el aire 4 libras de hilo, o las crease con algodón y
husos existentes por obra de la naturaleza sin intervención del
trabajo humano y que, por tanto, no añaden al
producto ningún valor.

De estas 4 libras de hilado en que viene a concentrarse todo el
producto del valor arrojado por el proceso diario de la hilatura, la mitad no hace más
que reponer el valor de la fuerza de trabajo invertida, es decir,
el capital variable de 3 chelines; las 2 libras de hilado restante
representan exclusivamente la plusvalía
de 3 chelines.

Y sí las 12 horas de trabajo del hilandero se materializan en 6
chelines, en el valor de 30 chelines de hilado se materializarán 60
horas de trabajo. Estas se traducen en 20 libras de hilado, de las
cuales 8/10 o 16 libras son la materialización de 48 horas de trabajo invertidas antes de
comenzar el proceso de la hilatura, o
sea, las que representan el trabajo materializado en los medios de
producción del hilo, y 2/10, equivalentes a 4 libras, la
materialización de las 12 horas de trabajo aplicadas al proceso
mismo de la hilatura.

Antes, veíamos que el valor del hilado era igual a la suma del
valor nuevo arrojado por su producción y de los valores preexis­tentes en los medios empleados para ésta. Ahora, se nos
revela cómo pueden analizarse como partes proporcionales del
producto mismo las partes integrantes de su valor,
entre las que cabe establecer una diferencia funcional o de
concepto.

Este desdoblamiento del producto –o sea, del
resultado del proceso de producción– en una cantidad de
producto que se limita a materializar el trabajo contenido en los
medios de
producción o parte constante del capital, otra cantidad que no
hace más que re­presentar el trabajo necesario
incorporado al proceso de producción, o capital variable,
y por fin, una cantidad en la que se condensa el trabajo
excedente añadido en el mismo proceso, o sea la plusvalía, es algo tan sencillo como
importante, según hemos de ver cuando lo apliquemos a toda una
serie de problemas complicados y que están aún sin resolver.

Hace un momento, veíamos en el producto total el fruto definitivo de una
jornada de trabajo de doce horas. Mas, podemos también remontarnos a su
proceso de origen, sin perjuicio estudiar los productos parciales
como partes funcionalmente distintas del
producto.

El hilandero produce en doce horas 20 libras de hilo, lo que
equivale a 1 2/3 libras
de hilo en una hora y a 13 1/3 en 8; es,
por tanto, un producto parcial del valor total del algodón
hilado durante la jornada de trabajo entera. Siguiendo el mismo
cálculo, vemos que el producto parcial de la hora y 36 minutos que
viene a continuación equivale a 2 2/3
libras de hilo, representando por tanto el valor de los medios
de trabajo consumidos durante las 12 horas de la jornada. En
la hora y 12 minutos que viene después, el hilandero produce 2
libras de hilo, equivalentes a 3 chelines, producto de valor igual al del
producto íntegro que crea durante 6 horas de trabajo necesario.
Finalmente, en las últimas 6/5 horas
produce asimismo 2 libras de hilo, cuyo valor es igual a la plusvalía engendrada por media
jornada de trabajo excedente. Este
cálculo lo hace todos los días el fabricante inglés, diciéndose,
por ejemplo, que durante las primeras 8 horas o los 2 /3 de la
jornada de trabajo costea su algodón, y así sucesivamente. Como se
ve, la fórmula es exacta: en realidad, no es más que la pri­mera
fórmula trasplantada del espacio, en que las diversas partes del
producto aparecen plasmadas las unas junto a las otras, al tiempo,
donde se suceden en serie. Pero esta fórmula puede ir acompañada también
de ideas un tanto bárbaras cuando se trate de cabezas cuyo interés
práctico por el proceso de valorización corra parejas con el
interés de tergiversar teóricamente este proceso. En estas
condiciones, puede haber quien se imagine que nuestro hilandero, por ejemplo, durante
las 8 primeras horas de su jornada de trabajo, se limita a pro­ducir o reponer el valor del algodón, en
la hora y 36 minutos siguientes el valor
de los medios de trabajo absorbidos y en la hora y 12 minutos que
vienen a continuación el valor del salario, de tal modo que sólo
dedica al patrono, a la producción de plusvalía, la famo­sísima "hora
final”. De este modo, se echa sobre los hombros del hilandero
el doble milagro de producir el algodón, los husos, la má­quina de vapor, el
carbón, el aceite, en el instante mismo en que hila con
ellos, convirtiendo una jornada de trabajo de un determinado
grado de intensidad en cinco jornadas iguales. En efecto,
la produc­ción
de la materia prima y de los medios de trabajo reclama, en nuestro
ejemplo, 24/6, o sean, 4
jornadas de trabajo de doce horas, siendo necesaria para
transformarlos en hilo otra jornada de trabajo igual. Hay un
ejemplo histórico famoso que revela la ceguera con que la
codicia cree en estos milagros y cómo no falta nunca un
sicofante doctrinal que se lo demuestre.

 










3. La hora final de Senior


Una buena mañana del año 1836, Nassau W. Senior, afanado
por su ciencia económica y su brillante estilo, y que era algo así
como el Clauren de los
economistas ingleses, fue llamado de Oxford a Manchester,
para aprender aquí Economía Política en vez de enseñarla
en su colegio. Los fabricantes le contrataron para guerrear contra
el Factory Act, que acababa de decretarse y contra la
campaña de agitación, más ambiciosa todavía, de las diez horas. Con
su habi­tual agudeza práctica, los patronos comprendieron que el
señor profe­sor “wanted a good deal of finishing” (42) y le trajeron a Manchester para afinarle. Por su parte, el
señor profesor estilizó la lección
apren­dida de los patronos manchesterianos en un folleto con este titulo:
Letters on the Factory Act, as it affets the
cotton manufacture. Londres, 1837.

En este folleto, podemos leer, entre otras cosas, las siguientes
edificantes líneas.

“Bajo el imperio de
la ley actual, ninguna fábrica que emplee obreros menores
de 18 años puede trabajar más de 11 1/2 horas al
día, o sean 12 horas durante los primeros 5 días de la
semana, y 9 el sábado. El siguiente análisis (!) demuestra que en tales fábricas la
ganancia neta se deriva toda ella de la hora
final. Un fabricante desembolsa 100,000 libras esterlinas: 80,000
libras esterlinas en edificios y maquinaria y 20,000 libras en
materias primas y jornales. Suponiendo que el capital gire una vez
al año y la ganancia bruta ascienda al 15 por 100,
tendremos que el volumen anual de pro­ducción de la fábrica está necesariamente
representado por mercancías con un valor de 115,000 libras
esterlinas … Cada una de las 23 medias horas de
trabajo produce diariamente 5/115, o sea 1/23 de esas 115,000 libras esterlinas. De
estas 23/23 que forman el total de las 115,000 libras esterlinas
(constituting the whole 115,000 Pfd. St), 20/23, o sean 100,000
libras esterlinas de las 115,000 se limitan a reponer el
capital desembolsado; 1/23, o sean 5,000 libras esterlinas de las
15,000 de ganancia bruta (¡) reponen el desgaste
de valor de la fábrica y la maquinaria, y
los 2/23 restantes, o lo que es lo mismo, las dos últimas medias
horas de cada jornada, producen la ganancia neta del 10 por
100. Por tanto, si, permaneciendo los precios inalte­rables, la
fábrica pudiera trabajar 13 horas en lugar de 11 1/2, se conseguiría
más que duplicar la ganancia neta con un suplemento de capital de
unas 2,600 libras esterlinas. En cambio, reduciendo 1 hora más al
día la jornada de trabajo, la ganancia neta desaparecería,
y si la reducción fuese de hora y media, desaparecería también la
ganancia bruta”.10

¡Y a esto le llama “análisis” el señor
profesor! Sí compartía la queja patronal de que el obrero disipa la
mejor parte de la jornada en la producción, y por tanto en
la reproducción o reposición del valor de los edificios,
máquinas, algodón, combustible, etc., holgaba todo análisis. Le bastaba con contestar:
Señores, si obligáis a trabajar 10 horas en vez de 111/2, el
consumo diario de algodón, maquinaria, etc., descenderá en
hora y media, y, suponiendo que todas las demás circunstancias no
varíen, ganaréis por un lado lo que perdéis por otro, En lo
sucesivo, vuestros obreros trabajarán hora y media menos al día
para reproducir o reponer el valor del capital desembolsado. Y si
no se fiaba
de sus palabras y se creía obligado, como técnico, a entrar en un
análisis, lo primero que tenía que hacer, ante un pro­blema cómo
éste, que gira todo él en torno a la relación o proporción entre la ganancia neta y la
duración de la jornada de trabajo, era

rogar a los señores fabricantes que no involucrasen en abigarrada mescolanza maquinaria y edificios, materias
primas y trabajo, sino que se dignasen poner en partidas distintas
el capital constante inver­tido en
edificios, maquinaria, materias primas, etc., de una parte, y de
otra el capital desembolsado para pago de salarios. Y si,
hecho esto, resultaba acaso que, según el cálculo patronal, el
obrero repro­ducía o reponía en 2 /2 horas de trabajo, o sea en una hora, lo
inver­tido en su salario, nuestro hombre podía
proseguir su análisis en los siguientes términos:

Según vuestros cálculos, el obrero produce en la penúltima hora
su salario y en la última vuestra plusvalía o la ganancia neta. Como en
cantidades de tiempo iguales se producen valores iguales, el
pro­ducto de la hora penúltima encierra el mismo valor que el de la
final. Además, el obrero sólo produce valor en cuanto
invierte trabajo, y la cantidad de éste se mide por el tiempo
que trabaja. Este es, según nuestros cálculos, de 11 1/2 horas al día. Una parte de estas 11 ½ horas la invierte en producir o reponer su
salario, otra parte en producir
vuestra ganancia neta. A eso se reduce su jornada de trabajo. Pero
como, según los cálculos de que partimos, su salario y la plusvalía por él creada, son valores iguales,
es evidente que el obrero produce su salario en 5 3/4
horas, y en otras tantas vuestra plusvalía. Además, como el valor del hilado
producido en dos horas es igual a la suma de valor de su
salario y de vuestra ganancia neta, este valor del hilado tiene
forzosamente que medirse por 11 1/2 horas de trabajo, el producto de la hora penúltima
por 5 3/4 horas y el de
la última por otras tantas. Aquí, llegamos a un punto un tanto
peligroso. ¡Ojo avisor! La penúltima hora de
trabajo es una hora de trabajo normal y corriente, como la primera.
Ni plus ni moins. (43) ¿Cómo, entonces, puede el
hilandero producir en una hora de tra­bajo un valor en
hilo que representa 5 3/4 horas de la jornada? No hay tal milagro.
El valor de uso que produce el obrero durante una
hora de trabajo es una determinada cantidad de hilo. El
valor de este hilo tiene su medida en 5 3/4 horas de trabajo, de las cuales 4 3/4 se encierran, sin que él
tenga arte ni parte en ello, en los medios de producción
consumidos hora por hora, en el algodón, la maquinaria, etc., el resto 4/4 o sea una hora, es lo
que
él mismo añade. Por tanto, como su salario se produce en 5 3/4 horas y el hilo producido durante una
hora de hilado encierra asimismo 5
3/4 horas de trabajo, no es ninguna brujería que el
producto de valor de sus 5 3/4 horas de hilado sea igual al producto de valor de
una hora de hilatura. Pero, sí creéis que
el obrero pierde un solo átomo de tiempo de su jornada de trabajo
con la reproducción “reposición” de los valores del
algodón, la maquinaria,
etc., os
equivocáis de medio a medio. El valor del algodón y de los
husos pasa automáticamente al
hilo por el mero hecho de que el trabajo del obrero convierte en
hilo los usos y el algodón, por el mero hecho de hilar.
Este fenómeno radica en la calidad de ese trabajo, no en
su cantidad. Claro está
que en una hora transferirá al hilo más valor de algodón, etc., que en
media hora, pero es sencillamente porque en una hora el obrero
hila más
algodón que en media. Os daréis, pues, cuenta de que cuando decís
que en la hora penúltima de la jornada el obrero produce el valor
de su salario y
en la hora final la ganancia neta, lo que queréis decir es
que en el producto–hilo de dos horas de su jornada de trabajo se materializan lo mismo si
están al comienzo que sí están al final, 11 1/2 horas de trabajo, exactamente las mismas
que componen su jornada entera. Y cuando decís que
durante las primeras 5
3/4 horas el obrero produce su salario y durante las 5 3/4 horas finales produce vuestra ganancia
neta, no queréis decir más que una
cosa, a saber: que sólo le pagáis las 5 3/4 horas primeras,
dejándole a deber las res­tantes. Y hablo de pagar el trabajo y no
la fuerza de trabajo, para hacerme comprender de vosotros.
Comparad, señores míos, la pro­porción entre el tiempo de trabajo
que pagáis y el que no pagáis, y veréis que esa
proporción
es de media y media jornada de trabajo, o sea del 100 por 100, lo
que representa un porcentaje bastante lucido. Y no ofrece tampoco
ni la más leve duda que sí arrancáis a vuestros obreros 13 horas al
día en vez de 11 y media, lo que en vosotros no es por cierto
ninguna fantasía, esta hora y media mas va a aumentar la plusvalía arrojada, haciendo
que ésta sea de 7 1/4 ho­ras en vez de cinco horas y 3/4 y aumentando la cuota
de plusvalía
del 100 por 100 al 126 2/23 por
100. Seríais demasiado osados si cre­yérais que, por
añadir hora y media a la jornada de trabajo, la
cuota de plusvalía va a
subir del 100 al 200
por 100 y aún más, “más que a duplicarse”. Y, por el contrario –el
corazón humano es algo misterioso, sobre todo cuando ese corazón
reside en la bolsa– ­pecáis de
excesivamente pesimistas si teméis que, por reducir la jornada de
trabajo de 11 horas y media a 10 horas y media, va a malograrse toda
vuestra ganancia. Nada de eso. Si todas las demás circunstancias
permanecen invariables, la plusvalía no hará más que bajar de 5 ¾ a 4
3/4 horas, lo que supone todavía, por cierto, una cuota de
plusvalía bastante
aceptable: el 82 14/23 por 100. En el fondo de
esa fatal “hora final” en torno a la que habéis tejido más
fábulas que los quiliastas en torno al fin del mundo, no hay mas que
charlatanería. Su pérdida no os costará la “ganancia
neta”, por la que tanto clamáis, ni costará a los niños de
ambos sexos explotados por vosotros su “pureza de alma”.11

Cuando real y verdaderamente llegue
vuestra “horita
final”, pensad en el profesor de Oxford. Y ahora, hasta la
vista y ojalá que tengamos el gusto de volver a encontrarnos en un
mundo mejor.12 El 15 de abril de 1848 James Wilson, uno de los
grandes manda­rines de
la economía volvía a lanzar, polemizando contra la ley de
la jornada de diez horas desde las columnas del London
Economist, el trompetazo
de la “hora final” descubierta por Senior en
1836.

 










4. El producto excedente


La parte del producto (1/10 de 20 libras de hilo, o sean 2
libras de hilo, en el ejemplo que poníamos bajo el epígrafe 2) en
que se materializa la plusvalía, es lo
que llamamos nosotros producto excedente (surplus product, produit net). Y así como la cuota de
plus­valía se determina, no por su proporción con la
suma total, sino con la parte variable del capital, la magnitud
del producto excedente no se mide por la proporción que guarda
con el resto del producto total, sino por la que guarda con aquella parte del producto en
que toma cuerpo el trabajo necesario. Y como la producción de
plusvalía finalidad propulsora de la producción
capitalista, el nivel de la riqueza no se gradúa por la magnitud
absoluta de lo producido, sino por la magnitud relativa del
producto excedente.13

La suma del trabajo necesario y del trabajo excedente,
del espacio de tiempo en que el obrero repone el valor de su fuerza
de trabajo y aquel en que produce la plusvalía, forma la magnitud absoluta
de su tiempo de trabajo, o sea
la jornada de trabajo (working day).

 










Notas al pie del capítulo VII


1. “Si calculamos el valor del capital fijo invertido como una
parte del capital desembolsado, al final del año tendremos que
calcular el remanente de valor de este capital como una parte de la
renta anual”. (Malthus, Principles of Political Economy,
2° ed. Londres, 1836, p. 269.)

2 Nota a la 2° ed. De suyo se comprende que, como decía Lucrecio, nil posse creari de nihilo. De la nada no sale
nada, “crear valor” es convertir en trabajo la fuerza de trabajo. A
su vez, la fuerza de trabajo no es, sobre todo, más que un,
conjunto de materias naturales plasmadas en forma de organismo
humano.

3 En el mismo sentido en que los ingleses hablan de “rate of profits”, “rate
of ínterest”, etc. Por el libro III, se verá que la cuota
de ganancia es de fácil inteligencia, tan pronto como se
conocen las leyes de la plusvalía. Siguiendo el camino
inverso, no se comprende ni l’ un ni l’ autre, (ni lo
uno ni lo otro).

4 Nota a la 3° ed. El autor se sirve aquí de la terminología
económica corriente, Recuérdese que en la p. 136
quedó demostrado que, en realidad, no era el capita­lista el que
“adelantaba al obrero”, sino éste al capitalista– F. E.

5 Hasta aquí, en esta obra la frase de "tiempo de trabajo
necesario” se ha empleado siempre para designar el tiempo de
trabajo socialmente necesario para la producción de una mercancía
en general. A partir de ahora, la empleamos también para indicar el
tiempo de trabajo necesario para la producción de la mercancía
específica fuerza
de trabajo. El empleo de los mismos términos técnicos con
sentidos diferentes es
deplorable, pero imposible de evitar en absoluto. No hay más
que comparar, por ejemplo, las matemáticas superiores y las
elementales.

6 Con una genialidad verdaderamente
gottschediana el señor Wilhelm Thuky­dides Roscher descubre que, sí hoy día la creación de
plusvalía o de producto
exce­dente, y la consiguiente acumulación,
se debe al ahorro del capitalista, quien a cam­bio de ello
“exige, por ejemplo, sus intereses”, “en las fases más bajas de
cul­tura los más débiles son obligados a ahorrar por los
más fuertes”. (Die Grundlagen,
etc., p.
78.) ¿Ahorrar trabajo, o ahorrar
productos sobrantes que no existen? No es sólo su
ignorancia real, sino también su miedo
apologético a analizar concienzudamente el valor y la plusvalía y a atentar acaso contra las
ordenanzas poli­cíacas, lo que lleva a
Roscher y consortes a convertir las
razones justificativas más o menos plausibles que da el
capitalista de su apropiación de la plusvalía existente en las causas de que
nace la plusvalía.

7 Nota a la 2° ed. Aunque expresión exacta del grado de explotación de la fuerza
del trabajo, la cuota de plusvalía no
expresa la magnitud absoluta de la ex­plotación. Así por ejemplo,
si el trabajo necesario es = 5 horas y el
trabajo exce­dente = 5 horas, el grado de
explotación será de 100 por 100. Aquí, la magnitud de la
explotación se mide por 5 horas. Pero, sí el trabajo necesario es
= 6 horas y el plustrabajo = 6, el
grado de explotación de 100 por 100 no habrá variado, a pesar de lo
cual la magnitud de la explotación será
un 20 por 100 mayor; 6 horas en vez de 5.

8 Nota a la 2° ed. El ejemplo de una hilandería del año 1860, que poníamos en la
primera edición, contenía algunos errores de hecho. Los datos
absolutamente precisos que se recogen en el texto nos fueron
facilitados por un fabricante de Manchester. Adviértase que en Inglaterra
los caballos de fuerza antiguos se calcu­laban por el diámetro del cilindro, mientras que los nuevos
se calculan según la fuerza real marcada por el contador.

9 Los cálculos aducidos sirven sólo de ilustración. Se parte, en
efecto, de la premisa de que los precios
son iguales a los valores. En el libro III veremos que esta
equiparación no se opera, ni aun respecto a los precios
medios, de un modo tan sencillo.

10 Senior, obra cit., pp. 12 y 13. No
entraremos a examinar ciertos detalles curiosos indiferentes para
nuestro objeto, por ejemplo la afirmación de que los fa­bricantes calculan entre las ganancias
brutas o netas, sucias o limpias, la reposición de la
maquinaria desgastada, etc.; es decir, una parte integrante del
capital. Ni la exactitud o falsedad de las cifras que da este
autor. Que estas cifras no valen más que su llamado “análisis” lo han demostrado
Leonhard Horner en A letter
to Mr. Senior, etc., Londres, 1837.
Leonhard Horner, uno de los Factory Inquiry Com­missioners de 1833 e inspector
de fábrica –en realidad, censor de fábrica– hasta 1859, ha
sabido conquistar méritos inmortales al servicio de la clase obrera
in­glesa. No sólo tuvo que luchar durante toda su vida con los
fabricantes irritados, sino también con los
ministros, a quienes interesaba muchisimo más contar
los “votos” de los
fabricantes en la Cámara de los Comunes que las horas de
trabajo de “sus” obreros en la fábrica.

Adición a la nota anterior. La exposición de Senior es confusa, aun prescin­diendo de la
falsedad de su contenido. Lo que él realmente quería decir, era
esto: El fabricante utiliza al obrero 11 1/2 o 23/2 horas diarias. El trabajo
del año se com­pone, como la
jornada suelta de trabajo, de 11 1/2 o 23/2 horas
(multiplicadas por el número de días de trabajo que tiene el año).
Partiendo de este supuesto, las 23/2 horas de
trabajo arrojan un producto anual de 115,000 libras esterlinas;
media hora de trabajo produce 1/23 de 115,000 libras esterlinas;
20/2 horas de trabajo producen 20/23 de
115,000 libras esterlinas = 100,000 libras esterlinas, es decir, que no hacen más
que reponer el capital desembolsado. Quedan 3/2 horas de trabajo, que
producen 3/23 de 115,000 libras esterlinas = 5,000, o lo que es lo mismo, la cantidad
estrictamente necesaria para reponer el desgaste de la maquinaria y
de la fábrica. las dos últimas medias horas de trabajo, es decir,
la hora de trabajo final, produce 2/23 de 115,000 libras esterlinas = 10,000 libras esterlinas, o sea, la ga­nancia
neta. En el texto, Senior convierte los últimos 2/23 del producto en partes
de la misma jornada de trabajo.

11 Si Senior prueba
que “de la última hora de trabajo” dependen la
ganancia neta del fabricante, la existencia de la
industria algodonera inglesa y la prepo­tencia de Inglaterra en el
mercado mundial, el Dr. Andrew Ure prueba, a su vez,
que los niños y jóvenes menores de 18 años empleados en las
fábricas a quienes no se retiene las 12 horas enteras en la cálida
y pura atmósfera del taller, lan­zándolos “una hora” antes al frío
y frívolo mundo exterior, ven peligrar la salud de su alma, presa
de la holgazanería y del vicio. Desde 1848, los inspectores de
fábricas no se cansan de tentar a los fabricantes, en sus “reports” semes­trales, con la “hora última”, con la
“hora fatal” He aquí, por ejemplo, lo que dice Mr. Howell, en su informe fabril de 31 de
mayo de 1855: “Si el siguiente agudo cálculo (citando a Senior), fuese
exacto, no habría en el Reino Unido, desde 1850, una sola fábrica
que no hubiese trabajado con pérdidas.” (Reports of the Insp. of Fact, for the
half year ending 30th April 1855,
pp. 19?20.) Al aprobarse por el parlamento, en 1848, la ley de
las diez horas, los fabricantes accedieron, de buen grado, a una
petición formulada por los obreros normales de las hilanderías rurales de lino
dispersas entre los condados de Dorset y Somerset, en la que se decía,
entre otras cosas: “Vuestros peticionarios, padres de familia,
creen que una hora más de descanso no conduciría a más resultado
que a la demoraliación de sus hijos, pues
el ocio es el origen de todos los vicios.” A propósito de esto, observa el informe
fabril de 31 de
octubre de 1848: “La at­mósfera de las hilanderías de lino en que
trabajan los hijos de estos padres tan sentimentalmente virtuosos
está cargada de partículas tan innumerables de polvo y de hebra,
que resulta desagradabilísimo permanecer diez minutos en aquellos
lo­cales, pues los ojos, los oídos, las narices y la boca se os
tupen
inmediatamente de borra, sin que haya manera de defenderse de ello.
En cuanto al trabajo, éste re­quiere, por la velocidad febril con
que funciona la maquinaria, un derroche in­cansable de pericia y de
movimientos, vigilados por una atención que no puede decaer ni un
momento, y nos parece algo duro que los padres puedan llamar “ha­raganes” a sus propios hijos, encadenados
10 horas enteras, si descontamos lo que invierten en comer, a este
trabajo y a esta atmósfera . . Estos muchachos tra­bajan
más que los gañanes de las aldeas vecinas … Hay que
anatematizar como el más puro cant y la hipocresía más
desvergonzada esos tópicos crueles de “ocio y vicio...” Aquella parte del
público que hace unos doce años se sublevaba viendo el aplomo con
que se proclamaba, en público y con toda la seriedad del mundo,
bajo la sanción de una
alta autoridad, que toda la “ganancia neta” del fabricante
provenía de la “hora final” y que, por tanto, al reducir
la jornada de trabajo en una hora equivaldría a destruir la
ganancia neta: aquella parte del público, decimos, no dará crédito
a sus ojos cuando vea que, desde entonces, aquel original
descu­brimiento acerca de las virtudes de la “hora final” ha hecho
tantos progresos, que auna ya los conceptos de
“moral” y “ganancia”, puesto que, por lo visto,
el limitar a 10 horas completas la jornada de trabajo infantil es
tan atentatorio para la
moral del niño como para la ganancia neta de sus
patronos, por depender ambos de esta última fatal.” (“Rep. of Insp. of Fact. 31st Oct.
1848”, p. l0l.) Más adelante, este
mismo informe fabril aduce algunas pruebas elocuentes de la
“moral” y la “virtud” que inspiran a estos señores fabricantes, de
los amaños y
los ardides, las tentaciones, las amenazas, los fraudes, etc., que ponen en
práctica para conseguir que unos cuantos muchachos completamente
desamparados firmen peticiones y escritos que luego ellos hacen pasar ante el parlamento
por mensajes de toda una industria y de condados enteros. Es
altamente característico, como
demostrativo del estado en que se halla actualmente la “ciencia”
económica, el hecho de que ni Senior –que más tarde, dicho sea en su honor, había de
abogar enérgicamente por la legislación fabril– ni sus
primeros y sucesivos contradictores
acertasen a poner al
descubierto los sofismas de aquel
“descubrimiento original”. No sabían más que apelar a la
experiencia real. El why y el
wherefore (44) permanecían en el
misterio.

12 Sin embargo, algo había aprendido el señor profesor
en su excursión man­chesteriana. En las Letters on the Factory
Act, toda la
ganancia neta, el “beneficio”, el
“interés”, y hasta “something rnore” ¡dependen
de una hora de trabajo no re­tribuido del
obrero! Un año antes, en sus Outlines of Political Econorny, obra com­puesta a la mayor honra y
gloria de los estudiantes de Oxford y de los filisteos instruidos, Senior,
refutando la teoría ricardiana de la determinación de valor por
el tiempo de trabajo, “descubría” que el beneficio
provenía del trabajo del capi­talista y el
interés de su ascetismo, de su “abstención” . Aunque la patraña era vieja, la palabra
encerraba cierta novedad. El señor Roscher la germanizó acertada­mente por “Enthaltung” [abstención]. Pero sus
compatriotas, los Wirts, los Schulzes y demás Miquels, menos versados en
latín, le dieron cierto aire monacal, traduciéndola por “abstinencia”

13 “Para un individuo dotado de un capital de 20,000 libras
esterlinas que arrojen una ganancia anual de 2,000 sería
completamente indiferente que su capital diese empleo a 100 obreros
o a 1,000 y que las mercancías producidas se vendiesen por 10,000
libras esterlinas o por 20,000, siempre y cuando que su ga­nancia
no fuese nunca ni por ningún concepto inferior a aquella suma. ¿Y
no es el mismo el interés real de una nación? Siempre y
cuando que sus ingresos netos efectivos, sus rentas y sus
ganancias, no se alteren, no tiene la menor importancia que
compongan la nación 10 millones de habitantes o 12” (Ricardo, Principles, etc., p. 416.) Antes de que viniese Ricardo, ya ese
fanático del plusproducto lla­mado
Arthur Young,
autor chalatanesco y
superficial, cuya fama está en razón inversa a sus méritos,
escribía: “¿De qué le serviría a un reino
moderno una provincia entera cuyo territorio se cultivase a la antigua usanza
romana, por pequeños labra­dores independientes, por muy bien que
se cultivase? No tendría ninguna finalidad, fuera de la de procrear
hombres (the mere
purpose
of breeding men), que no cons­tituye de suyo finalidad
alguna” (“is a
most useless purpose”). Arthur Young, Political
Arithmetic, etc. Londres,
1774, p. 47.

Adición a la nota anterior. Es curiosa “la marcada propensión a
presentar la riqueza sobrante (net wealth) como algo ventajoso para la clase trabajadora,
toda vez que le brinda posibilidades de trabajo. Pero, aun cuando
así sea, es evidente que no presta ese servicio por el hecho de ser
sobrante”. (Th. Hopkíns, On Rent of Land,
etc.
Londres, 1828, p. 126.)

 










CAPÍTULO VIII: LA JORNADA DE TRABAJO








1. Los límites de la jornada de
trabajo


Para hacer nuestras deducciones, partíamos del supuesto de que
la fuerza del trabajo se compra y se vende por su valor.
Este valor se determina, como el de cualquier otra mercancía, por
el tiempo de trabajo necesario para su producción. Por tanto, si la
producción de los medios de vida del obrero, exige, un día con
otro, 6 horas, deberá trabajar también 6 horas diarias por término
medio, para producir su fuerza diaria de trabajo o reproducir el
valor obtenido con su venta. La parte necesaria de su
jornada de trabajo asciende, por tanto, a 6 horas y
representa, como se ve, siempre y cuando que las demás condiciones
no varíen, una magnitud determinada. Pero esto no nos dice por sí
solo cuál sea la duración de la jornada de
trabajo.

Supongamos que la línea a––b representa la duración o longitud del tiempo trabajo
necesario, digamos 6 horas. Alargando en 1, 3 o 6 horas,
etc., el
trabajo representado por la línea a –
b, obtenemos los tres esquemas siguientes:

Jornada de, trabajo 1: a–– b –
c,

Jornada de trabajo 11: a –– b –– c,

Jornada de trabajo 111: a–– b –– c,

que representan tres distintas jornadas de trabajo de 7, 9 y 12
horas, respectivamente. La línea de prolongación b – c
representa la longitud del trabajo excedente. Como la jornada de
trabajo

 

es = a b + b c, o sea 

a b / b c

 

varía al variar la magnitud variable b c. Las variaciones de
ésta pueden
medirse siempre por comparación con la magnitud constante a b. En la jornada de trabajo I, la
proporción es de 1/6,
en la jornada de trabajo II de 3/6 en la jornada de trabajo III de 6/6. Además, como la
razón

 

tiempo de trabajo excedente / tiempo de trabajo necesario

 

determina la cuota de plusvalía, para obtener ésta no hay más que
establecer aquella proporción. Así ateniéndonos a nuestro ejemplo,
la cuota de plusvalía
es, en las tres jornadas de trabajo a que aludimos, del 162/3, del 50 y del 100 por
100 respectivamente. En cambio, la cuota de plusvalía por sí sola no nos diría jamás la duración de
la jornada de trabajo. Así, por ejemplo, aun siendo del 100
por 100 la cuota de plusvalía, la jornada de trabajo podría ser de
10 o de 12 o más horas. Aquélla nos indicaría únicamente que las
dos partes integrantes de la jornada de trabajo, el trabajo
necesario y el trabajo excedente, eran iguales entre sí, pero no
nos diría la magnitud de cada una de ellas.

La jornada de trabajo no representa, por tanto, una
magnitud constante, sino variable. Una de las dos
partes que la integran se halla condicionada por el tiempo de
trabajo requerido para la reproducción continua del propio obrero,
pero su duración total cambia al cambiar la longitud o duración del
trabajo excedente. Es decir, que la jornada de trabajo es
susceptible de determinación, pero no constituye de suyo un factor
determinado.1

Pero, aun no siendo una magnitud fija, sino variable, es lo
cierto que la jornada de trabajo sólo puede oscilar dentro de
ciertos límites. Nos encontramos, sin embargo, con que su
límite mínimo es indeterminable. Claro está que reduciendo
a 0 la línea de prolongación b c, o sea el trabajo
excedente, obtenemos un limite mínimo, a saber: la parte del día
que el obrero tiene forzosamente que trabajar para vivir. Pero,
dentro del régimen capitalista de producción, el trabajo necesario
forma siempre, quiérase o no, una parte de la jornada de
trabajo, que jamás se reduce ni puede reducirse a este mínimum. En
cambio, la jornada de trabajo tropieza con un límite
máximo, del cual no puede pasar. Este límite máximo se
determina de un doble modo. De una parte, por la limitación
física de la fuerza de trabajo. Durante un día natural de 24
horas, el hombre sólo puede desplegar una determinada cantidad de
fuerzas. Un caballo, por ejemplo, sólo puede trabajar, un día con
otro, 8 horas. Durante una parte del día, las energías necesitan
descansar, dormir; otra parte del día la dedica el hombre
forzosamente a satisfacer otras necesidades físicas, a alimentarse,
a lavarse, a, vestirse, etc. Aparte de este límite puramente
físico, la prolongación de la jornada de trabajo tropieza con
ciertas fronteras de carácter moral. El obrero necesita
una parte del tiempo para satisfacer necesidades espirituales y
sociales cuyo número y extensión dependen del nivel general de
cultura. Como vemos, las oscilaciones de la jornada de trabajo se
contienen dentro de límites físicos y sociales. Pero, unos y otros
tienen un carácter muy elástico y dejan el más amplio margen. Así
se explica que nos encontremos con jornadas de trabajo de 8, 10,
12, 14, 16 y 18 horas, es decir de la más variada duración.

El capitalista compra la fuerza de trabajo por su valor
diario. Le pertenece, pues, su valor de uso
durante una jornada, y con él, el derecho a hacer trabajar al
obrero a su servicio durante un día. Pero, ¿qué se entiende por
un día de trabajo?2 Menos, desde luego, de un día
natural. ¿Cómo cuánto menos? El capitalista tiene sus ideas propias
en punto a esta última Thule, a esta frontera
necesaria de la jornada de trabajo. Como capitalista, él no es
más que el capital personificado. Su alma es el alma del capital. Y
el capital no tiene más que un instinto vital: el instinto de
acrecentarse, de crear plusvalía, de absorber con su parte
constante, los medios de producción, la mayor masa posible
de trabajo excedente.3 El capital es trabajo muerto que
no sabe alimentarse, como los vampiros, más que chupando trabajo
vivo, y que vive más cuanto más trabajo vivo chupa. El tiempo
durante el cual trabaja el obrero es el tiempo durante el que el
capitalista consume la fuerza de trabajo que
compró.4 Y el obrero que emplea para sí su tiempo
disponible roba al capitalista.5

El capitalista se acoge, pues, a la ley del cambio de
mercancías. Su afán, como el de todo comprador, es sacar el mayor
provecho posible del valor de uso de su mercancía. Pero, de pronto,
se alza la voz del obrero, que había enmudecido en medio del
tráfago del proceso de producción.

La mercancía que te he vendido, dice esta voz, se distingue de
la chusma de las otras mercancías en que su uso crea
valor, más valor del que costó. Por eso, y no por otra cosa,
fue por lo que tú la compraste. Lo que para ti es explotación de un
capital, es para mi estrujamiento de energías. Para ti y para mí no
rige en el mercado más ley que la del cambio de mercancías. Y el
consumo de la mercancía no pertenece al vendedor que se desprende
de ella, sino al comprador que la adquiere. El uso de mi fuerza
diaria de trabajo te pertenece, por tanto, a ti. Pero, hay algo
más, y es que el precio diario de venta abonado por ella tiene que
permitirme a mi reproducirla diariamente, para poder venderla de
nuevo. Prescindiendo del desgaste natural que lleva consigo la
vejez, etc., yo, obrero, tengo que levantarme mañana en condiciones
de poder trabajar en el mismo estado normal de fuerza, salud y
diligencia que hoy. Tú me predicas a todas horas el evangelio del
"ahorro" y la "abstención". Perfectamente. De aquí en adelante, voy
a administrar mi única riqueza, la fuerza de trabajo, como un
hombre ahorrativo, absteniéndome de toda necia disipación. En lo
sucesivo, me limitaré a poner en movimiento, en acción, la cantidad
de energía estrictamente necesaria para no rebasar su duración
normal y su desarrollo sano. Alargando desmedidamente la jornada de
trabajo, puedes arrancarme en un solo día una cantidad de
energía superior a la que yo alcanzo a reponer en tres. Por este
camino, lo que tú ganas en trabajo lo pierdo yo en sustancia
energética. Una cosa es usar mí fuerza de trabajo y otra muy
distinta desfalcarla. Calculando que el período normal de
vida de un obrero medio que trabaje racionalmente es de 30 años,
tendremos que el valor de mí fuerza de trabajo, que tú me abonas un
día con otro, representa 1/365x30 o sea 1/10950 de 365 X 30 su
valor total. Pero si dejo que la consumas en 10 años y me abones
1/10950 en vez de 1/3650 de su valor total, resultará que sólo me
pagas 1/3 de su valor diario, robándome, por tanto 2/3
diario del valor de mi mercancía. Es como si me pagases la fuerza
de trabajo de un día, empleando la de tres. Y esto va contra
nuestro contrato y contra la ley del cambio de mercancías. Por eso
exijo una jornada de trabajo de duración normal,
y, al hacerlo, sé que no tengo que apelar a tu corazón,
pues en materia de dinero los sentimientos salen sobrando. Podrás
ser un ciudadano modelo, pertenecer acaso a la Liga de protección
de los animales y hasta vivir en olor de santidad, pero ese
objeto a quien representas frente a mí no encierra en su
pecho un corazón. Lo que parece palpitar en él son los latidos
del mío. Exijo, pues, la jornada normal de trabajo,
y, al hacerlo, no hago más que exigir el valor de
mi mercancía, como todo vendedor.6

Como se ve, fuera de límites muy elásticos, la mercancía del
cambio de mercancías no traza directamente un límite a la jornada
de trabajo, ni, por tanto, a la plusvalía. Pugnando por alargar
todo lo posible la jornada de trabajo, llegando incluso, si puede,
a convertir una jornada de trabajo en dos, el capitalista
afirma sus derechos de comprador. De otra parte, el carácter
específico de la mercancía vendida entraña un límite opuesto a su
consumo por el comprador, y al luchar por reducir a una determinada
magnitud normal la jornada de trabajo, el obrero reivindica sus
derechos de vendedor. Nos encontramos, pues, ante una
antinomia, ante dos derechos encontrados, sancionados y
acuñados ambos por la ley que rige el cambio de mercancías. Entre
derechos iguales y contrarios, decide la fuerza. Por eso,
en la historia de la producción capitalista, la reglamentación
de la jornada de trabajo se nos revela como una
lucha que se libra en torno a los límites de la
jornada; lucha ventilada entre el capitalista universal, o
sea, la clase capitalista, de un lado, y de otro el obrero
universal, o sea, la clase obrera.

 










2. El hambre de trabajo excedente.
Fabricante y boyardo


El trabajo excedente no fue inventado por el capital.
Donde quiera que una parte de la sociedad posee el monopolio de los
medios de producción nos encontramos con el fenómeno de que el
trabajador, libre o esclavizado, tiene que añadir al tiempo de
trabajo necesario para poder vivir una cantidad de tiempo
suplementario, durante el cual trabaja para producir los medios de
vida destinados al propietario de los medios de
producción7 dando lo mismo que este propietario sea el
"kalos kagathos" (45) ateniense, el teócrata etrusco, el civis
romanus, el barón normando, el esclavista norteamericano, el
boyardo de la Valaquia, el terrateniente moderno, o el
capitalista.8 Sin embargo, es evidente que en aquellas
sociedades económicas en que no predomina el valor de
cambio, sino el valor de uso del producto, el trabajo
excedente se halla circunscrito a un sector más o menos amplío de
necesidades, sin que del carácter mismo de la
producción brote un hambre insaciable de trabajo excedente.
Por eso donde en la Antigüedad se revela el más espantoso trabajo
sobrante es allí donde se trata de producir el valor de cambio en
su forma específica de dinero, es decir, en la producción de oro y
plata. En estas ramas, la forma oficial del trabajo excedente son
los trabajos forzados llevados hasta la muerte. Para convencerse de
ello, basta leer a Diodoro Siculo.9 Sin embargo, en el
mundo antiguo esto no pasa de ser excepcional. Pero, tan pronto
como los pueblos cuyo régimen de producción se venía desenvolviendo
en las formas primitivas de la esclavitud, prestaciones de
vasallaje, etc., se ven atraídos hacía el mercado mundial, en el
que impera el régimen capitalista de producción y donde se impone a
todo el interés de dar salida a los productos para el extranjero,
los tormentos bárbaros de la esclavitud, de la servidumbre de la
gleba, etc., se ven acrecentados por los tormentos civilizados del
trabajo excedente. Por eso en los Estados norteamericanos del Sur
el trabajo de los negros conservó cierto suave carácter patriarcal
mientras la producción se circunscribía sustancialmente a las
propias necesidades. Pero, tan pronto como la exportación de
algodón pasó a ser un resorte vital para aquellos Estados, la
explotación intensiva del negro se convirtió en factor de un
sistema calculado y calculador, llegando a darse casos de agotarse
en siete años de trabajo la vida del trabajador. Ahora, ya no se
trataba de arrancarle una cierta cantidad de productos útiles.
Ahora, todo giraba en torno a la producción de plusvalía por la
plusvalía misma. Y otro tanto aconteció con las
prestaciones de vasallaje, v. gr. en los principados del
Danubio.

Ofrece especial interés comparar el hambre de
plusvalía que impera en los principados del Danubio con la que
reina en las fábricas inglesas, por una razón: porque en las
prestaciones de los vasallos la plusvalía reviste
una forma sustantiva y tangible.

Supongamos que la jornada de trabajo abarca 6 horas de trabajo
necesario y 6 horas de trabajo excedente. Tendremos que el obrero
libre suministra al capitalista, al cabo de la semana, 6 X 6, es
decir, 36 horas de trabajo sobrante. Es lo mismo que sí trabajase 3
días de la semana para él mismo y 3 días gratis para el
capitalista. Sólo que esto no se ve. El trabajo excedente y el
trabajo necesario se confunden, formando un bloque. Podríamos, por
tanto, expresar también esta proporción diciendo que de cada minuto
de trabajo del obrero trabaja 30 segundos para si y 30 segundos
para el capitalista, y así sucesivamente. En las prestaciones
del vasallo las cosas se presentan de otro modo. El trabajo
necesario que realiza, por ejemplo, el campesino de la Valaquia
para poder vivir no se confunde en el espacio con el
trabajo excedente que rinde para el boyardo. El primero lo realiza
en su propia tierra, el segundo en la finca del señor. Las dos
partes que integran el tiempo de trabajo adoptan, por tanto, una
existencia independiente. Bajo la forma de prestación
de vasallaje, el trabajo excedente aparece claramente
desglosado del trabajo necesario. Esta forma diversa de
manifestarse no altera para nada, evidentemente, la proporción
cuantitativa entre ambas clases de trabajo. Tres días de
trabajo excedente a la semana siguen siendo, llámense prestación de
vasallaje o trabajo asalariado, tres días de trabajo por los que el
obrero no percibe equivalente alguno. Sin embargo, para el
capitalista, el hambre de trabajo excedente se traduce en el
impulso desmedido de alargar la jornada de trabajo,
mientras que para el boyardo provoca, sencillamente, la codicia de
aumentar los días de prestación.10

En los principados del Danubio, las prestaciones de los vasallos
llevaban aparejadas rentas en especie y todo lo que constituye el
aparato de la servidumbre de la gleba; aquellas prestaciones
constituían, sin embargo, el tributo principal abonado a la clase
gobernante. Donde esto acontece, lo normal es que la servidumbre de
la gleba surja de las prestaciones de vasallaje, y no a la
inversa.11 Tal, por ejemplo, en las provincias rumanas.
El régimen primitivo de producción de estos territorios se basaba
en la propiedad colectiva, pero no al modo eslavo, ni mucho menos
al modo indio. Una parte de las tierras se cultivaba
individualmente por los miembros de la colectividad, como propiedad
individual libre; otra parte –el ager publicus (46)– era
cultivada en común. Una parte de los productos de este trabajo
colectivo se destinaba a formar un fondo de reserva para hacer
frente a las malas cosechas y a otras eventualidades; otra parte, a
alimentar el erario, a sufragar los gastos de la guerra, de la
religión y demás atenciones colectivas. Andando el tiempo, los
dignatarios guerreros y eclesiásticos usurparon la propiedad
colectiva y sus prestaciones. El trabajo de los campesinos libres
sobre sus tierras colectivas se convirtió en trabajo de
vasallos para los usurpadores de la propiedad comunal. A la
par con esto, fueron desarrollándose toda una serie de relaciones
de vasallaje, relaciones que, sin embargo, sólo tenían una
existencia de hecho. Hasta que Rusia, la redentora universal, so
pretexto de abolir el vasallaje, elevó esas relaciones a ley.
Huelga decir que el Código de trabajo de prestación,
proclamado en 1831 por el general ruso Kisselev, había sido dictado
por los propios boyardos. De este modo, Rusia se atraía de un golpe
a los magnates de los principados del Danubio y se ganaba las
simpatías charlatanescas de los cretinos liberales de toda
Europa.

Según el Réglement organique (47) –como se titulaba
aquel Código del vasallaje–, el campesino de la Valaquia viene
obligado a entregar al pretendido propietario de la tierra que
trabaja, además de toda una serie de tributos en especie, que se
detallan: 1º doce días de trabajo de carácter general, 2º un día de
trabajo en el campo y 3º un día de recogida y transporte de leña.
Sumna summarum (48) 14 días al año. Sin embargo, dando
pruebas de una gran perspicacia en materia de Economía política, el
día de trabajo no se interpreta aquí en su sentido ordinario, sino
como la jornada de trabajo necesaria para crear un
producto diario medio; y da la casualidad de que este
producto diario medio se determina con tal amplitud, que ni un
cíclope podría rendirlo en 24 horas. Es el propio "Réglement" el
que declara con palabras secas de auténtica ironía rusa, que por 12
días de trabajo se debe entender el producto de un trabajo de 36
días, por un día de trabajo de campo tres días, y por un día de
recogida y transporte de leña también el triple. Total: 42 días de
prestación. Pero, a esto hay que añadir la llamada "yobagia", o
sean las prestaciones adeudadas al señor de la tierra para atender
a las necesidades extraordinarias de la prestación. Cada aldea
viene obligada a rendir un determinado contingente anual para la
"yobagia", contingente proporcional a su censo de población. Estas
prestaciones adicionales se calculan a razón de 14 días al año para
cada campesino de la Valaquia. Tenemos, pues, que el trabajo de
vasallaje prescrito por la ley asciende a 56 jornadas de trabajo al
año. En la Valaquia, el año agrícola sólo cuenta, por razón del mal
clima de aquella región, 210 días, de los que hay que descontar 40
domingos y días festivos y 30, por término medio, en que no se
puede trabajar por el mal tiempo: total, 70. Quedan 140 días de
trabajo útiles. La proporción existente entre el trabajo de
vasallaje y el trabajo necesario 56/84, o sea el 66 2/3 por ciento,
expresa una cuota de plusvalía muy inferior a la que regula el
trabajo del obrero agrícola o fabril inglés. Pero, téngase en
cuenta que se trata solamente del trabajo de prestación exigido por
la ley. El Réglement organique, animado de un
espíritu todavía más "liberal" que la legislación fabril inglesa,
da todo género de facilidades para su transgresión. Después de
convertir los 12 días de prestación en 54, reglamenta el trabajo
nominal de cada uno de los 54 jornadas de prestación dé tal modo,
que tienen necesariamente que imponer una sobretasa sobre las
jornadas siguientes. Así, por ejemplo, se dispone que en un día
habrá que escardarse una extensión de tierras que en las tierras de
maíz exige mucho más tiempo, v. gr., el doble. En algunas
labores agrícolas la ley puede ser interpretada de tal modo, que el
día de prestación comience en el mes de mayo y termine en el mes de
octubre. Y en Moldavia las normas son todavía más duras. "Los doce
días de prestación que prescribe el "Réglement organique"
–exclamaba un boyardo embriagado por su triunfo– ¡vienen a ser unos
365 días al año!"12

Y si el "Réglement organique" de los principados del Danubio es
una expresión positiva del hambre insaciable de trabajo
excedente, sancionada en cada uno de sus artículos, los Factory
–Acts ingleses son una expresión negativa del mismo
fenómeno. Estas leyes fabriles vienen a poner un freno a la avidez
del capital, a su codicia de explotar sin medida la fuerza de
trabajo, limitando coactivamente la jornada de trabajo por
imperio del Estado, por imperio de un Estado gobernado por
capitalistas y terratenientes. Prescindiendo del movimiento obrero,
cada día más fuerte y amenazador, esta traba puesta al trabajo
fabril fue dictada por la misma necesidad que trajo el guano a las
tierras inglesas. La misma codicia ciega que en un caso agotó la
sustancia de la tierra, atentó en el otro contra las raíces de la
fuerza vital de la nación. De ello son síntomas tan elocuentes las
epidemias periódicas como el descenso de la talla de los
soldados en Alemania y en Francia.13

El Factory – Act de 1850, vigente en la actualidad
(1867), autoriza como media diaria de trabajo, en los días de
semana, 10 horas: durante los primeros 5 días de la semana 12
horas, de las 6 de la mañana a las 6 de la tarde, de las que la ley
descuenta medía hora para el almuerzo y una hora para la comida,
quedando, por tanto, 10 ½ horas, y los sábados 8 horas, desde las 6
de la mañana a las 2 de la tarde, menos media hora para el
almuerzo. Quedan, pues, 60 horas de trabajo, 10 ½ por cada uno de
los 5 primeros días y 7 ½ el último día de la semana14.
La ley nombra vigilantes especiales, que dependen directamente del
ministerio de la Gobernación: los inspectores de fábrica,
cuyos informes publica semestralmente el Parlamento. Estos informes
constituyen, pues, una estadística permanente y oficial para
documentar el hambre de trabajo excedente de los capitalistas.

Detengámonos un momento a escuchar a los inspectores de
fábrica.15

"El fabricante tramposo abre el trabajo un cuarto de hora, a
veces más, a veces menos, antes de las 6 de la mañana y lo cierra
un cuarto de hora, a veces más, a veces menos, después de las 6 de
la tarde. Recorta a la medía hora nominalmente concedida para el
almuerzo, 5 minutos del comienzo y 5 del final y escamotea 10
minutos al comienzo y al final de la hora prevista para la comida.
Los sábados pone fin al trabajo un cuarto de hora más tarde de las
2. a veces más, a veces menos. Por todos estos procedimientos,
logra reunir:

 

<
/tbody>




	
Antes de las 6 de la mañana


	
15 minutos





	
Después de las 6 de la tarde


	
15 minutos





	
Del almuerzo


	
10 minutos





	
De la comida


	
20 minutos





	
 


	
60 minutos







Total en 5 días: 300 minutos

 

Los sábados

<
/tbody>




	
Antes de las 6 de la mañana


	
15 minutos





	
Después del almuerzo


	
10 minutos





	
Después de las 2 de la tarde


	
15 minutos







Ganancia total al cabo de la semana: 300 minutos

 

O sea, 5 horas y 40 minutos semanales, que, multiplicadas por 50
semanas de trabajo y deduciendo 2 semanas de días de fiesta y demás
interrupciones, hacen un total de 27 días de trabajo
16

"Alargando la jornada de trabajo 5 minutos al día sobre su
duración normal, se ganan dos días y medio de producción al cabo
del año."17 Una hora de más todos los días, conseguida a
fuerza de hurtar un pedacito de tiempo aquí y allá, convierte los
12 meses del año en 13."l8

Las crisis que vienen a interrumpir la producción y que sólo
permiten trabajar algunos días de la semana, no merman,
naturalmente, la codicia de alargar la jornada de trabajo. Cuantos
menos negocios se hagan, mayor ha de ser la ganancia obtenida por
los negocios hechos. Cuanto menos tiempo se trabaje, más tiempo de
trabajo excedente hay que arrancar. Oigamos, por ejemplo, cómo se
expresan los inspectores de fábrica en sus informes acerca del
período de crisis de 1857 a 1858:

"Parecerá un contrasentido que se den casos de trabajo
prolongado abusivamente en momentos en que el comercio marcha tan
mal, pero es precisamente el mal estado de los negocios lo que
incita a gentes sin escrúpulos a cometer abusos; de este modo, se
aseguran una ganancia extraordinaria… " "A la par que en
mí distrito –dice Leonhard Horner– han sido definitivamente
abandonadas 122 fábricas, hallándose cerradas 143 y el resto
condenadas a trabajar sólo una parte de la semana, continúa
desarrollándose el trabajo abusivo por encima de la jornada
legal."19 "A pesar –dice Mr. Howell– de que en la
mayoría de las fábricas la crisis sólo permite trabajar la mitad
del tiempo, sigo recibiendo el mismo número de quejas acerca de los
abusos que se cometen, mermando el tiempo legalmente tasado a los
obreros para sus comidas y descansos, con objeto de escamotearles
(to snatche) media hora o tres cuartos de hora al cabo del
día."20

Y con el mismo fenómeno volvemos a encontrarnos, aunque en
escala más reducida, durante la espantosa crisis algodonera de 1861
a 1865.21

"A veces, cuando sorprendemos a obreros trabajando durante las
horas de comida o a horas ilegales, se alega que no quieren
abandonar la fábrica en modo alguno y que hay que apelar a la
fuerza para obligarlos a interrumpir su trabajo (limpieza de las
máquinas, etc.), sobre todo los sábados por la tarde. Pero el hecho
de que los obreros sigan en la fábrica después de parar las
máquinas se debe sencillamente a que durante las horas legales de
trabajo, desde las 6 de la mañana a las 6 de la tarde, no se les
deja ni un momento libre para ejecutar esas
faenas."22

"Para muchos fabricantes, esa ganancia extraordinaria que puede
obtenerse alargando el trabajo por encima de la jornada legal es
una tentación irresistible. Especulan sobre la probabilidad de que
no serán descubiertos y se hacen cuenta de que, aunque los
descubran, la insignificancia de las multas y de las costas
judiciales les dejará todavía un saldo
ganancioso"23 "Allí donde el tiempo
abusivo se consigue por medio de la multiplicación de pequeños
hurtos (a multiplication of small thejts) al cabo del día, los
inspectores tropiezan con dificultades de prueba casi
ínsuperables".24 Estos "pequeños hurtos"
inferidos por el capital al tiempo de que el obrero dispone para
comer y descansar son calificados también por los inspectores de
fábrica como "petty pilferings of minutes", raterías de
minutos25 "snatching a few minutes", escamoteo de unos
cuantos mínutos,26 o, para emplear el lenguaje técnico
de los obreros, nibbling and cribbling at meal times
[pellizcar y mordisquear las horas de las
comidas].27

Como se ve, en este ambiente, la creación de plusvalía por
el trabajo excedente no guarda ningún secreto. "Autoríceme
usted –me dijo un fabricante muy respetable– para hacer
trabajar a mis obreros 10 minutos diarios de más, y me meterá
usted en el bolsillo 1,000 libras esterlinas al cabo del
año."28 "Los átomos del tiempo son los
elementos creadores de la ganancia"29

Nada más característico en este respecto que el nombre de
"full timers" que se da a los obreros que trabajan todo el
tiempo, reservando el de "half timers" para los niños
menores de 13 años, a los que la ley sólo autoriza para trabajar
durante 6 horas.30 Aquí, el obrero no es más que tiempo
de trabajo personificado. Todas las diferencias, todos los matices
individuales se borran en la diferencia capital de "obreros de
tiempo completo" y "obreros de medio tiempo"

 










3. Ramas industriales inglesas sin límite
legal de explotación


Hasta aquí, hemos observado el instinto de prolongación de
la jornada, el hambre insaciable de trabajo excedente, en un
terreno en que los abusos desmedidos, no sobrepujados, como dice un
economista burgués de Inglaterra, por las crueldades de los
españoles contra los indios en América,31 obligaron por
fin a atar el capital a las cadenas de la ley. Volvamos
ahora la vista a algunas ramas de la producción en que el
estrujamiento de la fuerza de trabajo del obrero se halla aún, o se
hallaba hasta hace poco, libre de toda traba.

"Presidiendo una asamblea, celebrada en el salón municipal de
fiestas de Nottingham el 14 de enero de 1860, Mr.
Broughton, un County Magistrate (50), declaró que en el
sector de la población urbana que vivía de la fabricación de
encajes reinaba un grado de tortura y miseria desconocidos en
el resto del mundo civilizado… A las 2, a las 3, a las 4
de las mañana, se sacan a la fuerza de sus sucias camas a niños de
9 a 10 años, y se les obliga a trabajar para ganarse un mísero
sustento hasta las 10, las 11 y las 12 de la noche, mientras su
musculatura desaparece, su figura se va haciendo más y más
raquítica, los rasgos de su cara se embotan y todo su ser adquiere
un pétreo torpor, que con sólo contemplarlo hace temblar. No nos
extraña que Mr. Mallet y otros fabricantes interviniesen para
protestar contra toda discusión… El sistema, tal como lo ha
descrito el rev. Montagu Valpy, es un sistema de esclavitud
desenfrenada en todos los sentidos, en el social, en el
físico, en el moral y en el intelectual… ¿Qué pensar de una ciudad
en la que se celebra una asamblea pública para pedir que la
jornada de trabajo de los hombres se reduzca ¡a 18 horas al
día!?… Nos hartamos de clamar contra los plantadores de
Virginia y de las Carolinas. Pero, ¿es que sus mercados de negros,
aun con todos los horrores del látigo y del tráfico en carne de
hombres, son más abominables que esta lenta carnicería humana que
se ha montado aquí para fabricar velos y cuellos de encaje en
provecho del capitalista?"32

La cerámica (potterie) de Staffordshire ha sido
objeto de tres encuestas parlamentarias en el transcurso de
los últimos 22 años. Los resultados de estas encuestas aparecen
registrados en el informe elevado en 1841 por Mr. Scriven a los
Children's Employment Commissioners, en el informe
redactado en 1860 por el Dr. Greenhow y publicado por orden del
funcionario médico del Privy Council (Public
Health, 3 rd Report, I, 112–13) y en el informe
cursado en 1863 por Mr. Longe y que figura en el First Report
of the Children's Emp1oyment Commission de 13 de junio de
1863. Para nuestro objeto, bastará con tomar de los informes de
1860 y 1863 unas cuantas declaraciones testificales de los propios
niños explotados. Arrancando de los niños, se podrán sacar las
conclusiones referentes a los adultos, sobre todo en lo tocante a
las mujeres y a las niñas, y téngase en cuenta que se trata de una
industria junto a la cual las hilanderías de algodón y otras
semejantes podrían pasar por industrias hasta agradables y
sanas.33

Guillermo Wood, de 9 años, "tenía 7 años y 10 meses cuando
comenzó a trabajar". Se le dedicó desde el primer momento a
"runmoulds" (es decir, a transportar al secadero las piezas
acabadas y devolver al taller las formas vacías). Entra todos los
días, menos los domingos, a las 6 de la mañana y, abandona el
trabajo a las 9 de la noche aproximadamente. "Trabajo todos los
días de la semana hasta las 9. Llevo así, por ejemplo, 7 y 8
semanas." Resultado: ¡15 horas de trabajo diario para un niño de
siete años! J. Murray, de doce años, declara: "I run moulds and
turn jígger" (darle a la rueda). "Entro hacia las 6, y a veces
hacia las 4 de la mañana. Ayer trabajé toda la noche, hasta las 8
de la mañana de hoy. No me metí en la cama desde la noche anterior.
Conmigo, trabajaron toda la noche 8 o 9 chicos más. Todos, menos
uno, han vuelto a entrar al trabajo hoy por la mañana. A mí me
pagan 3 chelines y 6 peniques a la semana. Cuando me quedo
trabajando toda la noche, no cobro más. Durante estas últimas
semanas, he trabajado dos noches enteras." Fernybough, chico de 10
años: "No dispongo siempre de una hora entera para comer: muchas
veces, todos los jueves, viernes y sábados, no me dejan más que
media hora "34

El Dr. Greenhow declara que el límite de vida en los distritos
alfareros de Stoke – upon –Trent y Wolstanton es
extraordinariamente corto. Aunque en el distrito de Stoke sólo
trabajan en esta industria el 30.6 % y en el de Wolstanton el 30.4
%, del censo masculino superior a veinte años, más de la
mitad de los hombres de esta categoría que mueren de
tuberculosis en el primer distrito, y hacia unos 2/5 de los que
fallecen de las mismas enfermedades en el segundo distrito
mencionado son alfareros. El Dr. Boothroyd, médico de Hanley,
declara: "Cada nueva generación de alfareros es más raquítica y más
débil que la anterior." Y lo mismo declara otro médico, Mr. McBean:
"En los 25 años que llevo ejerciendo la profesión entre los
alfareros, he observado cómo progresaba a ojos vistas la
degeneración de esta clase, comprobada en el descenso de peso y
talla." Estos testimonios están tomados del informe presentado por
el Dr. Greenhow en 1860.35

He aquí ahora algunos datos tomados del informe de los
comisarios de 1863: El Dr. J. T. Arledge, médico –director del
Hospital de North Staffordshire–, declara: "Como clase, los
alfareros, hombres y mujeres, representan… un sector de población
física y moralmente degenerado. Son, por regla general,
raquíticos, mal formados y muchas veces estrechos de pecho.
Envejecen prematuramente y viven poco; flemáticos y anémicos, su
débil constitución se revela en tenaces ataques de dispepsia,
perturbaciones del hígado y los riñones y reumatismo. Pero, las
enfermedades a que se hallan más expuestos son las del pecho:
neumonía, tuberculosis, bronquitis y asma. Hay, incluso, una forma
de asma peculiar en ellos y que se conoce con el nombre de asma del
alfarero o tisis del alfarero. La escrofulosis de las amígdalas, de
los huesos y de otras partes del cuerpo es enfermedad que padecen
más de las dos terceras partes de los alfareros. Y sí la
degeneración (degenerescence) de los habitantes de este
distrito no es todavía mayor, se debe a que sus pobladores se
reclutan en las aldeas del contorno y a los enlaces matrimoniales
con razas sanas." Mr. Charles Pearson, que era hasta hace poco
House Surgeon(51) del mismo hospital, escribe, en carta dirigida al
comisario Longe y otros: "Sólo puedo hablar por observación
personal y no sobre datos estadísticos, pero no puedo por menos de
decir que mi indignación estallaba cada vez que tenía que
contemplar aquellas pobres criaturas cuya salud servía de pasto a
la codicia de sus padres y de sus patronos." El declarante enumera
las causas de las enfermedades de los alfareros y hace culminar la
enumeración en las long bours ("largas horas de trabajo").
El informe de los comisarios confía en que "una manufactura tan
destacada ante los ojos del mundo no siga llevando por mucho tiempo
la mácula de que sus grandes avances vayan aparejados con la
degeneración física, toda suerte de sufrimientos corporales y la
muerte prematura de la población obrera a cuyo trabajo y a cuya
pericia debe esa industria resultados tan magníficos."36
Y otro tanto puede decirse de la industria alfarera
escocesa.37

La manufactura de cerillas data de 1833, en que se
inventó la aplicación del fósforo a la cerilla. A partir de 1845,
esta industria comienza a propagarse rápidamente por Inglaterra,
difundiéndose por los sectores más densos de población de Londres y
por Manchester, Birmingham, Liverpool, Bristol, Norwich, Newcastle,
Glasgow, etc., y con ella el trismo, enfermedad que un médico
vienés descubre ya en 1845 como característica de los cerilleros.
La mitad de los obreros de esta industria son niños menores de 13
años y jóvenes de menos de 18. La manufactura cerillera tiene tal
fama de malsana y repugnante, que sólo le suministra niños, "niños
andrajosos, hambrientos, abandonados y sin educar", la parte más
desamparada de la clase obrera, viudas medio muertas de hambre,
etc.38 De los testigos de esta industria examinados por
el comisario White (1863), 250 tenían menos de 18 años, 50 menos de
10, 10 menos de 8, y 5 no habían cumplido aún los 6 años. Jornadas
de trabajo de 12 a 14 y 15 horas, trabajo nocturno, comidas sin
horas fijas y casi siempre en los mismos lugares de trabajo,
apestando a fósforo.39 En esta manufactura, el Dante
encontraría superadas sus fantasías infernales más crueles.

En las fábricas de alfombras, las clases más bastas se
imprimen a máquina, las de calidad más fina a mano (block
printing). Los meses en que hay más demanda, y por tanto más
trabajo, caen entre comienzos de octubre y fines de abril. Durante
estos meses, suele trabajarse casi sin interrupci6n desde
las 6 de la mañana hasta las 10 de la noche, y aun muy avanzada
ésta.

J. Leach declara: "El invierno pasado (1862), de las 19
muchachas empleadas en el taller, tuvieron que abandonar el trabajo
6, a consecuencia de enfermedades adquiridas por exceso de trabajo.
Para que no decaigan en sus tareas, no tengo más remedio que
gritarles." W. Duffy: "Muchas veces, los niños no podían
abrir los ojos, de cansados que estaban; a nosotros mismos nos
ocurría no pocas veces lo mismo." J. Lightbourne: "Tengo 13 años…
El invierno pasado trabajábamos hasta las 9 de la noche, y el
invierno anterior hasta las 10. El invierno pasado, llegaba a casa
casi todas las noches llorando de lo que me dolían los pies." G.
Apsden: "Cuando ese chico tenía 7 años, solía llevarle a hombros
sobre la nieve y trabajaba casi siempre ¡16 horas diarias!…
. No pocas veces, tenía que arrodillarme para darle de comer
junto a la máquina, pues no podía abandonarla ni pararla."
Smith, socio y gerente de una fábrica de Manchester:
"Nosotros [se refiere a "sus" obreros, los que trabajan
para "nos"] trabajamos sin interrumpir las faenas para comer, de
modo que la jornada de 10 ½ horas termina a las 4 y media, y lo
demás es trabajo extraordinalio.40 (Dudamos
mucho que el señor Smith no pruebe bocado durante las 10
horas y media.) Nosotros (continúa el mismo señor Smith) rara vez
acabamos antes de las 6 de la tarde (se refiere al funcionamiento
de "sus" máquinas de fuerza de trabajo), de modo que en realidad
casi todo el año rendimos (ídem de ídem) trabajo extraordinario…
Los niños y los adultos (152 niños y jóvenes menores de 18 años y
140 adultos) han venido a trabajar unos con otros, durante
los últimos 18 meses, por término medio, cuando menos, 7 días a
la semana, o sean 78 horas y media semanales. En 6 semanas,
hasta el 2 de mayo de este año (1863), el promedio de trabajo fue
más alto: ¡8 días, o sean 84 horas semanales!" Pero, este
mismo señor Smith, tan aficionado al pluralis
malestatis,(52) añade: "El trabajo a la máquina es
fácil." Los que emplean el block prínfig dicen lo mismo: "el
trabajo manual es más sano que el trabajo a la máquina". Y los
señores fabricantes, en bloque, se declaran indignados contra la
proposición de "parar las máquinas, por lo menos, durante las
comidas". "Una ley –dice Mr. Otley, director de una fábrica de
alfombras en Borough (Londres)– que permitiese trabajar desde las 6
de la mañana hasta las 6 de la tarde, nos (!) parecería
muy bien, pero las horas del Factory Act desde las 6 de la mañana
hasta las 6 de la tarde no sirven para nosotros(!)…
Nuestra máquina se para durante la comida (¡qué
magnanimidad!). Esta parada no origina ninguna pérdida considerable
de papel ni de color." "Pero –añade, con un gesto de simpatía el
informante– comprendo que se rehuya la pérdida que esto lleva
aparejada." El informe del comisario opina candorosamente que
el temor de algunas "empresas destacadas" a perder tiempo, es
decir, tiempo de apropiación de trabajo ajeno, y por tanto, a
"perder ganancia" no es "razón suficiente" para "hacer perder" la
comida de mediodía durante 12 a 16 horas a niños de menos de 13
años y a jóvenes menores de 18, o para hacérsela ingerir como se
hace ingerir a la máquina de vapor carbón y agua, a la lana jabón,
a los engranajes aceite, etc., durante el mismo proceso de
producción, como si se tratase de una simple materia
auxiliar del instrumento de trabajo.41

No hay en Inglaterra ninguna industria (prescindiendo del pan
elaborado mecánicamente, que comienza a abrirse paso), en que
impere un régimen de producción tan arcaico y tan precristiano (el
que quiera verlo, no tiene más que consultar los poetas del imperio
romano) como la de panadería. Ya hemos dicho que al
capital le es indiferente, por el momento, el carácter
técnico del proceso de trabajo de que se adueña. Por el momento, lo
toma como lo encuentra.

Las inverosímiles adulteraciones del pan, extendidas sobre todo
en Londres, fueron descubiertas y proclamadas por primera vez por
el Comité "sobre adulteración de alimentos" nombrado por
la Cámara de los Comunes (1850–1856) y por la obra del Dr. Hassal
"Adulterations detected".42 Fruto de estas revelaciones
fue la ley dictada el 6 de agosto de 1860 "for preventing the
adulteration of articles of food and drink" (53) ley perfectamente
infructuosa, ya que en ella, como es lógico, se adopta la más
delicada actitud para con todo aquel industrial que se propone "to
turri an honest periny"(54) por medio de la compra y venta de
artículos adulterados.43 Por su parte, el Comité
formuló, más o menos candorosamente, su persuasión de que el
comercio libre versaba sustancialmente sobre materias adulteradas o
"sofisticadas", como dicen los ingleses, con ingeniosa frase. Es
cierto; estos "sofistas" saben más que Protágoras en eso
de convertir lo negro en blanco o viceversa y aventajan a los
eléatas en el arte de demostrar ad oculos(55) la mera
apariencia de todo lo real .44

De todos modos, este Comité parlamentario tuvo la virtud de
concentrar la atención del público en el "pan de cada día", y por
tanto en la industria panadera. Al mismo tiempo, se alzaba al
parlamento, en mítines y mensajes, el clamor de los oficiales
panaderos londinenses quejándose del exceso de trabajo, etc. Y el
clamor se hizo tan apremiante, que fue necesario nombrar Comisario
real de instrucción a Mr. H. S. Tremenheere, miembro de la Comisión
parlamentaría varias veces citada. Su informe,45 con las
declaraciones testificales adjuntas, removió no el corazón, sino el
estómago del público. El buen inglés, versado en su Biblia, sabia
muy bien que el hombre no destinado por la gracia de Dios
a ser capitalista o terrateniente usufructuario de una sinecura,
había nacido para ganarse el pan con el sudor de su frente; lo que
no sabia era que le obligaban a comer todos los días pan amasado
con sudor humano, mezclado con supuraciones de pústulas,
telas de araña, cucarachas muertas y avena podrida, amén de
alumbre, arena y otros ingredientes minerales igualmente
agradables. En vista de esto, y sin guardar el menor miramiento a
la santidad de la "industria libre", el parlamento (al final de la
legislatura de 1863), acordó someter a la vigilancia de inspectores
del Estado la rama hasta entonces "libre" de la panadería, y por la
misma ley se prohibió para los obreros panaderos de menos
de 18 años el trabajo desde las 9 de la noche a las 5 de la mañana.
Esta última cláusula vale por unos cuantos volúmenes, por la
elocuencia con que revela hasta qué límites llega el exceso de
trabajo en esta industria al parecer tan patriarcal.

"Un oficial panadero comienza generalmente a trabajar hacia las
11 de la noche. Lo primero que hace es preparar la masa, operación
fatigosísima que dura media hora o tres cuartos de hora, según la
cantidad de pan que haya de amasar y su finura. Luego, se tiende en
la tabla de amasar, que sirve al mismo tiempo de tapadera de la
artesa en que se prepara la masa, y duerme un par de horas con la
cabeza apoyada en un saco de harina y tapándose con otro. Enseguida
viene un trabajo veloz e ininterrumpido de 4 horas, consistente en
trabajar, pesar, modelar la masa, meterla en el horno, sacarla del
horno, etc. La temperatura de una panadería oscila entre 75 y 90
grados [24º y 32º C], y en las panaderías pequeñas más bien es
mayor que menor. Cuando se ha terminado la faena de hacer panes,
panecillos, bollos, etc., comienza la del reparto, y una buena
parte de los jornaleros que se han pasado la noche dedicados al
duro trabajo que acabamos de describir, se dedican durante el día a
repartir el pan en canastos de casa en casa o a tirar del carrito
por la calle, sin perjuicio de acudir a la panadería a trabajar en
los ratos que esta ocupación les deja libres. La jornada termina
entre 1 y 6 de la tarde, según la época y la cantidad de trabajo;
otra parte de los oficiales trabaja en la panadería hasta más de
medía noche."46 "Durante la temporada, los oficiales
panaderos del Westend de Londres empleados en las panaderías de
precio "completo" comienzan a trabajar, por regla general, hacía
las 11 de la noche y trabajan en las faenas de panadería hasta las
8 de la mañana, sin más interrupción que una o dos pausas breves.
Después, se les emplea hasta las 4, las 5, las 6 y hasta las 7 de
la tarde en el reparto, y a veces en la propia panadería, para la
elaboración del bizcocho. Acabadas estas faenas, disfrutan de un
sueño de 6 horas, que muchas veces quedan reducidas a 5 y a 4. Los
viernes, cl trabajo comienza siempre más temprano, hacia las 10 de
la noche, y dura sin interrupción, bien en la elaboración o en el
reparto del pan, hasta las 8 de la noche del sábado siguiente o
hasta las 4 o las 5 de la mañana del domingo, como suele ocurrir.
En las panaderías de lujo, que venden el pan a su "precio
completo", suele trabajarse también los domingos durante 4 o 5
horas, preparando el trabajo para el día siguiente… Los oficiales
panaderos que trabajan para "underselling masters"
(aquellos que venden el pan por debajo de su precio
completo) y que representan, como más arriba decíamos, más de la
3/4 de los panaderos londinenses, tienen una jornada de trabajo
todavía más larga, pero su faena se circunscribe casi
exclusivamente a la panadería, pues sus maestros, fuera del
suministro a pequeñas tiendas, sólo venden en el despacho propio.
Al final de la semana… , es decir, los jueves, el trabajo comienza
aquí hacia las 10 de la noche y dura, con breves interrupciones,
hasta bien entrada la noche del domíngo.47

Por lo que se refiere a los underselling masters, hasta
el criterio burgués comprende que "la concurrencia se basa en el
trabajo no retribuido de los oficiales" (the unpaid labour
of the men).48 Y el fult priced baher
(56) denuncia a sus competidores ante la Comisión investigadora
como ladrones de trabajo ajeno y adulteradores. "Sólo engañando al
público y arrancando a sus oficiales 18 horas de trabajo por un
salario de 12 horas consiguen salir adelante."49

La adulteración del pan y la formación de una clase de panaderos
que vende su mercancía por debajo de su precio íntegro son
fenómenos que comienzan a desarrollarse en Inglaterra desde
comienzos del siglo XVIII, al perder esta industria su
carácter gremial y aparecer detrás del maestro panadero
nominal el capitalista, en figura de harinero o
de intermediario de la harina.50 Con ello se echaban las
bases para la producción capitalista, para la prolongación
desmedida de la jornada de trabajo y para el trabajo nocturno,
aunque éste no se aclimatase seriamente en el mismo Londres hasta
1824.51

Por todo lo expuesto, no nos sorprenderá que el informe de la
Comisión investigadora clasifique a los oficiales panaderos entre
los obreros de vida corta, pues, después de escapar con vida de las
enfermedades infantiles que diezman todos los sectores de la clase
trabajadora, rara vez llegan a los 42 años. Y a pesar de ello, la
industria panadera tiene siempre exceso de brazos en
demanda de trabajo. En Londres, las fuentes de suministro de estas
"fuerzas de trabajo" son: Escocia, los distritos agrícolas del
oeste de Inglaterra, y Alemania.

En los años de 1858 a 1860, los oficiales panaderos de Irlanda
organizaron, por su cuenta, grandes mítines de protesta contra el
trabajo nocturno y dominical. El público, como ocurrió por ejemplo
en el mitin de Dublin, en mayo de 1870, tomó partido por ellos, con
la fogosidad proverbial de los irlandeses. Gracias a este
movimiento, logró imponerse el trabajo exclusivamente diurno en
Wexford, Kilkenny, Clonmel, Waterford etc. "En Limerick, donde como
es sabido, las torturas de los obreros asalariados rebasaban toda
medida, este movimiento fracasó por la oposición de los maestros
panaderos, y sobre todo la de los maestros molineros. El ejemplo de
Limerick determinó un movimiento de retroceso en Ennis y Típperary.
En Cork, donde el descontento público se manifestaba en las formas
más vivas, los maestros hicieron fracasar el movimiento poniendo
por obra su derecho a dejar en la calle a los oficiales. En Dublin,
los maestros desplegaron la resistencia más rabiosa y, persiguiendo
a los oficiales que figuraban a la cabeza del movimiento y
sometiendo a los demás, los obligaron a plegarse al trabajo
nocturno y dominícal."52 La comisión del gobierno
inglés, armado en Irlanda hasta los dientes, reconviene,
en estos términos de fúnebre amargura, a los inexorables maestros
panaderos de Dublin, Limerick, Cork, etc.: "El Comité entiende que
las horas de trabajo se hallan circunscritas por leyes
naturales que no pueden transgredirse impunemente. Los
maestros, al obligar a sus obreros a violentar sus convicciones
religiosas, a desobedecer las leyes del país y a despreciar la
opinión pública (todas estas consideraciones se refieren al trabajo
dominical), envenenan las relaciones entre el capital y el trabajo
y dan un ejemplo peligroso para la moral y el orden público. El
Comité estima que el prolongar la jornada de trabajo más de 12
horas supone una usurpación de la vida doméstica y privada
del obrero, que conduce a resultados morales funestos,
invadiendo la órbita doméstica de un hombre e interponiéndose
ante el cumplimiento de sus deberes familiares como hijo,
hermano, esposo y padre. Más de 12 horas de trabajo tienden a minar
la salud del obrero, provocan la vejez y la muerte
prematura y causan, por tanto, el infortunio de las familias
obreras, a las que se priva de los cuidados y del apoyo
del cabeza de familia precisamente cuando más lo
necesitan."53

Pasemos ahora de Irlanda al otro lado del Canal, a Escocia.
Aquí, el bracero del campo, el hombre del arado, denuncia
sus 13 a 14 horas de trabajo bajo el más duro de los climas, con 4
horas de trabajo adicional los domingos (en el país de los
santurrones),54 al tiempo que ante un Gran Jury de
Londres comparecen tres obreros ferroviarios, un conductor de
trenes, un maquinista y un guardabarrera. Una gran catástrofe
ferroviaria ha expedido al otro mundo a cientos de viajeros. La
causa de la catástrofe reside en la negligencia de los
obreros ferroviarios. Estos declaran ante un jurado, unánimemente,
que hace 10 o 12 años sólo trabajaban 8 horas diarias. Durante los
últimos 5 o 6 años, se les había venido aumentando la jornada hasta
14. 18 y 20 horas, y en épocas de mucho tráfico de viajeros, por
ejemplo en las épocas de excursiones, la jornada era de 40 a 50
horas ininterrumpidas. Ellos eran seres humanos, y no cíclopes. Al
llegar a un determinado momento, sus fuerzas fallaban y se adueñaba
de ellos el torpor. Su cerebro y sus ojos dejaban de funcionar. El
muy "honorable Jurado británico" respondió a estas razones con un
veredicto enviándoles a la barra como culpables de "homicidio", a
la par que, en una benévola posdata, apuntaba el piadoso voto de
que los señores magnates capitalistas de las empresas ferroviarias
se sintiesen en adelante un poco más generosos al comprar las
"fuerzas de trabajo" precisas y un poco más "abstemios",
"prudentes" o "ahorrativos" al estrujar las fuerzas de trabajo
compradas.55

De entre el abigarrado tropel de obreros de todas las
profesiones, edades y sexos que nos acosan por todas partes como a
Odiseo las almas de los estrangulados y en cuyas caras se lee a
primera vista, sin necesidad de llevar bajo el brazo los Libros
azules, el tormento del exceso de trabajo, vamos a destacar por
último dos figuras, cuyo llamativo contraste demuestra que para el
capital todos los hombres son iguales: una modista y un
herrero.

En las últimas semanas del mes de junio de 1863, toda la prensa
de Londres publicaba una noticia encabezada con este epígrafe
"sensacional": "Death from simple Overwork" ["Muerta por
simple exceso de trabajo"]. Tratábase de la muerte de la modista
Mary Anne Walkley, de veinte años, empleada en un honorabilísimo
taller de modistería de lujo que explotaba una dama con el idílico
nombre de Elisa. Gracias a ese episodio, se descubría como cosa
nueva la vieja y resabida historía56 de las pobres
muchachas obligadas a trabajar, un día con otro, 16 horas y media,
y durante la temporada hasta 30 horas seguidas sin interrupción,
para lo cual había que mantener muchas veces en tensión su "fuerza
de trabajo", cuando fallaba, por medio de sorbos de jerez, vino de
Oporto o café. Estábamos precisamente en lo más álgido de la
temporada. Había que confeccionar en un abrir y cerrar de ojos,
como si fuesen obra de hadas, aquellos vestidos maravillosos con
que las damas nobles iban a rendir homenaje, en una sala de baile,
a la princesa de Gales, recién importada. Mary Anne Walkley llevaba
trabajando 26 horas y media seguidas con otras 60 muchachas,
acomodadas en dos cuartos que no encerrarían ni la tercera parte de
los metros cúbicos de aire indispensable para respirar; por las
noches, dormían de dos en dos en una cama instalada en un agujero,
donde con unos cuantos tabiques de tabla se improvisaba una
alcoba57. Y este taller era uno de los mejores talleres
de modas de Londres. Mary Anne Walkley cayó enferma un viernes y
murió un domingo, sin dejar terminada, con gran asombro de su
maestra Elisa, la última pieza. El médico Mr. Keys, a quien
llamaron junto al lecho mortuorio cuando ya era tarde, informa ante
el "Coroner´s Jury" (57), con palabras secas: "Mary Anne
Walkley murió por exceso de horas de trabajo en un taller
abarrotado de obreras y en una alcoba estrechísima y mal
ventilada." Pero, queriendo dar al médico una lección en materia de
bien vivir, el jurado declara: " La víctima ha fallecido de
apoplejía, si bien hay razón para temer que su muerte
ha sido acelerada por exceso de trabajo en un taller estrecho."
Nuestros "esclavos blancos", exclamaba al día siguiente el
Morning Star, órgano de los primates del librecambio
Cobden y Brigth, "nuestros esclavos blancos son lanzados a
la tumba a fuerza de trabajo y agonizan y mueren en silencio".58

"Matarse trabajando es algo que está a la orden del
día, no sólo en los talleres de modistas, sino en mil lugares, en
todos los sitios en que florece la industria… Fijémonos en el
ejemplo del herrero. Según los poetas, no hay oficio más
vital ni más alegre que éste. El herrero se levanta antes de que
amanezca y arranca al hierro chispas antes de que luzca el sol:
come, bebe y duerme como ningún otro hombre, y es cierto que,
ateniéndonos al puro aspecto físico, la situación del herrero seria
inmejorable, sí no trabajase más de lo debido. Pero, sigamos sus
huellas en la ciudad y veamos el agobio de trabajo que pesa sobre
sus hombros fornidos y el lugar que ocupa esta profesión en los
índices de mortalidad de nuestro país. En Marylebone (uno de los
barrios más pobres de Londres) muere todos los años un 3 1 por 100
de herreros, o sea, 11 hombres, cifra que rebasa el grado medio de
mortalidad de los hombres adultos en Inglaterra. Esta ocupación,
que es casi un arte instintivo de la humanidad, impecable de por
si, se convierte por el simple exceso de trabajo, en aniquiladora
del hombre que la desempeña. El hombre puede descargar tantos
martillazos diarios, andar tantos pasos, respirar tantas o cuantas
veces, ejecutar tanta o cuanta tarea, viviendo de este modo 50
años, v. gr., por término medio. Pero se le obliga a
descargar tantos o cuantos martillazos más, a andar tantos o
cuantos pasos más, a respirar tantas o cuantas veces más durante el
día, y todo ello junto hace que su desgaste diario de vida sea
una cuarta parte mayor. Se lanza al ensayo, y el resultado de
todo esto es que ejecute una cuarta parte más de tarea durante un
período limitado, viviendo 37 años en vez de vivir
50."59

 










4. Trabajo diario nocturno. El sistema de
turnos


El capital constante, es decir, los medios de producción, no
tienen, considerados desde el punto de vista del proceso de
incrementación del capital, más finalidad que absorber
trabajo, absorbiendo con cada gota de trabajo una
cantidad proporcional de trabajo excedente. Mientras están
inmóviles, su simple existencia implica una pérdida
negativa para el capitalista, ya que durante el tiempo que
permanecen inactivos representan un desembolso ocioso de este
capital, y esta pérdida se convierte en positiva tan pronto como su
paralización exige desembolsos adicionales para reanudar el
trabajo. Prolongando la jornada de trabajo por encima de los
límites del día natural, hasta invadir la noche, no se
consigue más que un paliativo, sólo se logra apagar un poco la sed
vampiresa de sangre de trabajo vivo que siente el capital. Por eso
es algo inmanente a la producción capitalista la ambición de
absorber trabajo durante las 24 horas del día. Pero, como esto es
físicamente imposible estrujando día y noche sin interrupción
las mismas fuerzas de trabajo, para vencer este obstáculo
físico no queda más camino que relevar las fuerzas de
trabajo devoradas durante el día y durante la noche, relevo que
admite diferentes métodos, pudiendo por ejemplo organizarse de tal
modo, que una parte del personal obrero trabaje una semana de día y
otra de noche, etc. Como es sabido, este sistema de relevos o
régimen de turnos era el aplicado durante el periodo juvenil y
próspero de la industria algodonera inglesa, entre otras, y es
también el que florece actualmente en las hilanderías de algodón
del departamento de Moscú. Como sistema, este proceso de
producción de 24 horas diarias sólo impera hoy en muchas ramas
industriales inglesas todavía libres, v. gr., en los altos
hornos, forjas, talleres de laminación y otras manufacturas de
metales de Inglaterra, Gales y Escocia. En estas industrias, el
proceso de trabajo no sólo abarca las 24 horas de los 6 días de
labor, sino también, en su mayor parte, las 24 horas del domingo.
El personal obrero está formado por hombres y mujeres adultos y
niños de ambos sexos. La edad de los niños y jóvenes oscila desde
los 8 (en algunos casos desde los 6) hasta los 18
años.60 En algunas ramas, las muchachas y las mujeres
trabajan también durante la noche mezcladas con los
hombres.61

Dejando a un lado los daños que en general acarrea el trabajo
nocturno,62 la duración ininterrumpida del proceso de
producción durante las 24 horas del día y de la noche brinda una
magnífica y gratísima ocasión para rebasar las fronteras de la
jornada nominal de trabajo. Así, por ejemplo, en las ramas
industriales que mencionábamos más arriba, ramas fatigosísimas, la
jornada oficial de trabajo de cada obrero asciende por lo regular a
12 horas, diurnas o nocturnas. Pero el trabajo
extraordinario después de cubierta esta jornada es, en muchos
casos, para decirlo con las palabras del informe oficial inglés,
algo verdaderamente espantoso ("truly
fearful")63. "Es humanamente imposible –dice el citado
informe– concebir la masa de trabajo ejecutado, según testigos
presenciales, por muchachos de 9 a 12 años, sin llegar a la
irresistible conclusión de que este abuso de poder de padres y
patronos no debe seguir siendo tolerado."64

"Este procedimiento de hacer trabajar a los muchachos por turno
día y noche determina, no sólo en las épocas de mayor apretura,
sino también en épocas normales, una vergonzosa prolongación de la
jornada de trabajo. En muchos casos, esta prolongación es no
sólo cruel, sino verdaderamente inverosímil. Ocurre a veces
que, por unas razones o por otras, no se presente el muchacho que
ha de relevar al saliente. Cuando esto sucede, se obliga a uno o a
varios de los muchachos que han terminado ya su jornada a llenar el
hueco. Y este sistema se halla tan generalizado, que, preguntado
por mí el gerente de un taller de laminación cómo se cubrían los
puestos de los muchachos de relevos que faltaban me contestó:
'Estoy seguro de que usted lo sabe también como yo', y no he tenido
el menor reparo en confesar el hecho."65

"En un taller de laminación
en que la jornada nominal de trabajo comenzaba a las 6 de la mañana
y terminaba a las 5 y media de la tarde, había un muchacho que
trabajaba 4 noches cada semana hasta las 8 y media, por lo menos,
del día siguiente… haciéndolo así durante 6 meses." "Otro, de edad
de 9 años, trabajaba a veces durante tres turnos de 12
horas seguidas, y otro de 10 años dos días y dos
noches sin interrupción." "Un tercero, que cuenta
actualmente 10 años, trabajó desde las 6 de la mañana
hasta las 12 de la noche durante tres noches seguidas, y otra hasta
las 9 de la noche." "El cuarto, que tiene actualmente 13 años,
trabajó durante toda una semana desde las 6 de la tarde hasta las
12 del día siguiente, llegando en ocasiones a trabajar en tres
turnos seguidos, v. gr. desde el lunes por la mañana hasta
el jueves por la noche.." "El quinto, que cuenta hoy 12 años,
trabajó en una fundición de Stavely desde las 6 de la mañana hasta
las 12 de la noche durante 14 días, hallándose incapacitado para
seguirlo haciendo." Jorge Allínsworth, de 9 años: "Vine aquí el
viernes pasado. Al día siguiente, nos mandaron comenzar a las 3 de
la mañana. Estuve aquí. por tanto, toda la noche. Vivo a 5 millas
de aquí. Dormía sobre el suelo, tendido encima de un mandil de
herrero y cubierto con una chaqueta. Los otros dos días, me
presenté a las 6 de la mañana. Sí, aquí hace mucho calor. Antes
de venir a esta fábrica, trabajé también, durante un año
seguido, en un alto horno. Era una fábrica muy grande, situada
en medio del campo. Comenzaba a trabajar los sábados por la mañana
hacía las 3, pero allí, por lo menos, podía ir a dormir a casa,
pues vivía cerca. Al día siguiente, comenzaba a trabajar a las 6 de
la mañana y terminaba a las 6 o las 7 de la noche",
etc.66

Veamos ahora cómo el capital, por su parte, concibe
este sistema de las 24 horas. Huelga decir que el capital pasa en
silencio los excesos del sistema y sus abusos de prolongación
"cruel e inverosímil" de la jornada de trabajo. Se limita a hablar
del sistema en su forma "normal".

Los señores Naylor y Vickers, fabricantes de acero, que tienen
unos 600 o 700 obreros, entre los que sólo hay un 10 por ciento de
jóvenes menores de 18 años, no dedicando además al trabajo nocturno
más que a unos 20 muchachos, se expresan del modo siguiente: "Los
muchachos no sufren en absoluto del calor. La temperatura es,
probablemente, de unos 66 a unos 90 grados [19º y 32º C]… En los
talleres de forja y laminación, los hombres trabajan día y
noche, por turno; en cambio, todos los demás trabajos son
diurnos, desde las 6 de la mañana hasta las 6 de la noche. En la
forja se trabaja de 12 a 12. Algunos hombres trabajan por la
noche. continuamente sin turnar con los de día A nuestro
juicio, no media diferencia alguna en cuanto a la salud "(¿la de
los señores Naylor y Vickers?)" entre el trabajo diurno y el
nocturno, y seguramente que se duerme mejor cuando las
horas de descanso son siempre las mismas que cuando
varían… Hacia unos veinte muchachos de menos de 18 años trabajan en
el turno de noche… No podríamos arreglarnos bien (not well
do) sin emplear el trabajo nocturno de muchachos menores de 18
años. Tenemos que luchar contra el aumento de los costos de
producción. Los hombres diestros y los capataces son difíciles
de obtener, pero los muchachos abundan en la proporción que se
quiera… Naturalmente que, dada la escasa proporción de muchachos
empleados en nuestra fábrica, las restricciones del trabajo
nocturno tendrían, para nosotros, poca importancia e
ínterés."67

Mr. Ellis, de la empresa John Brown et Co., fábricas de hierro y
acero, en las que trabajan 3,000 hombres y niños, aplicándose el
sistema de "turno de día y de noche" para una parte del trabajo más
difícil, declara que en los talleres de acero en que se realizan
los trabajos pesados, por cada 2 hombres trabajan uno o dos
muchachos. Su fábrica emplea a 500 muchachos menores de 18 años, de
los cuales una tercera parte aproximadamente, o sean 170, cuentan
menos de 17 años. Refiriéndose a la proyectada reforma
legal, Mr. Ellis declara: "No creo que fuese muy
censurable (very objectionable) no dejar trabajar a ninguna
persona menor de 18 años más de 12 horas de las
24. Pero, me parece que sería imposible trazar una línea neta
deslindando la posibilidad de prescindir en los trabajos nocturnos
de muchachos de más de 12 años. Nosotros aceptaríamos
incluso mejor una ley que prohibiese dar trabajo en
absoluto a muchachos menores de 13 años, o hasta
menores de 14, que la prohibición de emplear
durante las noches a los muchachos que ya tenemos. Los
muchachos que trabajan en el turno de día tienen que turnar también
de vez en cuando por la noche, pues los hombres no pueden
permanecer continuamente en el trabajo nocturno; esto perjudicaría
su salud. En cambio, creemos que el trabajo nocturno no daña,
turnando semanalmente '(los señores Naylor y Víckers, por el
contrarío, de acuerdo con los mejores representantes de su
industria, opinaban que lo que dañaba a la salud no era el trabajo
nocturno constante, sino el turno periódico)'. Los que trabajan
alternativamente por las noches disfrutan, a nuestro parecer, de
tanta salud como los que sólo trabajan durante el día. Nuestras
objeciones contra la prohibición de emplear jóvenes
menores de 18 años en los trabajos nocturnos se
inspirarían en el aumento de los costos, pero esta razón seria la
única que podríamos invocar ('¡qué cínico candor!'). A nuestro
juicio, este aumento de los costos sería mayor de lo que podría
equitativamente soportar el negocio (the trade), guardando
la debida consideración a su eficaz desarrollo (as the
trade wíth due regard to etc. could fairly bear). ('¡Qué
charlatanesca fraseología!')."Aquí, el trabajo no abunda y, con
semejante reglamentación, podría llegar a faltar" (es decir, que
los Ellis Brown y Co. podrían verse en el trance fatal de tener que
pagar íntegramente el valor de la fuerza de
trabajo).68

Los "talleres Cyk1ops de Hierro y Acero", de los señores
Cammel et Co. trabajan sobre la misma gran escala que los
de los mencionados John Brown et Co. El director gerente habla
entregado al comisario del gobierno White su declaración testifical
por escrito, pero luego juzgó conveniente hacer desaparecer el
texto de la declaración, que le había sido devuelto para revisarlo.
No importa, Mr. White tiene buena memoria y recuerda perfectamente
que, para los señores Cíclopes, la prohibición del trabajo nocturno
de los niños y los jóvenes es "algo imposible: equivaldría a
paralizar su fábrica". Y no obstante, la fábrica de estos señores
sólo cuenta poco más de un 6 por ciento de jóvenes menores de 18
años y un 1 por ciento nada más de muchachos menores de
13.69

Acerca del mismo asunto, declara Mr. E. F. Sanderson,
de la Casa Sanderson, Bros and Co., Talleres de acero, forja y
laminación, de Atterclíffe: "La prohibición de dar trabajo
nocturno a jóvenes menores de 18 años acarrearía grandes
dificultades, y la más importante de todas sería el recargo de
costos que la sustitución del trabajo de los jóvenes por el trabajo
de los adultos llevaría necesariamente aparejada. No puedo decir a
cuánto ascendería ese recargo, pero no seria de seguro
tan grande, que el fabricante pudiese elevar el precio del
acero, con lo cual tendría éste que soportar la pérdida,
pues los hombres ('¡qué terquedad la suya!') se resistirían,
naturalmente, a asumirla. "El señor Sanderson no sabe cuánto paga a
los niños por su trabajo, pero "tal vez sean unos 4 a 5 chelines
por cabeza a la semana… El trabajo asignado a los muchachos es de
tal naturaleza que, en general (´generally', pero no
siempre, 'en cada caso', como es natural), se corresponde
exactamente con las fuerzas juveniles, razón por la cual
el exceso de fuerza de los hombres adultos no
arrojaría una ganancia que viniese a compensar
la pérdida; fuera de algunos casos, pocos, en que el metal
es muy pesado. Además, los hombres no verían con buenos ojos el que
se les quitasen los chicos puestos bajo su mando, pues los adultos
son siempre menos obedientes. Téngase en cuenta también que los
muchachos deben comenzar a trabajar en edad temprana, para aprender
el oficio. Si sólo se les dejase trabajar durante el día, no se
conseguiría esta finalidad. ¿Por qué no? ¿Por qué los
chicos no pueden aprender el oficio trabajando sólo de día? Venga
la razón. Pues, ."porque entonces los hombres que, turnándose todas
las semanas, trabajan unas veces de día y otras de noche, al verse
separados de los chicos una semana y otra no, perderían la mitad de
la ganancia que sacan de ellos. En efecto, la instrucción
que los obreros dan a los chicos se considera como una parte
del salario de éstos, lo que permite a los hombres obtener más
barato el trabajo juvenil. Cada hombre perdería la mitad de su
ganancia."– 0, dicho en otros términos, que los señores Sanderson
se verían obligados a pagar de su bolsillo una parte del salario de
los obreros adultos, la que hoy les pagan a costa del trabajo
nocturno de los muchachos. Esto haría disminuir un poco las
ganancias de los señores Sanderson: he aquí la razón,
la fundada razón sandersoniana, de que los jóvenes no
pueden aprender su oficio trabajando de día.70
Además, esto echaría sobre los hombros de los adultos a quienes hoy
suplen los jóvenes la carga de un trabajo nocturno total, que no
resistirían. En una palabra, las dificultades serían tan
insuperables, que probablemente determinarían la ruina
total del trabajo nocturno. "En cuanto a la producción de
acero –dice E. F. Sanderson–, esto no se traduciría en la menor
diferencia, pero… "Pero los señores Sanderson tienen más
que hacer que producir acero. Para ellos, la producción de acero no
es más que un pretexto para la producción de plusvalía. Los hornos
de fundición y talleres de laminado, los edificios, la maquinaria,
el hierro, el carbón, etc., etc., tienen otro cometido que
convertirse en acero. Su misión es absorber trabajo excedente y,
como es lógico, en 24 horas absorben más que en 12. La mera
posesión de estos instrumentos da a los Sanderson, por obra y
gracia de la ley y de la Divina Providencia, derecho a utilizar el
trabajo de un cierto número de hombres durante las veinticuatro
horas que trae el día, y pierden su carácter de capital,
implicando una pura pérdida para los Sanderson, tan pronto
como se interrumpe su función, que es absorber trabajo. "Pero,
entonces, la pérdida afectaría a la costosísima
maquinaria, que estaría parada durante la mitad del tiempo, y, para
poder fabricar la misma masa de productos que fabricamos
hoy con el sistema actual, tendríamos que duplicar los locales
y los talleres, duplicando, por tanto, el desembolso." ¿De qué
privilegio se sienten asistidos estos Sanderson, para colocarse por
encima de otros capitalistas, a los que sólo les está permitido
trabajar durante el día, teniendo "paralizados", por tanto, durante
la noche sus edificios, su maquinaria y sus materias primas? "Es
cierto –contesta E. F. Sanderson, en nombre de todos los
Sanderson–, es cierto que esta pérdida de la maquinaria ociosa
afecta a todas las manufacturas en las que sólo se trabaja de día.
Pero, en nuestra industria, el uso de hornos de fundición
ocasionaría una pérdida extraordinaria. Teniéndolos encendidos, se
destruye material combustible ('en vez de destruir, como
ocurre ahora, el material–vida de los obreros'), y dejándolos
apagarse, se originan pérdidas de tiempo para volver a encenderlos
y alcanzar la temperatura necesaria ('en cambio, el restar tiempo
de sueño incluso a chicos de 8 años representa para el gremio de
los Sanderson una ganancia de tiempo de trabajo'), aparte de las
averías que supondrían para los hornos los cambios de temperatura"
(averías que no se producen por el cambio de los turnos de trabajo
de día y de noche).71

 










5. La lucha por la jornada normal de
trabajo. Leyes haciendo obligatoria la prolongación de la jornada
de trabajo, desde mediados del siglo XIV hasta fines del siglo
VII


¿Qué es una jornada de trabajo?" ¿Durante cuánto tiempo
puede lícitamente el capital consumir la fuerza de trabajo cuyo
valor diario paga? ¿Hasta qué punto puede prolongarse la
jornada de trabajo más allá del tiempo necesario para reproducir la
propia fuerza de trabajo? Ya hemos visto cómo responde el
capital a estas preguntas: según él, la jornada de trabajo
abarca las 24 horas del día, descontando únicamente las
pocas horas de descanso, sin las cuales la fuerza de trabajo se
negaría en absoluto a funcionar. Nos encontramos, en primer lugar,
con la verdad, harto fácil de comprender, de que el obrero no es,
desde que nace hasta que muere, más que fuerza de trabajo;
por tanto, todo su tiempo disponible es, por obra de la
naturaleza y por obra del derecho, tiempo de trabajo y
pertenece, como es lógico, al capital para su
incrementación. Tiempo para formarse una cultura humana, para
perfeccionarse espiritualmente, para cumplir las funciones sociales
del hombre, para el trato social, para el libre juego de las
fuerzas físicas y espirituales de la vida humana, incluso para
santificar el domingo –aun en la tierra de los santurrones,
adoradores del precepto dominical72– ¡todo una pura
pamema! En su impulso ciego y desmedido, en su hambre
canina devoradora de trabajo excedente, el capital no sólo
derriba las barreras morales, sino que derriba también las barreras
puramente físicas de la jornada de trabajo. Usurpa al
obrero el tiempo de que necesita su cuerpo para crecer,
desarrollarse y conservarse sano. Le roba el tiempo indispensable
para asimilarse el aire libre y la luz del sol. Le reduce el tiempo
destinado a las comidas y lo incorpora siempre que puede al proceso
de producción, haciendo que al obrero se le suministren los
alimentos como a un medio de producción más, como a la caldera
carbón y a la máquina grasa o aceite. Reduce el sueño sano y normal
que concentra, renueva y refresca las energías, al número de horas
de inercia estrictamente indispensables para reanimar un poco un
organismo totalmente agotado. En vez de ser la conservación normal
de la fuerza de trabajo la que trace el límite a la jornada, ocurre
lo contrario: es el máximo estrujamiento diario posible de aquélla
el que determina, por muy violento y penoso que resulte, el tiempo
de descanso del obrero. El capital no pregunta por el límite de
vida de la fuerza de trabajo. Lo que a él le interesa es,
única y exclusivamente, el máximo de fuerza de trabajo que puede
movilizarse y ponerse en acción durante una jornada. Y, para
conseguir este rendimiento máximo, no tiene inconveniente en
abreviar la vida de la fuerza de trabajo, al modo como el
agricultor codicioso hace dar a la tierra un rendimiento intensivo
desfalcando su fertilidad.

Por tanto, al alargar la jornada de trabajo, la producción
capitalista, que es, en sustancia, producción de plusvalía,
absorción de trabajo excedente, no conduce solamente al
empobrecimiento de la fuerza humana de trabajo, despojada
de sus condiciones normales dé desarrollo y de ejercicio físico y
moral. Produce, además, la extenuación y la muerte prematuras
de la misma fuerza de trabajo.73 Alarga el
tiempo de producción del obrero durante cierto plazo a
costa de acortar la duración de su vida.

Ahora bien: el valor de la fuerza de trabajo incluye el
valor de las mercancías indispensables para la reproducción del
obrero o para la perpetuación de la clase trabajadora. Por tanto,
si esta prolongación antinatural de la jornada de trabajo a que
forzosamente aspira el capital en su afán desmedido de
incrementarse, acorta la duración de la vida individual de cada
obrero y, por consiguiente, la de su fuerza de trabajo, se hará
necesario reponer más prontamente las fuerzas desgastadas, lo que,
a su vez, supondrá una partida mayor de costo de desgaste en la
producción de la fuerza de trabajo, del mismo modo que la parte de
valor que ha de reproducirse diariamente en una máquina es mayor
cuanto más rápido sea su desgaste. Parece, pues, como si fuese el
propio interés del capital el que aconsejase a éste la conveniencia
de implantar una jornada normal de trabajo.

El esclavista compra obreros como podría comprar caballos. Al
perder al esclavo, pierde un capital que se ve obligado a reponer
mediante una nueva inversión en el mercado de esclavos. "Los campos
de arroz de Georgia y los pantanos del Misisipí influyen tal vez de
un modo fatalmente destructor sobre la constitución humana; sin
embargo, este arrasamiento de vidas humanas no es tan grande, que
no pueda ser compensado por los cercados rebosantes de Virginia y
Kentucky. Aquellos miramientos económicos que podían ofrecer una
especie de salvaguardia del trato humano dado a los esclavos
mientras la conservación de la vida de éstos se identificaba con el
interés de sus señores, se trocaron, al implantarse el comercio de
esclavos, en otros tantos motivos de estrujamiento implacable de
sus energías, pues tan pronto como la vacante producida por un
esclavo puede ser cubierta mediante la importación de negros de
otros cercados, la duración de su vida cede en
importancia, mientras dura, a su productividad. Por eso, en
los países de importación de esclavos, es máxima de explotación de
éstos la de que el sistema más eficaz es el que consiste en
estrujar al ganado humano (human cattle) la mayor masa de
rendimiento posible en el menor tiempo. En los países tropicales,
en que las ganancias anuales igualan con frecuencia al capital
global de las plantaciones, es precisamente donde en forma más
despiadada se sacrifica la vida de los negros. La agricultura de la
India occidental, cuna de riquezas fabulosas desde hace varios
siglos, ha devorado millones de hombres de la raza africana, y hoy
es en Cuba, cuyas rentas se cuentan por millones y cuyos
plantadores son verdaderos príncipes, donde vemos a la clase
esclava sometida a la alimentación más rudimentaria y a los
trabajos más agotadores e incesantes, y donde vemos también cómo se
destruyen lisa y llanamente todos los años una buena parte de
esclavos, víctimas de esa lenta tortura del exceso de trabajo y
de la falta de descanso y de sueño." 74

Mutato nomine, de te fabula narratur.(61) No hay más que leer,
donde dice mercado de esclavos, mercado de trabajo; donde dice
Kentucky y Virginia, Irlanda y los distritos agrícolas de
Inglaterra, Escocia y Gales, y donde pone África, Alemania. Veíamos
más arriba cómo el exceso de trabajo diezmaba a los panaderos de
Londres, no obstante lo cual el mercado de trabajo londinense se
halla constantemente abarrotado de alemanes y de súbditos de otras
naciones que aspiran a encontrar la muerte en una panadería.
Veíamos también que la alfarería es una de las ramas industriales
en que el obrero vive menos tiempo. ¿Es que hay acaso escasez de
alfareros? Josiah Wedgwood, inventor de la alfarería moderna y un
simple obrero por su origen, declaraba en 1785 ante la Cámara de
los Comunes que esta manufactura albergaría, en conjunto, unas 15 a
20,000 personas.75 En 1861, la población consagrada a
esta industria, contando solamente los centros urbanos de la Gran
Bretaña, ascendía a 101,302 trabajadores. "La industria algodonera
cuenta 90 años… Durante tres generaciones de la raza inglesa, ha
devorado nueve generaciones de obreros del algodón."76
Cierto es que en épocas aisladas de auge febril, el mercado de
trabajo no basta a cubrir la demanda de brazos. Así ocurrió, por
ejemplo, en 1834. Pero, en aquella ocasión, los señores fabricantes
propusieron a los Poor Law Commissioners enviar al Norte la
"población sobrante" en los distritos agrícolas, con la promesa de
que "los fabricantes la absorberían y
consumirían".77 Fueron sus propias palabras. "Se
enviaron a Manchester agentes con la autorización de los Poor Law
Commissioners. Se redactaron y entregaron a estos agentes listas de
obreros agrícolas. Los fabricantes corrieron a las oficinas y,
después, de elegir lo que más les convenía, les fueron expedidas
las familias desde el sur de Inglaterra. Estos paquetes humanos se
facturaron, provistos de etiquetas como fardos de mercancías, por
el Canal y en carros y camiones; algunos seguían a la expedición
renqueando, a pie, y no pocos rondaban, perdidos y medio
hambrientos, por los distritos industriales. De este modo, fue
desarrollándose una verdadera rama comercial. La Cámara de los
Comunes se resistirá a creerlo. Este comercio regularizado, este
tráfico de carne humana, seguía su curso, y aquellas gentes eran
compradas y vendidas por los agentes de Manchester a los
fabricantes manchesterianos con la misma regularidad con que se
venden los negros a los plantadores de algodón de los Estados del
Sur… El año 1860 señala el cenit de la industria
algodonera… De nuevo faltaban brazos. Los fabricantes volvieron a
dirigirse a los agentes de carne humana… y éstos revolvieron las
dunas de Dorset, las colinas de Devon y las llanuras de Wilts, pero
la superpoblación había sido devorada ya." El "Bury Guardian"
clamaba que, después de concertado el tratado de comercio
anglo–francés, la industria podía absorber 10,000 brazos
más y que no tardarían en necesitarse otros 30 o 40,000. Después
que los agentes y subagentes del tráfico de carne humana barrieron
sin resultado casi, en 1860, los distritos agrícolas, "una comisión
de fabricantes se dirigió a Mr. Villers, presidente del Poor Law
Board, suplicándole que volviese a autorizar el envío a las
Workhouses de los huérfanos e hijos de pobres".78

¿Qué es lo que la experiencia revela a los
capitalistas, en general? Les revela una continua superpoblación;
es decir, algo que es superpoblación si se la relaciona con las
necesidades actuales de explotación del capital, aunque en realidad
se trata de una corriente formada por toda una serie de
generaciones humanas empobrecidas, prematuramente caducas, que se
desplazan rápidamente las unas a las otras y que se arrancan antes
de madurar, por decirlo así.79 Cierto es que lo que la
experiencia revela al observador consciente de la otra banda es
cuán acelerada y profundamente ha mordido en las raíces vitales de
las energías del pueblo la producción capitalista, que,
históricamente considerada, data casi de ayer, cómo la degeneración
de la población industrial sólo logra amortiguarse gracias a la
absorción continua de elementos vitales primigenios del campo y
cómo hasta los obreros campesinos, a pesar del aire libre y del
principio de la selección natural, que reina entre ellos de un modo
omnipotente, no dejando prosperar sino a los individuos más
vigorosos, comienzan ya a caducar.80 El capital, que
tiene "tantas y tan fundadas razones'' para negar las torturas de
la generación trabajadora que le rodea, no se siente contenido en
sus movimientos prácticos ante la perspectiva de que la humanidad
llegue un día a pudrirse, ni ante la curva de desploblación que a
la postre nadie podrá detener; todo esto le tiene tan sin cuidado
como la posibilidad de que la tierra llegue un día a estrellarse
contra el sol. Todos los que especulan con acciones saben que algún
día tendrá que estallar la tormenta, pero todos confían en que
estallará sobre la cabeza del vecino, después que ellos hayan
recogido y puesto a buen recaudo la lluvia de oro. Aprés moi,
le deluge: (62) tal es el grito y el lema de todos los
capitalistas y de todas las naciones de capitalistas. Por eso al
capital se le da un ardite de la salud y la duración de la vida del
obrero, a menos que la sociedad le obligue a
tomarlas en consideración.81 A
las quejas sobre el empobrecimiento físico y espiritual de la vida
del obrero, sobre la muerte prematura y el tormento del trabajo
excesivo, el capital responde: ¿por qué va a atormentarnos este
tormento que es para nosotros fuente de placer (de ganancia)?
Además, todo eso no depende, en general, de la buena o mala
voluntad de cada capitalista. La libre concurrencia impone al
capitalista individual, como leyes exteriores inexorables, las
leyes inmanentes de la producción
capitalista.82

La implantación de una jornada normal de trabajo es el
fruto de una lucha multisecular entre capitalistas y
obreros. En la historia de esta lucha se destacan dos fases
contrapuestas. Compárese, por ejemplo, la legislación
fabril inglesa de nuestros días con los estatutos del trabajo que
rigieron en Inglaterra desde el siglo XIV hasta la mitad del siglo
XVIII.83 Mientras que las modernas leyes fabriles
acortan obligatoriamente la jornada, estos estatutos
tienden, por el contrario, a alargarla. Cierto es que,
comparadas con las concesiones que se ve obligado a hacer
en su edad adulta, rezongando y a regañadientes, las
exigencias del capital en aquella época se presentan con
el carácter de modestia que corresponde a su estado embrionario, de
gestación, en que las condiciones económicas no gravitan
todavía con la suficiente fuerza y en que, por tanto, tiene que
intervenir el Estado para asegurarle, con su protección, el derecho
a absorber una cantidad bastante grande de trabajo excedente.
Hubieron de pasar siglos hasta que el obrero "libre", al
desarrollarse el régimen capitalista de producción, se prestó
voluntariamente, o lo que es lo mismo, se vio obligado por
las condiciones sociales a vender su primogenitura por un
plato de lentejas, es decir, a vender todo el tiempo activo de
su vida y hasta su propia capacidad de trabajo simplemente
para poder comer. Por eso es lógico que la prolongación de la
jornada de trabajo, que el capital, desde mediados del siglo
XIV hasta fines del siglo XVII, procura imponer por
imperio del Estado a los obreros adultos, coincida
aproximadamente con el límite del tiempo de trabajo que en
la segunda mitad del siglo XIX traza en algunos países el Estado a
la transformación de la sangre infantil en capital. Así,
por ejemplo, lo que hoy se proclama en el Estado de Massachusetts,
que era hasta hace poco el Estado más libre de la República
norteamericana, como tasa legal puesta al trabajo de los niños
menores de 12 años, era en Inglaterra, todavía a
mediados del siglo XVII, la jornada normal de trabajo de
los artesanos adultos, los robustos braceros del campo y los
atléticos herreros.84

El primer Statute of Labourers (23 Eduardo III, 1349)*
tuvo su pretexto inmediato (no su causa, pues este género
de legislación se mantuvo en vigor siglos enteros sin necesidad de
pretexto alguno) en la gran peste que diezmó la población, haciendo
–como hubo de decir un escritor tory– "que fuese punto menos que
imposible encontrar obreros que trabajasen a precios
razonables" (es decir, a precios que dejasen a sus patronos
una cantidad razonable de trabajo excedente).85 Fue,
pues, necesario que la ley dictase salarios razonables y delimitase
con carácter obligatorio la jornada de trabajo. Este último punto,
el único que aquí nos interesa, aparece reiterado en el estatuto de
1496 (dado bajo Enrique VII). Por aquel entonces, aunque jamás
llegase a ponerse en práctica esta norma, la jornada de trabajo de
todos los artesanos (artificers) y braceros del
campo debía durar, en la época de marzo a septiembre, desde
las 5 de la mañana hasta las 7 o las 8 de la noche, pero
puntualizándose del modo siguiente las horas de las comidas: una
hora para el desayuno, hora y media para la comida del mediodía y
medía hora para la merienda; es decir, el doble de lo que
permite la ley fabril vigente en la actualidad.86 En
invierno, la jornada duraba desde las 5 de la mañana hasta el
anochecer, con las mismas horas para las comidas. Un estatuto dado
por Isabel en 1562 para todos los obreros "contratados a
jornal, por días o por semanas", no toca para nada a la duración de
la jornada de trabajo, pero procura limitar el tiempo de las
comidas, reduciéndolo a 2 horas y medía en verano y a 2 horas en
invierno. La comida de mediodía sólo debía durar, según esta ley,
una hora, y la "siesta de media hora" queda limitada a los meses de
verano, desde mediados de mayo hasta mediados de agosto. Por cada
hora de ausencia se le puede descontar al obrero un penique de su
salario. Sin embargo, en la práctica, la situación de los obreros
era mucho más favorable que en la ley. El padre de la economía
política e inventor, en cierto modo, de la estadística, William
Petty, dice, en una obra publicada en el último tercio del siglo
XVII: "Los obreros (labouring men, que por entonces eran, en rigor,
los braceros del campo) trabajan 10 horas diarias y comen
20 veces a la semana, los días de trabajo tres veces y los domingos
dos; por donde se ve claramente que, si quisieran ayunar los
viernes por la noche y dedicar hora y medía a la comida de
mediodía, en la que actualmente invierten 2 horas, desde
las 11 hasta la 1, es decir, sí trabajasen 1/10 más y comiesen
1/20 menos, podría reunirse la décima parte del impuesto a que más
arriba nos referíamos.87 ¿No tenía razón el Dr. Andrew
Ure cuando clamaba contra la ley de las 12 horas, dictada en 1833,
diciendo que era un retroceso a los tiempos del oscurantismo?
Cierto es que las normas contenidas en los estatutos y mencionadas
por Petty rigen también para los apprentices, Pero el que
desee saber qué cariz presentaba el trabajo infantil a fines del
siglo XVII, no tiene más que leer la siguiente queja:
"Aquí, en Inglaterra, los niños no hacen absolutamente nada hasta
que entran de aprendices y siendo ya aprendices necesitan,
naturalmente, mucho tiempo –7 años – para perfeccionarse como
artesanos". En cambio, se ensalza el ejemplo de Alemania, donde los
niños se educan desde la cuna "en el trabajo, aunque sólo sea en
una ínfima proporción".88

Bien entrado el siglo XVII y lindando ya con la época
de la gran industria, el capital, en Inglaterra, no había
conseguido todavía adueñarse de la semana íntegra del
obrero, ni aun pagándole el valor semanal de la fuerza de trabajo:
la única excepción eran los obreros del campo. El
hecho de que con el jornal de cuatro días pudiesen vivir una semana
entera no les parecía a los obreros razón bastante para trabajar
también a beneficio del capitalista los otros dos días. Una parte
de los economistas ingleses, puesta al servicio del capital,
denunciaba desaforadamente este abuso; otros, defendían a los
obreros. Escuchemos, por ejemplo, la polémica entablada entre
Postlethwayt, cuyo Diccionario comercial gozaba por aquel
entonces del mismo predicamento que disfrutan hoy en día las obras
de un MacCulloch o de un MacGregor, y el autor del Essay on
Trade and Commerce, a quien citábamos más
arriba.89

Postlethwayt dice, entre otras cosas: "No puedo poner
fin a estas observaciones sin aludir a ese tópico trivial que corre
por boca de demasiada gente, según el cual, si el obrero
(industrious poor) puede ganar en 5 días lo suficiente para vivir,
no quiere trabajar 6. De aquí arguyen ellos la necesidad de
encarecer por medio de impuestos, o echando mano de otros recursos,
incluso los artículos de primera necesidad, para de ese modo
obligar a los artesanos y a los obreros de las manufacturas a
trabajar ininterrumpidamente durante los seis días de la semana.
Permítaseme discrepar de la opinión de esos grandes políticos que
rompen una lanza por la esclavitud perpetua de la población
obrera de este reino (the perpetual slavery of the working
people); olvidan el proverbio aquel de all work and no
play., (63). ¿No se llenan los ingleses la boca hablando de la
ingeniosidad y destreza de sus artesanos y de los obreros de sus
manufacturas, que hasta aquí han dado fama y crédito en el mundo
entero a las mercancías británicas? ¿Y a qué razones se debía esto?
Se debía, probablemente, al modo como nuestro pueblo obrero sabía
distraerse, a su capricho. Sí se les obligase a trabajar todo el
año, los seis días de la semana, repitiendo constantemente
el mismo trabajo, ¿no embotaría esto su ingeniosidad, haciendo de
ellos hombres necios y holgazanes, en vez de hombres diestros e
inteligentes? ¿Y no perderían nuestros obreros su fama, lejos de
conservarla, bajo el peso de esta eterna esclavitud?… ¿Qué
clase de destreza y de arte podríamos esperar de estas bestias
torturadas (hard driven animals)?… Muchos de ellos, ejecutan
hoy en 4 días la misma cantidad de trabajo que un francés en 5 o 6.
Y si se quiere convertir a los ingleses en eternos forzados de
galeras, mucho nos tememos que caigan incluso por debajo
(degenerate) de los franceses. La fama de bravura de
nuestro pueblo en la guerra, ¿no se debe, de una parte, al
magnífico rostbif y al excelente pudding inglés con que se
alimenta, y de otra parte, y en no menor medida, a nuestro
constitucional espíritu de libertad? ¿Por qué la gran ingeniosidad,
la gran energía y la gran destreza de nuestros artesanos y de los
obreros de nuestras manufacturas no ha de deberse a la libertad con
que saben distraerse, a su modo? Y yo confío en que jamás
perderán estos privilegios, ni la buena vida, de la que
provienen a la par su laboriosidad y su bravura."90

A esto, contesta el autor del Essay on Trade and Commerce:
"Sí se considera como una institución divina la de
santificar el séptimo día de la semana, de ello se infiere que los
seis días restantes se deben al trabajo (quiere decir, como
enseguida se verá, al capital), y no se puede tildar de
cruel a quien imponga este precepto divino… Que la
humanidad tiende en general, por naturaleza, a la comodidad y a la
inercia, es una fatal experiencia que podemos ver comprobada en la
conducta de la plebe de nuestras manufacturas, a la que, por
término medio, no hay moda de hacer trabajar más de 4 días a la
semana, salvo en los casos en que encarecen las subsistencias…
Supongamos que un bushel de trigo represente todos los
artículos de primera necesidad del obrero, cueste 5 chelines y el
obrero gane un chelín diario de jornal. En estas condiciones, le
bastará con trabajar 5 días de la semana, y 4 solamente sí el
bushel se cotiza a 4 chelines… Pero, como en este reino
los salarios, comparados con el precio de las subsistencias son
mucho más altos, el obrero que trabaje 4 días obtendrá un remanente
de dinero con el que podrá vivir sin trabajar el resto de la
semana… Creo haber dicho lo bastante para demostrar que el
trabajar moderadamente 6 días a la semana no es ninguna
esclavitud. Nuestros obreros agrícolas lo hacen así y
son, a juzgar por todas las apariencias, los más felices de todos
los jornaleros (labouring poor),91 también lo hacen los
holandeses en las manufacturas y son, al parecer, un
pueblo muy feliz. Los franceses hacen otro tanto, cuando
no se ponen de por medio los numerosos días de
fiesta.92 Pero, a nuestra chusma se le ha metido en
la cabeza la idea fija de que por el mero hecho de ser ingleses
gozan del privilegio de nacimiento de ser más libres y más
independientes que los obreros de cualquier otro país de
Europa. No negamos que esta idea encierra utilidad, en la parte en
que influye en la bravura de nuestros soldados; pero cuanto menos
incurran en ella los obreros de las manufacturas más saldrán
ganando ellos mismos y el Estado. Los obreros no debieran
considerarse nunca independientes de sus superiores
(independent of their superiors)… Es extraordinariamente
peligroso dar alas a la mob,(64) en un estado comercial
como el nuestro, en el que, de las 8 partes que forman la población
total del país, hay tal vez 7 que no tienen la menor propiedad o
que sólo poseen bienes insignificantes… 93 El remedio no
será completo hasta que nuestros pobres industriales se
resignen a trabajar 6 días por la misma suma de dinero que hoy
ganan trabajando 4"94. Con este fin y con
el de "extirparla holgazanería, el libertinaje y los sueños
románticos de libertad", así como, "para disminuir las tasas de
beneficencia, fomentar el espíritu industrial y reducir el
precio del trabajo en las manufacturas", este héroe del
capital propone el remedio acreditado de encerrar en una "casa
de trabajo ideal " (an ideal Workhouse) a los obreros que
vengan a parar al regazo de la beneficencia pública, o, dicho en
otros términos, a los pobres. "Esta casa deberá organizarse como
una "Casa de terror" (House of Terror).95 En esta
"Casa de Terror" o "Casa de Trabajo ideal" se deberá trabajar
"14 horas diarias, aunque descontando el tiempo necesario para las
comidas, de tal modo que queden libres 12 horas de trabajo".
96

¡12 horas diarias de trabajo, en la "Casa de Trabajo ideal"
o Casa del Terror de 1770! Sesenta y tres años más tarde, en
1833. cuando el parlamento inglés, en 4 ramas fabriles, rebajó
a 12 horas completas de trabajo la jornada de trabajo para los
niños de 13 a 18 años, parecía haber llegado la hora final de la
industria inglesa. En 1852, cuando Luis Bonaparte intentó
ganar terreno a la manera burguesa zarandeando la jornada legal de
trabajo, el pueblo obrero francés gritó, como un solo hombre; "¡La
ley reduciendo la jornada de trabajo a 12 horas es lo
único que nos quedaba de la legislación de la
república!"97 En Zurich se reduce a 12 horas el
trabajo para niños de más de 10 años: en 1862, Aargau rebaja de
12 horas y media a 12 la jornada de trabajo de los niños de 13
a 16 años; en Austria se implanta la misma
reforma en 1870 para chicos entre 14 y 16 años.98 ¡Qué
"progresos desde 1770"!, exclamaría entusiasmado,
Macaulay.

Pocos años después, aquella "Casa de Terror" para
pobres con que todavía soñaba en 1770 el capital, alzábase como
gigantesca "Casa de Trabajo" para albergar a los propios
obreros de las manufacturas, con el nombre de fábrica. Y
esta vez, el ideal palidecía ante la realidad.

 










6. Lucha por la jornada normal de
trabajo. Restricción legal del tiempo de trabajo. La legislación
fabril inglesa de 1833 a 1864


Como hemos visto, el capital necesitó varios siglos para
prolongar la jornada de trabajo hasta su límite
máximo normal, rebasando luego éste hasta tropezar con las
fronteras de la Jornada natural de 12 horas; 99 pues
bien, con el nacimiento de la gran industria, en el último tercio
del siglo XVIII, se desencadenó un violento y desenfrenado proceso,
arrollador como una avalancha. Todas las barreras opuestas por las
costumbres y la naturaleza, la edad y el sexo, el día y la noche,
fueron destruidas. Hasta los mismos conceptos del día y la noche,
tan rústicamente simples y claros en los viejos estatutos, se
borraron y oscurecieron de tal modo, que todavía en 1860 un juez
inglés tenía que derrochar una agudeza verdaderamente talmúdica
para "fallar" qué era el día y qué la noche.100 Fueron
los tiempos orgiásticos del capital.

Tan pronto como la clase obrera, aturdida por el estrépito de la
producción, volvió un poco en sí, comenzó el movimiento de
resistencia, partiendo de Inglaterra, país natal de la gran
industria. Sin embargo, durante 30 años, las concesiones arrancadas
por los trabajadores fueron puramente nominales. Desde 1802 hasta
1833, el parlamento dio cinco leyes reglamentando el trabajo, pero
fue lo suficientemente astuto para no votar ni un solo céntimo
destinado a su ejecución, a dotaciones del personal burocrático
necesario, etc.101 Y las leyes se quedaron en letra
muerta. "El hecho es que, antes de la ley de 1833, se
podía explotar toda la noche, todo el día, o ambos ad
libitum (65) a los niños y a los jóvenes.102

La jornada normal de trabajo de la industria moderna
data de la ley fabril de 1833 –decretada para la industria
algodonera y las industrias del lino y de la seda–. Nada
caracteriza mejor el espíritu del capital que la historia
de la legislación fabril inglesa desde 1833 hasta 1864.

La ley de 1833 declara que la jornada normal de trabajo
en las fábricas deberá comenzar hacia las 5 y media de la mañana y
terminar hacía las 8 y medía de la noche; dentro de estos
límites, es decir, en un espacio de 15 horas, se
considera legal emplear a cualquier hora del día a obreros jóvenes
(entre los 13 y los 18 años), siempre y cuando que el
mismo obrero adolescente no trabaje más de 12 horas al cabo del
día, con excepción de ciertos casos especiales previstos por
la ley. La sección 6 de la ley determina "que dentro del día, se
concederá a estos obreros de jornada restringida hora y media para
las comidas, cuando menos". Se prohibe, con la excepción que luego
mencionaremos, el empleo de niños menores de 9 años,
limitándose a 8 horas diarias el trabajo de los niños
desde los 9 años a los 13. Y se decreta la prohibición del
trabajo nocturno, es decir, del que esta ley considera como tal, o
sea desde las 8 y medía de la noche hasta las 5 y media de la
mañana, para las personas mayores de 9 y menores de 18 años.

Tan lejos estaba el legislador de querer atentar contra la
libertad del capital para absorber la fuerza de
trabajo adulta o contra lo que ellos llaman "libertad de
trabajo", que caviló un sistema especial para cortar por lo
sano esta intolerable tergiversación de la ley fabril.

"El gran defecto del sistema fabril, tal y como se halla
instaurado en la actualidad –reza el primer informe del consejo
central de la comisión de 25 de junio de 1833– consiste en obligar
a extender el trabajo infantil al límite máximo de la jornada de
trabajo del adulto. El único remedio para evitarlo, sin
restringir el trabajo de los adultos, pues ello ocasionaría un
daño mayor del que se quiere corregir, nos parece el plan de
emplear dos turnos de niños." Y en efecto, bajo el nombre de
"sistema de relevos" (System of Relays; relay significa,
en inglés, lo mismo que en francés, el cambio de los caballos de
posta en las distintas estaciones) se puso en práctica este "plan",
enganchando al trabajo a un turno de niños de 9 a 13 años, desde
las 5 y medía de la mañana hasta las 2 de la tarde, por ejemplo, a
otro desde las 2 de la tarde hasta las 8 y media de la noche,
etc.

Para recompensar a los señores fabricantes la insolencia con que
habían venido ignorando todas las leyes sobre el trabajo infantil
promulgadas; en los últimos 22 años, también esta vez se les
procuró dorar un poco la píldora. El parlamento disponía que el VI
de marzo de 1834 dejasen de trabajar en las fábricas más
de 8 horas los niños menores de 11 años, el 1° de marzo de
1835 los de menos de 12 años y el 1º de marzo de 1836 los
menores de 13. Este "liberalismo", tan complaciente con el
"capital", era tanto más de agradecer cuanto que en sus informes
testifícales ante la Cámara de los Comunes, los doctores Farre, Sir
A. Carlisle, Sir B. Brodie, Sir C. Bell, Mr. Guthrie, etc., es
decir, los médicos y cirujanos más eminentes de Londres, habían
declarado que existía periculum in mora (66). Y el doctor
Farre se expresaba en términos todavía más crudos: "La intervención
del legislador es asimismo necesaria para prevenir la
muerte en todas las formas en que puede
sobrevenir prematuramente, y éste (el régimen fabril) es, sin
ningún género de dudas, uno de los métodos más crueles que la
ocasionan."103 El mismo parlamento "reformado", que,
apiadándose de los señores fabricantes, seguía reteniendo durante
unos cuantos años a niños menores de 13 en el infierno de
72 horas de trabajo fabril a la semana, prohibía a los
plantadores, en la ley de emancipación, ley que
administraba también la libertad con cuentagotas, que hiciesen
trabajar a ningún enclavo negro más de 45 horas semanales.
Pero el capital, al que estas concesiones no apaciguaron, ni mucho
menos, abrió una estrepitosa campaña de agitación que duró varios
años. En esta campaña se ventilaba principalmente la edad de
las diversas categorías cuyo trabajo se limitaba a 8 horas
diarias bajo el nombre de trabajo infantil, sometiéndolas
a una determinada enseñanza obligatoria. Según la antropología
capitalista, la edad infantil terminaba a los 10 años o, a lo sumo,
a los 11. Conforme se acercaba el plazo final en que iba a entrar
en vigor íntegramente la ley fabril, o sea, el año fatal de 1836,
iba creciendo la furia tumultuaria de la chusma de los fabricantes.
Y en efecto, los capitalistas consiguieron intimidar al gobierno
hasta el punto de que en 1835 éste propuso que el límite de la edad
infantil se rebajase de los 13 años a los 12. Pero la
pressure from without(67) iba creciendo en términos
amenazadores. A la Cámara de los Comunes le faltó valor para
acceder a lo propuesto y se negó a lanzar entre las ruedas del
capital más de 8 horas diarias a los muchachos de 13 años, y la ley
de 1833 entró en vigor con todas sus consecuencias. Esta ley rigió
sin alteración hasta junio de 1844.

Durante el decenio en que esta ley se mantuvo en vigor,
reglamentando primero parcialmente y luego sin restricciones el
trabajo fabril, los informes oficiales de los inspectores de
fábrica venían rebosantes de quejas sobre la imposibilidad de
ejecutarla. En efecto, como la ley de 1833 dejaba a los señores del
capital en libertad para poner a trabajar a los "jóvenes" y a los
"niños" en cualquier momento del período de 15 horas, desde las 5 y
media de la mañana hasta las 8 y media de la noche, siempre y
cuando que no rebasasen las 12 o las 8 horas respectivamente,
dejando a su libre arbitrio el momento en que había de comenzar,
interrumpirse y finalizar el trabajo, y permitiéndoles igualmente
asignar a los distintos obreros distintas horas para las
comidas, los caballeros capitalistas no tardaron en inventar
un nuevo sistema de relevos, en que los caballos del
trabajo no se cambiaban en determinadas estaciones, sino que eran
enganchados una y otra vez en diversos momentos a su gusto y
antojo. No nos detendremos aquí a examinar de cerca las delicias de
este sistema, pues hemos de volver sobre él más adelante. Pero, lo
que si se advierte a primera vista es que el tal sistema abolía, no
sólo en cuanto al espíritu, sino también en cuanto a la letra, toda
la ley fabril. Con este complicado sistema de contabilidad, era
absolutamente imposible que los inspectores de fábrica obligasen a
los patronos a respetar la jornada legal de trabajo ni a conceder
las horas legales de comidas para cada niño y cada joven empleado
en la fábrica. En una buena parte de las fábricas seguían imperando
impunemente y en todo su esplendor los viejos abusos. En una
conferencia celebrada con el ministro del Interior (1844), los
inspectores de fábrica hubieron de demostrar que, bajo el nuevo
sistema de relevos inventado por los fabricantes, era imposible
ejercer ningún control.104 Pero, entretanto, las
circunstancias habían cambiado considerablemente. A partir sobre
todo de 1838, los obreros fabriles habían adoptado como grito
económico de lucha la ley de las 10 horas, a la par que
abrazaban la Carta como grito político. Y ciertos
fabricantes, los que habían ajustado el funcionamiento de sus
fábricas a la ley de 1833, asaltaban al parlamento con memoriales
acerca de la "competencia" desleal de sus "falsos hermanos" a
quiénes una mayor osadía o circunstancias locales más propicias
permitían infringir la ley. Además, por mucho que el fabricante
individual quisiese dejar rienda suelta a la vieja codicia, se
encontraba con que los portavoces y dirigentes políticos de la
clase patronal ordenaban un cambio de actitud y de lenguaje frente
a los obreros. Acababa de abrirse la campaña abolicionista de
las leyes arancelarias de protección del trigo, y los patronos
necesitaban de la ayuda de los obreros para vencer. Por eso les
prometieron, no sólo doblarles el pan, sino incluso aceptar la ley
de 10 horas, siempre y cuando que triunfase el reino milenario del
librecambio.105

En estas circunstancias, mal podían, pues, oponerse a una medida
encaminada simplemente a poner por obra la ley de 1833. Por su
parte, los tories, amenazados en el más sagrado de sus
intereses, la renta del suelo, rompieron por fin a clamar,
con voz tronante y gran indignación filantrópica, contra las
prácticas infames106 de sus enemigos.

Así, surgió la ley fabril adicional de 7 de junio
de 1844, que entró en vigor el 10 de septiembre del mismo año.
Esta ley incluía en la categoría de obreros protegidos un nuevo
grupo: el de las mujeres mayores de 18 años. Estas eran
equiparadas para todos los efectos a los jóvenes, y su
jornada de trabajo se reducía a 12 horas, prohibiéndoseles el
trabajo nocturno, etc. El legislador veíase, pues, forzado por
primera vez a controlar directa y oficialmente el trabajo de las
personas adultas. En el informe fabril de 1844–45 se dice
irónicamente: "No ha llegado a nuestro conocimiento un solo caso en
que mujeres adultas hayan protestado contra esta invasión en
sus derechos".107 El trabajo de los niños menores
de 13 años se rebajaba a 6 horas y medía diarias y, bajo ciertas
condiciones, a 7.108

Para acabar con los abusos del falso sistema de
relevos, la ley dictaba, entre otras, las siguientes
importantes normas de aplicación: "La jornada de trabajo de los
niños y obreros jóvenes se contará a partir del momento en que
comience a trabajar en la fábrica por la mañana cualquier niño
u obrero joven." Por tanto, sí A, por ejemplo, comienza a
trabajar a las 8 de la mañana y B a las 10, la jornada de trabajo
del segundo deberá finalizar a la misma hora que la del primero. El
comienzo de la jornada de trabajo se marcará por un reloj público,
v. gr. por el reloj de la estación más próxima, al que deberá
ajustarse la campana de la fábrica. El fabricante deberá fijar en
la fábrica, impreso en letras grandes, un cartel en el que se
anuncien el comienzo, el fin y las pausas de la jornada de trabajo.
Los niños cuyo trabajo comience antes de las 12 de la
mañana, no podrán trabajar después de la 1 del día. Por
tanto, el turno infantil de la tarde deberá estar formado por niños
que no hayan trabajado en el turno de la mañana. La hora y
media asignada para las comidas a los obreros protegidos por la ley
deberá concedérseles a todos a la misma hora, una hora por
lo menos antes de las 3 de la tarde. Los niños y obreros jóvenes no
podrán trabajar más de 5 horas antes de la 1 de la tarde sin
concedérseles, cuando menos, media hora de descanso para comer. Los
niños, obreros jóvenes y mujeres no deberán permanecer durante las
comidas en ninguna dependencia de la fábrica en que se realicen
trabajos.

Como veíamos, estas minuciosas normas en que se reglamentan a
golpe de campana, con uniformidad militar, los períodos, límites y
pausas del trabajo, no eran, ni mucho menos, el fruto de las
cavilaciones parlamentarías. Se fueron abriendo paso
paulatinamente, por imposición de las circunstancias, como otras
tantas leyes naturales del moderno régimen de producción.
Su formulación, su sanción oficial y su proclamación por el Estado
fueron el fruto de largas y trabajosas luchas de clases. Una de sus
consecuencias más inmediatas fue que la práctica sometiese a las
mismas restricciones la jornada de trabajo de los obreros
varones adultos de las fábricas, ya que en la mayor
parte de las operaciones se hacía indispensable la cooperación de
los niños, obreros jóvenes y mujeres. Por tanto, desde 1844 a 1847
la jornada de 12 horas fue, de hecho, la jornada general y uniforme
de trabajo en casi todas las ramas industriales sometidas a la
legislación fabril.

Sin embargo, los fabricantes no consintieron que este proceso se
impusiese sin la compensación de otro "retroceso". A instancia
suya, el parlamento redujo la edad mínima de los niños
aptos para el trabajo de 9 años a 8, con objeto de garantizar al
capital el abastecimiento adicional de niños para las
fábricas" a que aquél tenía derecho ante Dios y ante la
ley.109

Los años de 1846 a 47 hacen época en la historia económica de
Inglaterra. Se revocan las leyes arancelarias del trigo, se derogan
las tasas de importación del algodón y otras materias primas y se
erige el librecambio en estrella polar de toda la legislación.
Apuntaba en el horizonte, como se ve, el ansiado reino milenario.
Coincidiendo con esto, llegaban a su apogeo, por los mismos años,
el movimiento cartista y la campaña de agitación por la ley de las
diez horas. Los obreros se encontraban con la alianza de los
tories, ávidos de venganza. Y, venciendo la resistencia
fanática del perjuro ejército librecambista, con Bright y Cobden a
la cabeza salió triunfante en el parlamento la ley de las diez
horas, por la que tantos años se había luchado.

La nueva ley fabril de 8 de junio de 1847 decretaba que
el 1 de julio del mismo año se procedería a reducir
provisionalmente a 11 horas la jornada de trabajo de los
"obreros jóvenes" (de 13 a 18 años) y de todas las
obreras, y que el 1 de mayo de 1848 se implantara la
reducción definitiva a 10 horas. Por lo demás, esta ley se limitaba
a modificar y adicionar las de 1833 y 1844.

Para impedir la aplicación íntegra de la ley, al llegar el 1 de
mayo de 1848, el capital emprendió una campaña provisional. Se
aspiraba a que fuesen los mismos obreros aleccionados al parecer
por la experiencia, los que ayudasen a destruir su propia obra.. El
momento había sido hábilmente elegido. "Conviene recordar que la
espantosa crisis de 1846–47 había sembrado la miseria entre los
obreros fabriles, pues muchas fábricas trabajaban a media jornada y
otras se cerraron por completo. Un número considerable de obreros
se encontraba, a consecuencia de esto, en una situación muy
difícil, y muchos agobiados de deudas. Había, pues, razones para
suponer con bastante certidumbre que se decidirían a trabajar más
tiempo, para poder reponerse de las pérdidas sufridas, para saldar
las deudas contraídas, sacar los muebles de la casa de empeños,
reponer los cuatro trapos vendidos o adquirir nuevas prendas para
sí y sus familiares."110 Los señores fabricantes
procuraron acentuar todavía más el efecto natural de estas
circunstancias mediante una rebaja general de jornales del
10 por ciento. Era algo así como la fiesta de consagración de la
nueva era librecambista. A esto, siguió una nueva rebaja del 8 y
medio por ciento, al reducirse la jornada de trabajo a 11 horas, y
del doble al implantarse la jornada definitiva de 10. Por tanto,
allí donde las circunstancias lo consentían de algún modo, se
impuso una rebaja de salarios del 25 por ciento cuando
menos.111 Después de preparar el terreno de este modo
tan favorable, se comenzó a hacer campaña entre los obreros para
pedir la revocación de la ley de 1847. No se perdonó ni un solo
medio, ni el engaño, ni la seducción, ni la amenaza; pero todo fue
en vano. Los obreros llegaron a elevar una media docena de mensajes
quejándose de los "perjuicios que les causaba la ley"; pero, luego,
al ser oídos verbalmente, los peticionarios declararon que las
firmas les habían sido arrancadas por la fuerza. "Que la opresión
de que eran víctimas no procedía precisamente de la ley
fabril."112 Los fabricantes, en vista de que no
conseguían hacer hablar a los obreros a su gusto, levantaban el
grito, en la prensa y en el parlamento, en nombre de los
trabajadores. Denunciaban a los inspectores de fábrica como
hermanos de aquellos comisarios de la Convención, que sacrificaban
cruelmente a los infelices obreros a sus quimeras de redención
universal. Pero, también esta maniobra fracasó. El inspector de
fábrica Leonhard Horner recibió, en persona y por medio de sus
subinspectores, numerosas declaraciones testifícales en las
fábricas de Lancashire. Hacia un 70 por 100 de los obreros a
quienes se tomó declaración se mostraron partidarios de la jornada
de 10 horas, una proporción mucho menor abogó por la jornada de 11
horas y una minoría insignificante por las 12 del régimen
antiguo.113

Otra maniobra "filantrópica" consistía en hacer trabajar de 12 a
15 horas a los obreros varones adultos, interpretando
luego este hecho como expresión fiel de los verdaderos deseos de
los trabajadores. Pero, el "cruel" inspector Leonhard Horner volvió
a ponerse en campaña. Y resultó que la mayor parte de los tales
obreros declaraban que "preferirían con mucho trabajar 10 horas
ganando menos, pero que no tenían opción, que muchos de ellos
estaban sin trabajo, que otros, hilanderos, se veían obligados a
trabajar de simples piecers y que si se negaban a trabajar
más horas de las reglamentarías vendrían otros enseguida a ocupar
sus puestos, por donde el dilema, para ellos, era éste: o trabajar
todo el tiempo exigido o quedarse en la calle."114

La campaña provisional del capital había fracasado, y el 1
de mayo de 1848 entraba en vigor la ley de las diez
horas. Pero, entretanto, el fracaso del partido cartista, con
sus jefes en la cárcel y su organización deshecha, había hecho
flaquear la confianza de la clase obrera inglesa en sí misma. Poco
después, la insurrección parisiense de junio y su sangrienta
represión hizo que se uniesen en un bloque, lo mismo en Inglaterra
que en el continente, bajo el grito común de salvación de la
propiedad, la religión, la sociedad y la familia, todas las
fracciones de las clases gobernantes, terratenientes y
capitalistas, tenderos y lobos de la Bolsa, proteccionistas y
librecambistas, gobierno y oposición, clérigos y librepensadores,
viejas monjas y jóvenes prostitutas. La clase obrera se veía por
todas partes anatematizada, puesta fuera de la ley, colocada bajo
la loi des suspects. (68) Los señores fabricantes podían,
pues, moverse a sus anchas. Y se rebelaron abiertamente,
no sólo contra la ley de las diez horas, sino contra toda la
legislación que desde 1833 venía procurando poner coto, en cierto
modo, a la "libertad" para saquear la fuerza de trabajo.
Fue una especie de Proslavery Rebellion en miniatura,
desplegada durante más de dos años con un cinismo desvergonzado y
una energía verdaderamente terrorista, energía y cinismo tanto más
cómodos y baratos cuanto que el capitalista sublevado no arriesgaba
más que la pelleja de sus obreros.

Para comprender lo que sigue, conviene recordar que las tres
leyes fabriles de 1833, 1844 y 1847 seguían en vigor, en aquello en
que la siguiente no modificaba las anteriores, que ninguna de ellas
limitaba la jornada de trabajo de los obreros varones de más de
18 años y que desde 1833 la jornada de 15 horas, de 5
y media de la mañana a 8 y media de la noche, venía siendo la
"jornada" legal, a la cual debía circunscribirse, con arreglo a las
condiciones prescritas, por espacio de 12 horas primero y luego de
10, el trabajo de los obreros jóvenes y de las mujeres. Los
fabricantes comenzaron despidiendo, aquí y allá, a una parte, en
algunos casos hasta la mitad, del personal joven y de las obreras y
restableciendo para los obreros adultos el trabajo
nocturno, ya casi desterrado. Todo, bajo pretexto de que la
ley de las diez horas les obligaba a proceder
así.115

El segundo paso dado por los patronos se relacionaba con las
pausas legales de las comidas. Oigamos a los inspectores
de fábrica: "Desde la limitación de la jornada de trabajo a 10
horas, los fabricantes sostienen, aunque aún no hayan llevado este
criterio hasta sus últimas consecuencias prácticas, que si, por
ejemplo, se trabaja desde las 9 de la mañana hasta las 7 de la
tarde, cumplen con los preceptos legales concediendo para comer una
hora antes de las 9 de la mañana y media hora después de
las 7 de la tarde, o sea hora y media en total. En algunos casos,
conceden medía hora o una hora para la comida de mediodía, pero
insistiendo en que no hay nada que les obligue a prescindir de la
más mínima parte de la hora y media, en el transcurso de la jornada
de diez horas."116 Los preceptos contenidos en la ley de
1844 acerca de las comidas sólo autorizaban a los obreros
a comer y beber antes de entrar al trabajo y
después de salir de él, es decir, ¡en sus casas! ¿Por qué
los obreros no podían comer antes de las 9 de la mañana? ¿Qué se
oponía a ello? Sin embargo, los juristas del reino fallaron que las
comidas reglamentarias "debían concederse en descansos durante la
jornada efectiva de trabajo, reputándose ilegal el hacer trabajar a
los obreros diez horas seguidas, desde las 9 de la mañana
hasta las 7 de la noche".117

Después de esta afectuosa demostración, el capital tanteó el
terreno de la insubordinación mediante un paso que caía
dentro de la letra de la ley de 1844, siendo, por tanto,
legal.

Es cierto que la ley de 1844 prohibía que volviesen a trabajar
después de la 1 de la tarde los niños de 8 a 13 años que
hubiesen. trabajado ya antes de las 12 del día. Pero no
reglamentaba de ningún modo las 6 horas y media de trabajo de los
niños cuya jornada comenzase hacia las 12 del día
o más tarde. Y así, a un niño de 8 años que entrase a trabajar
hacía las 12, podía retenérsele en el trabajo desde las 12 hasta la
1, 1 hora: desde las 2 hasta las 4 de la tarde, 2 horas, y desde
las 5 hasta las 8 y medía de la noche, 3 horas y medía; en total,
las 6 horas y medía marcadas por la ley. O mejor todavía. Para
adaptar sus faenas al trabajo de los obreros adultos hasta las
9 de la noche, al patrono le bastaba con no darles tarea antes
de las 2, y de este modo podía luego hacerles trabajar sin
interrupción hasta las 8 y media de la noche. "Y se confiesa
explícitamente que, en estos últimos tiempos y acuciados por su
codicia de hacer que las máquinas trabajen más de 10 horas, los
patronos ingleses han ido deslizando prácticamente la costumbre de
hacer que, después de abandonar el trabajo el personal joven y las
mujeres, queden en la fábrica los niños de ambos sexos de 8 a 13
años, trabajando a solas con los obreros adultos hasta las
8 y medía de la noche."118 Obreros e inspectores de
fábrica protestaban, por razones higiénicas y morales, contra esta
costumbre. Pero el capital, como Shylock, les contestaba:

¡De mis actos sólo yo respondo, y lo que reclamo es mí
derecho!

¡La pena y la prenda que están escritas en este
papel !

En efecto, según los datos estadísticos sometidos a la Cámara el
26 de julio de 1850, el 15 de julio de este mismo año la "práctica
a que aludimos se aplicaba, pese a todas las protestas, a 3,742
niños, empleados en 275 fábricas".119 Pero, la cosa no
paró aquí. El ojo de Argos del capital descubrió que la ley de
1844, que no toleraba que las cinco horas de trabajo de antes
del mediodía se ejecutasen sin conceder un descanso mínimo de
30 minutos, no decía nada semejante respecto a las horas de trabajo
de la tarde. Y basándose en esto, exigía y se obstinaba en
conseguir el delito, no sólo de hacer que los niños de 8 años se
matasen trabajando sin interrupción desde las 2 de la tarde hasta
las 8 y media de la noche, sino de tenerlos muertos de hambre, sin
probar bocado.

¡Sí, sí, del pecho,

como consta en este papel!120

Sin embargo, este tesón con que los patronos, nuevos Shylocks,
se aferraban a la letra de la ley de 1844 en la parte que
reglamentaba el trabajo infantil, había de ser el puente
para la rebelión abierta y franca contra la
reglamentación del trabajo de los "jóvenes y las mujeres"
contenida en esta misma ley. Se recordará que esta ley tenía como
designio y contenido fundamentales la abolición del "falso
sistema de relevos". Pues bien, los patronos abrieron la
ofensiva contra ella, declarando sencillamente que aquellos
capítulos de la ley de 1844 en que se ponía coto a la posibilidad
de usufructuar caprichosamente a los obreros jóvenes y a las
obreras, utilizándolos a intervalos cortos de la jornada fabril de
15 horas, según la conveniencia del fabricante, habían sido
"relativamente inocuos" (comparatively harmless), mientras
la restricción de la jornada se había mantenido en las 12 horas,
pero que bajo la vigencia de la ley de las 10 horas representaban
una iniquidad (hardship) intolerable.121 En
vista de esto, anunciaron a los inspectores, con la mayor frialdad
del mundo, que eludirían la letra de la ley y
restablecerían por si y ante sí el régimen antiguo.122 Y
esto lo hacían, según ellos, en interés de los obreros mal
aconsejados, "para poder abonarles jornales más altos". "Es el
único plan que permitirá conservar la supremacía industrial de
Inglaterra bajo la ley de las diez horas."123 "Tal vez
sea un poco difícil descubrir irregularidades bajo el sistema de
los relevos, pero, ¿qué significa esto? (what of
that ?). ;Es que vamos a considerar como algo secundario
el gran interés fabril de esta nación, para ahorrarles algunas
pequeñas molestias (some little trouble ) a los inspectores y
subinspectores de fábrica?"124

Todos estos embustes no les sirvieron, naturalmente, de nada.
Los inspectores de fábrica, cumpliendo con su deber, procedieron
judicialmente contra los infractores. Pero, el ministro del
Interior, Sir Jorge Grey, se vio acosado enseguida por una nube tal
de mensajes de patronos, que en circular de 5 de agosto de 1848 dio
instrucciones a los inspectores de fábrica para que "en general, no
interviniesen contra las transgresiones de la letra de la
ley mientras no se abusase de un modo patente del sistema de
relevos, reteniendo en el trabajo más de 10 horas a obreros jóvenes
o a obreras". El inspector J. Stuart, basado en esta circular,
autorizó para toda Escocía, durante las 15 horas de la jornada
fabril, el llamado sistema de relevos, que no tardó en florecer
como en sus mejores tiempos. En cambio, los inspectores ingleses
declararon que el ministro no tenía poderes dictatoriales para
dejar en suspenso las leyes y continuar llevando a los tribunales a
los patronos rebeldes que pugnaran por restablecer la
esclavitud.

Desgraciadamente, todas aquellas denuncias judiciales resultaban
fallidas, pues los tribunales, los county
magistrates,125 absolvían casi siempre. En estos
tribunales, los señores patronos se administraban justicia a sí
mismos. Un ejemplo. Un tal Eskrigge, de la fábrica textil Kershaw,
Leese et Co., presentó al inspector de fábrica de su distrito el
esquema de un sistema de relevos destinado a su fábrica. Como el
inspector desestimase la pretensión, se quedó quieto durante algún
tiempo. Pocos meses después, comparecía ante los Borough Justices
de Stockport un individuo llamado Robinson, también fabricante de
hilados de algodón, y si no cómplice, por lo menos compadre del
Eskrigge, a quien se acusaba de haber aplicado el mismo plan de
relevos urdido por el otro. En el tribunal se sentaban cuatro
.jueces, de ellos 3 patronos textiles, al frente de los cuales
figuraba el inevitable Eskrigge. El Eskrigge absolvió,
naturalmente, al Robinson y declaró que lo que a éste le parecía
justo no podía ser para él inicuo. Y, apoyándose en su fallo, firme
e inatacable, procedió a implantar en su fábrica, sin pérdida de
momento, el anhelado sistema.126 Cierto es que, ya por
su sola composición, estos tribunales eran un insulto a la
ley.127 "Esta especie de farsas judiciales –hubo de
exclamar el inspector Howell – claman por un remedio… O la ley se
acopla a estos fallos, o su ejecución se encomienda a tribunales
menos falibles, que acoplen sus fallos a la ley… en todos los casos
de esta naturaleza. ¡Cómo ansía uno que haya jueces
retribuidos!"128

Los juristas del reino dictaminaron que la interpretación
patronal de la ley de 1848 era inadmisible, pero esto no intimidó
en lo más mínimo a los salvadores de la sociedad. "Después de haber
intentado –informa Leonhard Horner – imponer la ley mediante 10
denuncias ante distintos tribunales de distrito, viendo que
solamente en un caso pude conseguir que los magistrados me
apoyasen, comprendí que era inútil seguir llevando ante los
tribunales a los infractores de la ley. En Lancashire, la parte de
la ley destinada a imponer uniformidad en las horas de trabajo… ya
no existe. No dispongo tampoco, con mis subagentes, absolutamente
de ningún medio para cerciorarnos de que en las fábricas en que se
aplica el llamado sistema de relevos no trabajan más de 10 horas
los obreros jóvenes y las mujeres… En mí distrito, había ya a fines
de 1849, 118 fábricas que funcionaban por este método, y
últimamente, la cifra ha aumentado en proporciones gigantescas. En
la actualidad, trabajan, por regla general, desde las 5 y media de
la mañana hasta las 8 y medía de la noche."129 En
diciembre de 1848, Leonhard tenia ya en su poder una lista de 65
patronos y 25 capataces de fábricas que declaraban unánimemente
que, bajo este régimen de relevos, no había sistema de fabricación
capaz de evitar el exceso de trabajo en proporciones extensivas
enormes.130 Unas veces, los chicos y obreros jóvenes
pasaban del taller de hilado al taller de tejido, etc.; otras
veces, se veían empujados (shifted) de una fábrica a otra,
durante 15 horas al día.131 Cómo vigilar la aplicación
de un sistema "que mistifica la palabra relevo, para
barajar a los hombres día tras día, todos revueltos como
si fuesen naipes, desplazando las horas de trabajo y el descanso de
cada individuo de tal modo que nunca coincidan en el mismo sitio y
al mismo tiempo el mismo juego completo de
individuos?132

Pero, aun prescindiendo de lo que supone el exceso de trabajo
real, este llamado sistema de relevos es un aborto de la
fantasía capitalista, no superado por Fourier en los bosquejos
humorísticos de las "courtes séances"; con la diferencia de que
aquí la atracción del trabajo se convierte en la atracción del
capital. No hay más que fijarse en aquel esquema patronal que la
buena prensa ensalzaba como modelo de lo "que puede conseguir un
grado razonable de cuidado y de método" "what a reasonable degree
of care and method can accomplish". El personal obrero aparece
dividido en 12 a 15 categorías, cuyos elementos cambian, además,
constantemente. A lo largó de las 15 horas de la jornada fabril, el
capital retiene al obrero tan pronto 30 minutos como una hora, para
repelerlo enseguida y atraerlo de nuevo a la fábrica y expulsarlo
de ella, zarandeándolo todo el día, en jirones de tiempo sueltos,
sin perder jamás el dominio sobre él al cabo de las 15 horas. Los
mismos personajes actuaban por turno en las diversas escenas de
cada acto, como en el teatro. Y así como el actor vive para la
escena todo el tiempo que dura el drama, el obrero vivía pendiente
de la fábrica las 15 horas, sin contar el tiempo de ir y de volver.
De este modo, las horas de descanso se convertían en horas de ocio
forzado, que empujaban al obrero joven a la taberna y a la obrera
joven al prostíbulo. Y el obrero tenía que ingerir su comida tan
pronto a una hora como a otra, según el plan que aquel día se le
ponía en la cabeza al patrono para mantener en marcha su maquinaria
12 o 15 horas seguidas sin aumentar el personal. Al promoverse la
campaña de agitación de las 10 horas, los fabricantes pusieron el
grito en el cielo, diciendo que la canalla obrera todo se volvía
pedir, en la esperanza de conseguir por 10 horas de trabajo 12
horas de jornal. Ellos daban ahora la vuelta a la tortilla, pagando
10 horas de salario por disponer de las fuerzas de trabajo durante
12 y 15 horas.133 ¡He aquí la madre del cordero! En esto
se había convertido, en manos de los fabricantes, la ley de las 10
horas. En manos de aquellos librecambistas tan llenos de unción
religiosa, chorreantes de amor al prójimo, que durante 10 años
enteros, mientras duró la campaña anticerealista, habían estado
echándoles a los obreros, al céntimo, las cuentas de que tan pronto
como se levantasen los aranceles del trigo, con los recursos de que
disponía la industria inglesa, bastaría y sobraría con una jornada
de 10 horas para enriquecer a los capitalistas.134

Por fin, la revuelta del capital, que venia durando ya dos años,
fue coronada por el fallo de uno de los cuatro más altos tribunales
de Inglaterra, la Court of Exchequer (70), quien,
sentenciando el 8 de febrero de 1850 un litigio sustanciado ante
ella, decidió que, si bien era cierto que los fabricantes
infringían el sentido de la ley de 1844, esta ley contenía ciertas
palabras que la privaban de sentido. "Con este fallo, la ley de las
diez horas quedaba abolida."135 Multitud de fabricantes
que aún repugnaban el sistema de relevos para los obreros jóvenes y
las obreras se abalanzaron ahora a él.136

Pero, esta victoria del capital, al parecer definitiva, provocó
una inmediata reacción. Hasta aquí, los obreros sólo habían opuesto
una resistencia pasiva, aunque inflexible y diaria. Ahora, sus
voces de protesta se alzaron con tonos francos de amenaza en los
mítines de Lancashire y Yorkshire. ¿De modo que la pretendida ley
de las diez horas no había sido más que una engañifa, una estafa
parlamentaría, sin existencia real? Los inspectores de fábrica
llamaron apremiantemente la atención del gobierno hacia la enorme
tirantez que iba adquiriendo el antagonismo de clases. Había,
además, no pocos patronos descontentos, que murmuraban: "Los fallos
contradictorios de los jueces crean una situación anómala y
anárquica. En Yorkshire rige una ley y otra en Lancashire, y la
situación legal cambia con cada parroquia y cada comarca. Los
patronos de las grandes ciudades pueden vulnerar la ley, pero los
de pequeños centros perdidos en el campo no disponen del personal
necesario para montar el sistema de relevos, ni mucho menos para
desplazar a los obreros de una fábrica a otra, etc." Y ya se sabe
que la igualdad en la explotación de la fuerza de trabajo
es el primero de los derechos fundamentales del capital.

En estas condiciones, se pactó una nueva transacción
entre patronos y obreros, transacción parlamentariamente
sancionada por la nueva ley fabril adicional de 5 de
agosto de 1850. Esta ley aumenta la jornada de trabajo de
"los jóvenes y las mujeres" de 10 horas a 10 horas y media
durante los cinco primeros días de la semana, reduciéndola a 7
horas y media los sábados. El trabajo debe ejecutarse en el período
comprendido entre las 6 de la mañana y las 6 de la
tarde,137 con descansos de hora y media para las comida,
descansos que han de concederse simultáneamente y conforme
a los preceptos de la ley de 1844, etc. Con esto, se ponía coto de
una vez para siempre al sistema de los relevos.138
Respecto al trabajo infantil, seguía en vigor la ley de 1844.

Una determinada categoría de patronos se reservaba también esta
vez, como todas, una serie de privilegios señoriales sobre los
niños proletarios. Aludimos a los fabricantes de seda. En
1833 habían vociferado amenazadoramente que "si se les
arrebataba la libertad de hacer trabajar a los
niños de cualquier edad durante 10 horas diarias
cerrarían sus fábricas" (if the liberty of workiang children of
any age for 10 hours a day was taken away, it would stop their
works). Alegaban que les era imposible adquirir la cantidad
suficiente de niños mayores de 13 años. Gracias a esto,
arrancaron el ansiado privilegio. Luego, en una investigación
ulterior, resultó que el pretexto que se alegaba era una mentira
descarada,139 lo cual no impidió que estos patronos se
pasaran diez años estrujando seda durante 10 horas diarias de la
sangre de unos miles de niños pequeños, a quienes, había que poner
de pie encima de una silla para que pudiesen ejecuta su
trabajo.140 La ley de 1844, si bien les "arrebataba" la
"libertad" de explotar más de 6 horas y medía diarias a los
niños menores de 11 años., les concedía en cambio
el privilegio de estrujar durante 10 horas al día a los niños
mayores de 11 y menores de 13, derogando el deber escolar
prescrito para otros niños obreros. Esta vez, el pretexto era que
"la delicadeza del tejido exigía una suavidad de
dedos que sólo podía conseguirse entrando en la fábrica en
edad muy temprana".141 Por la suavidad de sus dedos se
llevaba a los niños al matadero, como al ganado en el sur de Rusia
por la pelleja y el sebo. Por fin, en 1850 se limitó a los
departamentos de torcido y devanado de seda el privilegio concedido
por la ley de 1844, si bien aquí, para resarcir un poco al capital
por aquel despojo de su "libertad", se elevaba de 10 horas a 10
horas y medía la jornada de trabajo de los niños mayores de 11 años
y menores de 13. Pretexto: que "el trabajo, en las fábricas de
seda, era más fácil que en las demás fábricas y mucho menos nocivo
para la salud".142 Una investigación médica
oficial vino a demostrar, andando el tiempo, que ocurría
al revés, que "el grado medio de mortalidad en los distritos
sederos era extraordinariamente alto, más alto incluso que
en los distritos algodoneros de Lancashire respecto a la parte
femenina de la población".143 Y a pesar de las protestas
de los inspectores de fábrica, protestas que se reiteran cada seis
meses, este abuso sigue en pie lo mismo que el primer
día.144

La ley de 1850 convirtió el período (quince horas, que duraba
desde las 5 y medía de la mañana hasta las 8 y media de la noche)
en un período de doce horas, desde las 5 y medía de la mañana hasta
las 6 de la tarde, pero sólo tratándose de "obreros jóvenes y
mujeres". Le reforma excluía, pues, a los niños, que
seguían siendo explotables media hora antes de comenzar y
2 horas y media después de terminar aquel período, aunque
la duración total de su trabajo no pudiese exceder de 6 horas y
media. Durante la discusión de la ley, los inspectores de fábrica
sometieron al parlamento una estadística de los infames abusos
originados por esta anomalía. De nada sirvió. Al fondo de esto,
acechaba la intervención de volver a elevar a quince horas, en años
de prosperidad, la jornada de trabajo de los obreros adultos,
valiéndose para ello de la ayuda del trabajo infantil. La
experiencia de los tres años siguientes demostró que esta tentativa
estaba condenada al fracaso ante la resistencia de los obreros
varones adultos.145 Y así, la ley de 1850 hubo de
completarse, al fin, en 1853, con la prohibición de "emplear niños
por la mañana antes y por la noche después de
abandonar el trabajo los obreros jóvenes y las mujeres". A partir
de ahora, la disposición fabril de 1850 reguló, con contadas
excepciones, la jornada de trabajo de todos los obreros en
las ramas industriales a él sometidas.146 Había
transcurrido medio siglo desde la promulgación de la
primera ley fabril.147

La legislación comenzó a salirse de su primitiva órbita
mediante el Printwork's Act (ley sobre los talleres de
estampado de telas, etc.) de 1845. En cada línea de esta ley
transpira la mala gana con que el capital se avenía a esta nueva
"extravagancia". La ley limita a 16 horas entre las 6 de la mañana
y las 10 de la noche, la jornada de trabajo de los niños de 8 a 13
años y de las mujeres, sin conceder el menor descanso legal para
las comidas. Tratándose de obreros varones mayores de 13 años, les
está permitido trabajar día y noche sin limitación.148
Esta ley es un aborto parlamentario.149

Sin embargo, el principio había triunfado, al triunfar en las
grandes ramas industriales, que eran la criatura más genuina del
moderno régimen de producción. El más ciego podía comprobar el
maravilloso desarrollo de estas industrias desde 1853 a 1860,
paralelo al cual discurría el renacimiento físico y moral de los
obreros fabriles. Los propios patronos, a quienes se habían ido
arrancando pulgada a pulgada, en medio siglo de guerra civil, las
reglas y restricciones legales de la jornada de trabajo, se
jactaban del contraste entre sus industrias y las ramas de
explotación que seguían siendo libres.150 Ahora, los
fariseos de la "economía política" proclamaban que la conciencia de
la necesidad de reglamentar legalmente la jornada nada de trabajo
era una de las conquistas e innovaciones más características de su
"ciencia"151 Huelga decir que, tan pronto como los
magnates patronales se sometieron a lo inevitable, reconciliándose
con ello, la fuerza de resistencia del capital fue debilitándose
gradualmente, a la par que la acometividad de la clase obrera
crecía conforme iban multiplicándose sus aliados en capas sociales
a las que el conflicto no afectaba directamente. De aquí los
progresos relativamente rápidos operados desde 1860.

En 1860 hízose extensiva la ley fabril de 1850 a las tintorerías
y lavanderías152 y en 1861 a las fábricas de puntillas y
de medías.

A consecuencia del primer informe de la "Comisión sobre
el trabajo infantil" (1863), compartieron la misma suerte la
manufactura de todos los productos de cerámica
(no sólo la alfarería), las fábricas de cerillas, pistones,
cartuchos y alfombras, el fustian cutting y otros muchos
procesos que se resumen bajo el nombre de finishing
(último apresto). En 1863 fueron sometidas a leyes las
"lavanderías al aire libre"153 y la
industria panadera. La primera de estas leyes prohibe, entre otras cosas, el trabajo nocturno de
niños, jóvenes y mujeres (considerando trabajo nocturno el
comprendido entre las 8 de la noche y las 6 de la mañana); la
segunda declara prohibido el empleo de oficiales panaderos menores
de 18 años entre las 9 de la noche y las 5 de la mañana. Más
adelante, volveremos sobre las propuestas posteriores de la
mencionada Comisión, que amenazan con despojar de "libertad" a
todas las industrias inglesas importantes, con excepción
de la agricultura, la minería y los transportes.154

 










7. Lucha por la jornada normal de
trabajo. Repercusiones de la legislación fabril inglesa en otros
países.


El lector recordará que la producción de plusvalía o
extracción de trabajo excedente constituye el contenido
específico y el fin concreto de la producción capitalista,
cualesquiera que sean las transformaciones del régimen mismo de
producción que puedan brotar de la supeditación del trabajo al
capital. Recordará también que, en el plano en que nos venimos
manteniendo, el único que contrata con el capitalista,
como vendedor de su mercancía, es el obrero
independiente, que goza de capacidad legal
para contratar. No debe desorientar el hecho de que en nuestro
esbozo histórico desempeñen papel principal la industria
moderna y el trabajo de personas físicas y jurídicamente
incapaces, pues la primera sólo interviene aquí como una
órbita específica y el segundo como un ejemplo especialmente
elocuente de la absorción de trabajo por el capital. Sin anticipar
lo que expondremos más adelante, podemos advertir aquí que de la
simple ilación de los hechos históricos se deducen dos
consecuencias:

Primera. En las industrias revolucionadas
primeramente por el agua, el vapor y la maquinaria, o sea, en las
industrias en que nace el moderno régimen de producción, en las
fábricas de hilados y tejidos de algodón, lana, lino y seda, es
donde primero se sacia el hambre del capital con la
prolongación desenfrenada y despiadada de
la jornada de trabajo. El nuevo régimen material de
producción y las nuevas condiciones sociales de los productores,
creadas por él155 determinan los abusos desmedidos,
provocando luego, como reacción, el control social que restringe,
regula y uniforma la jornada de trabajo, con sus correspondientes
descansos. He aquí por qué durante la primera mitad del siglo XIX
adopta la forma de una legislaci6n puramente
excepcional.156 Mas, tan pronto como la
legislación hubo conquistado la zona nativa del nuevo régimen de
producción, se descubrió que, entretanto, no sólo se habían acogido
al verdadero régimen fabril muchas otras ramas de
producción, sino que incluso manufacturas con un régimen
de explotación más o menos anticuado, como las alfarerías, las
vidrierías, etc., industrias caseras de rancia estirpe,
como la panadería, y por último, hasta el llamado trabajo
doméstico, desperdigado, como la fabricación de agujas
etc.157 habrán caído entre las garras de la explotación
capitalista, ni más ni menos que la fábrica. El legislador viose,
pues, forzado a ir despojando gradualmente a estas leyes de su
carácter excepcional, y allí donde como en Inglaterra, la
legislación procede de un modo casuísticamente romano, a declarar
fábricas (factories) para estos efectos, a su libre
arbitrio, las casas en que se trabaja.158

Segunda. La historia de la reglamentación de la jornada
de trabajo, en algunas ramas de producción, y en otras la lucha
todavía persistente en torno a esta reglamentación, demuestran
palpablemente que, al alcanzar un cierto nivel de progreso la
producción capitalista, el obrero aislado, el obrero como
vendedor "libre" de su fuerza de trabajo, se halla totalmente
indefenso frente al capital. El establecimiento de una jornada
normal de trabajo es, por tanto, fruto de una larga y difícil
guerra civil, más o menos encubierta, entre la clase capitalista y
la clase trabajadora. Esta lucha se entabla primeramente en el
campo de la industria moderna; por eso es lógico
que sus primeras manifestaciones se den en el país nativo de la
moderna industria: en Inglaterra.159 Los obreros
fabriles ingleses fueron los campeones no sólo de la clase
trabajadora inglesa, sino de toda la clase trabajadora moderna en
general, y sus teóricos fueron también los primeros que arrojaron
el guante a la teoría del capítal.160 Se comprende,
pues, que un filósofo fabril como Ure eche en cara a la clase
obrera inglesa la vergüenza incalificable de haber inscrito en sus
banderas "1a esclavitud de las leyes fabriles"
frente al capital, cuyas divisa varonil es la "libertad
absoluta de trabajo".161

Francia va renqueando detrás de Inglaterra. Fue necesaria la
revolución de Febrero para que naciese la ley de las
doce horas,162 mucho más imperfecta que su original
inglés. Sin embargo, el método revolucionario francés pone de
manifiesto también aquí sus ventajas peculiares. De un
golpe, dicta a todos los talleres y fábricas sin
distinción el mismo límite de la jornada de trabajo, al
paso que la legislación inglesa va cediendo de mala gana, aquí y
allá, ante la presión de las circunstancias, engendrando no pocas
veces verdaderas nidadas de procesos.163 Además, la ley
francesa proclama con carácter general y por vía de principio lo
que en Inglaterra sólo consigue arrancarse en nombre de los niños,
los adolescentes y las mujeres, sin convertirse en norma general
hasta estos últimos tiempo.164

En los Estados Unidos de América, el movimiento obrero
no podía salir de su postración mientras una parte de la República
siguiese mancillada por la institución de la esclavitud. El trabajo
de los blancos no puede emanciparse allí donde está esclavizado el
trabajo de los negros. De la muerte de la esclavitud brotó
inmediatamente una vida nueva y rejuvenecida. El primer fruto de la
guerra de Secesión fue la campaña de agitación por la jornada
de ocho horas, que se extendió con la velocidad de la
locomotora desde el Océano Atlántico al Pacífico, desde Nueva
Inglaterra a California. El Congreso obrero general de
Baltirnore (16 agosto 1866) declara: "La primera y
más importante exigencia de los tiempos presentes, si queremos
redimir al trabajo de este país de la esclavitud capitalista, es la
promulgación de una ley fijando en ocho horas
para todos los Estados Unidos la jornada normal de
trabajo. Nosotros estamos dispuestos a desplegar todo nuestro poder
hasta alcanzar este glorioso resultado."165 Coincidiendo
con esto (a comienzos de septiembre de 1866), el Congreso
obrero internacional de Ginebra acordaba, a propuesta del
Consejo general de Londres: "Declaramos que la limitación de la
jornada de trabajo es una condición previa, sin la cual
deberán fracasar necesariamente todas las demás aspiraciones de
emancipación… Proponemos 8 horas de trabajo como límite legal
de la jornada".

De este modo, el movimiento obrero que brota instintivamente a
ambos lados del Océano Atlántico por obra de las mismas condiciones
de producción, viene a sellar las palabras del inspector inglés de
fábrica R. J. Saunders: "Si previamente no se limita la jornada de
trabajo y se impone el cumplimiento estricto del límite legal, no
podrá darse, con probabilidades de éxito, ni un solo paso nuevo
hacía la reforma de la sociedad."166

Fuerza es reconocer que nuestro obrero sale del proceso de
producción en condiciones distintas a como entró. En el mercado se
enfrentaba, como poseedor de su mercancía "fuerza de trabajo", con
otros poseedores de mercancías, uno entre tantos. El contrato por
medio del cual vendía su fuerza de trabajo al capitalista
demostraba a ojos vistas, por decirlo así, que disponía libremente
de su persona. Cerrado el trato, se descubre que el obrero no es
"ningún agente libre", que el momento en que se le deja
en libertad para vender su fuerza de trabajo es
precisamente el momento en que se ve obligado a
venderla167 y que su vampiro no ceja en su empeño
"mientras quede un músculo, un tendón, una gota de sangre que
chupar".168 Para "defenderse" contra la serpiente de sus
tormentos, los obreros no tienen más remedio que apretar el cerco y
arrancar, como clase, una ley del Estado, un obstáculo
social insuperable que les impida a ellos mismos venderse y
vender a su descendencia como carne de muerte y esclavitud mediante un contrato libre con el
capital.169 Y así, donde antes se alzaba el
pomposo catálogo de los "Derechos inalienables del Hombre", aparece
ahora la modesta Magna Charta de la jornada legal de
trabajo, que "establece, por fin, claramente dónde termina el
tiempo vendido por el obrero y dónde empieza aquel de que él puede
disponer",170 Quantum mutatus ab illo! (72)

 










Notas al pie del capítulo VIII


1 "Una jornada de trabajo es una magnitud indeterminada: puede
ser larga o corta" An Essay on Trade and Commerce, Containing
Observation on Taxation, etc., Londres, 1770, p. 73.

2 He aquí una cuestión bastante más importante que la famosa
cuestión planteada por Sir Roberto Peel ante la Cámara de Comercio
de Birmingham. What is a pound?, cuestión que sólo podía plantear
un hombre como Peel, cuyas ideas acerca del dinero eran tan
confusas como las de los líttle shilling men de
Birmingham.

3 "Misión del capitalista es arrancar la mayor suma
posible de trabajo con el capital desembolsado" ("d'obtenir du
capital dépensé la plus forte somme de travail possible").
J. R. Courcelle–Seneuil, Traité tbéorique et practique des
entreprises industrielles. 2a ed. París, 1857, p.
62.

4 "Para un Estado comercial, la pérdida de una hora de trabajo
al día representa un quebranto gigantesco." "El consumo de
artículos de lujo entre los trabajadores pobres del reino es
muy grande, sobre todo entre la chusma de las manufacturas, además,
con ello disipan también su tiempo, disipación más funesta que
todo lo demás" An Essay on Trade and Commerce, etc. Londres,
1770. pp. 47 y 153.

5 "Si el obrero libre se sienta un momento a descansar, la sucia
Economía. que sigue todos sus movimientos con ojos de inquietud,
afirma que la roba– (N. Linguet, Théorie des Lois Civiles,
etc. Londres, 1767. t. II, p. 466).

6 Durante la gran huelga de los builders de Londres
(1860–61), huelga planteada por la reducción de la jornada de
trabajo a nueve horas,. el comité de huelga hizo pública una
declaración que es, en una buena mitad, una espedie de informe de
defensa de nuestro obrero. En esta declaración se hace constar, no
sin cierto dejo de ironía. que el más ambicioso y ávido de
ganancias de los "buildings masters" –un tal Sir M. Peto– tiene
"fama de santo". (Este Peto se hundió después de 1867 ¡en unión de…
Stroussberg!)

7 "Los que trabajan… nutren en realidad tanto a los
pensionistas, llamados ricos, como a sí mismos." (Edmund
Burke, Thoughts and Details on Scarcity, Londres, 1800, p.
2.)

8 En su Historia de Roma, observa Niebuhr,
candorosamente: "No puede negarse que obras como las etruscas,
sorprendentes hasta en forma de ruinas, presuponen, en Estados
pequeños (!), la existencia de señores y vasallos. Era
mucho más profundo Sismondi cuando decía que los "encajes de
Bruselas presuponían la existencia de patronos y asalariados.

9 "No es posible volver la vista a estos desdichados (los
condenados a trabajos forzados en las minas de oro
situadas entre Egipto, Etiopía y Arabia), que ni siquiera pueden
tener sus cuerpos limpios ni cubrir sus desnudeces. sin deplorar su
suerte angustiosa. Allí, no hay miramientos ni piedad para los
enfermos, para los débiles, para viejos ni pana la fragilidad
femenina. Todos tienen que trabajar, azotados por el látigo, hasta
que la muerte viene a librarlos de sus tormentos y de su miseria."
Diodoro Sículo, Biblioteca Histórica,libro 3. cap. 13 [p.
260].

10 Lo que sigue hace referencia al estado de las provincias
rumanas antes de la transformación sufrida desde la guerra de
Crimea.

11 Nota a la 3a ed. Esto es también aplicable a
Alemania, y muy especialmente a la Prusía del Elba oriental. En el
siglo XV, el labriego alemán era en casi todos los sitios un hombre
libre, al menos de hecho. aunque sujeto a ciertas prestaciones en
cuanto a los productos y al trabajo. Los colonos alemanes de
Brandeburgo, Pomerania, Silesia y la Prusia oriental gozaban
incluso de la sanción jurídica de hombres libres. El triunfo de la
nobleza en la Guerra de los campesinos puso fin a este estado de
cosas. No fueron sólo los campesinos vencidos del sur de Alemania
los que se vieron de nuevo reducidos a la condición de siervos. Ya
desde mediados del siglo XVI, vemos ingresar también en las filas
de la servidumbre a los campesinos libres de la Prusia oriental, de
Brandeburgo, de Pomerania y de Silesia. (Maurer, Fronhöfe, t.
IV.–Meitzen, Der Boden des preussischen Staats.–Hanssen,
Leibeigenschaft in Schleswig–Holstein.–F. E.

12 Consúltese, para más detalles, la obra de E. Regnault,
Histoire polítique et social des príncipautés Danubiennes,
París, 1885, pp. 303, 321 ss.

13 "En general, dentro de ciertos límites, el rebasar el grado
medio de su género es, en los seres orgánicos, síntoma de
prosperidad. La talla del hombre disminuye al disminuir su
prosperidad. sea por causas físicas o por condiciones sociales. En
todos los países europeos en que rige el servicio militar
obligatorio, se viene observando que la talla media del hombre
adulto, y en general se actitud para el servicio, disminuye
constantemente desde la implantación de este régimen. La talla
mínima del soldado de infantería en Francia, antes de la revolución
(1789), eran 165 centímetros; en 1818 (ley de 10 de marzo), 157 y
según la ley de 21 de marzo de 1832, 156 centímetros; por término
medio, en Francia se declaraban exentos por falta de talla y por
enfermedad, más de la mitad de los reclutados. En Sajonia, la talla
militar era en 1780, de 178 centímetros; en la actualidad, es de
155. En Prusia, 157. Según los datos comunicados en la
Bayrische Zeitung de 9 de mayo de 1872 por el doctor
Meyer, sacando la media de 9 años, se ha observado que, en Prusia,
de cada 1000 reclutas que entran en caja son declarado inútiles
para el servicio 716: 317 por no dar la talla y 399 por enfermedad…
En 1858, la ciudad de Berlín, no pudo cubrir el cupo de reclutas
suplentes; faltaron 156 hombres." (J. v. Liebig, Die Chemie in
ihrer Anwendung auf Agrikultur und Physiologie, 18 6 2,
7a ed., t. I, páginas 117– 18.

14 En el transcurso de este capítulo expondremos la historia de
la ley fabril de 1850.

15 Sólo podremos tocar de pasada, incidentalmente, el período
que va desde los orígenes de la gran industria en Inglaterra hasta
1845. El lector que desee documentarse acerca de esta época, puede
consultar la obra de Engels, Die Lage der arbeitenden Klasse in
England, (13) Leipzig, 1845. Los Factory Reports,
Reports on Mines, etc., que vienen publícándose desde
1845, demuestran con cuánta profundidad ha sabido recoger
Engels el espíritu del régimen capitalista de producción, y
comparando, siquiera sea superficialmente, su obra con los
dictámenes oficiales de la Children's Employment
Commission (1863–67) publicados 18 ó 20 años más tarde, se ve
el detalle asombroso con que este autor describe la realidad. Estos
dictámenes versan sobre aquellas ramas industriales en que
hasta 1862 no se había implantado aún la legislación fabril, ni en
parte se ha hecho hasta hoy. En estas industrias, la realidad
descrita por Engels no ha sufrido, pues, grandes transformaciones
impuestas desde fuera. Mis ejemplos están tomados principalmente
del período librecambistas posterior a 1848, de
aquellos tiempos paradisíacos de que cuentan tantos milagros a los
alemanes esos buhoneros del librecambio, tan vocingleros como
ignorantes. Por lo demás si Inglaterra figura
aquí en el primer plano es sencillamente por ser la
representación clásica de la producción capitalista y el único país
que posee una estadística oficial y constante de las materias
estudiadas.

16 Suggestions etc., by Mr. L. Horner, Inspector of
Factories, en "Factories regulation Act. Ordered by the
House of Commons to be prínted 9. Aug. 1859" pp 4 y
5.

17 Reports of The Insp. of Fact. 31st Oct.
1856, p. 35.

18 Reports etc. 30th. April 1858, p. 9.

l9 Reports etc. 30th. April 1858, p. 9.

20 Lugar citado, p. 25.

21 Reports etc. for the half year ending 30th. April
1861. Véase apéndice núm. 2; Reports etc. 31st.
Oct. 1862, 7. 52, 53. En el segundo semestre 1863. las
transgresiones vuelven a hacerse más reiteradas. Cfr. Reports
etc. ending 31st, Oct. 1863, p. 7.

22 Reports etc. 31st. Oct. 1860, p. 23. Con
qué fanatismo se defienden los obreros, según las declaraciones
judiciales de los fabricantes, contra todo lo que signifique
interrupción del trabajo fabril. lo indica el siguiente caso
curioso: en los primeros días de junio de 1836, los
magistrates de Dewsbury (Yorkshire) recibieron varias
denuncias acusando a los propietarios de 8 grandes fábricas
situadas en las cercanías de Batley de haber infringido la ley
fabril. A una parte de estos caballeros se les acusaba de haber
hecho trabajar a 5 muchachos de entre 12 y 15 años desde las 6 de
la mañana del viernes basta las 4 de la tarde del sábado, sin más
interrupciones que las estrictamente necesarias para comer y
una hora de sueño. Y adviértase que estos muchachos
ejecutaban este trabajo ininterrumpido de 30 horas en el "shoddy
hole", corno llaman al infierno en que se desgarran los trapos de
lana y en que hasta los obreros adultos, hundidos en un mar de
polvo, desperdicios, etc., se ven obligados a trabajar con una
venda sobre la boca para proteger sus pulmones. Pues bien, los
señores acusados aseguraban bajo juramento –téngase en cuenta que
se trataba de cuáqueros, obligados por sus escrupulosas
convicciones religiosas a declarar bajo juramento– que,
magnánima y piadosamente, habían brindado a aquellos pobres chicos
cuatro horas de sueño, sin lograr vencer su testarudez. Los
tribunales condenaron a los señores cuáqueros a 20 libras de multa.
Dryden presentía a estos caballeros cuando decía:

Un zorro, cargado de hipocresía,

temeroso de jurar, pero capaz de mentir como el demonio
mismo,

que miraba corno la cuaresma, de piadoso reojo,

y jamás se atrevía a pecar antes de haber orado.

23 Rep. etc. 31st. Oct. 1856, p. 34.

24 L. c., p. 35.

25 L. c., p. 48.

26 L.. c.

27 L. c.

28 Rep. etc. 31st. Oct. 1856, p. 48.

29 "Los minutos son los elementos de la ganancia" Rep. of
the Insp. etc. 30th. April 1860, p. 56.

30 Este término ha adquirido carta oficial de naturaleza, tanto
en las fábricas como en los informes fabriles.

31 "La codicia de los fabricantes, cuyas crueldades en la caza
de ganancias no son superadas apenas por las que cometieron los
españoles cuando la conquista de América en la caza del oro. "John
Wade. History of the Middle and Working Classes, 3ª ed.
Londres, 1833. p. 114. La parte teórica de este libro, que es una
especie de manual de Economía política, contiene algunas cosas
originales para su tiempo. por ejemplo respecto a las crisis
comerciales. La parte histórica es un plagio descarado de la obra
de Sir M. Eden, History of the Poor, Londres, 1799.

32 Daily Telegraph de Londres, número de 17 de enero de
1860.

33 Cfr. Engels, Lage, etc., pp,
249 – 51.

34 Childen's Employment Commission. First Report, etc.,
1863, pp. 16. 18 y 19.

35 Public Health, 3rd Report, etc.,
pp. 102, 104 y 105.

36 Children's Employment Commission 1863, pp. 24.
22 y XI.

37 L. c., p. XLVII

38 L. c., p. LIV.

39 Ver cita anterior.

40 Expresión que no debe interpretarse en el sentido que
nosotros asignamos al término de "trabajo excedente".
Estos caballeros consideran la jornada de 10 horas y medía como
jornada normal de trabajo, en la que va incluida también,
como es natural, el trabajo excedente. Lo demás es "trabajo
extraordinario", un poco mejor retribuido. Más adelante,
tendremos ocasión de ver que el empleo de la fuerza de trabajo
durante lo que se llama jornada normal se paga por
menos de su valor; de modo que eso del "trabajo
extraordinario" no es más que un amaño capitalista para estrujar al
obrero, más "trabajo excedente". Y la cosa no cambia de aspecto
aunque la fuerza de trabajo empleda durante la "jornada normal" se
retribuya en realidad íntegramente.

41 Children's Employment Commission, 1863, pp. 123,
124, 125, 140 y LIV.

42 El alumbre fino molido o mezclado con sal es un artículo
normal en el comercio, que se conoce con el nombre, muy
significativo, de baker's stuff.

43 Como se sabe, el hollín o negro de humo es una forma muy
enérgica del carbono y constituye un abono mineral que los
deshollinadores capitalistas venden a los colonos ingleses. En 1862
se planteó ante el juryman un proceso en que había de
decidirse si el hollín mezclado sin conocimiento del comprador con
un 90 por ciento de polvo y arena podía ser considerado como
"verdadero" hollín en sentido "comercial" o debía considerarse como
hollín falsificado en sentido "legal". Los "Amis du commerce"
fallaron que se trataba de "verdadero" hollín comercial y
desestimaron la demanda, obligando encima al colono demandante a
pagar las costas.

44 En un sentido sobre las "sophistications" de mercancías, el
químico francés Chevalier pasa revista a unos 600 artículos,
enumerando respecto a algunos de ellos, 10, 20 y hasta 30
métodos distintos de falsificación. Y el autor añade que no conoce
todos los métodos ni menciona todos los que conoce. Respecto al
azúcar enumera 6 falsificaciones distintas. 9 del aceite de oliva,
10 de la manteca, 12 de la sal. 19 de la leche,
20 del pan, 23 de aguardiente, 24 de la
harina, 28 del chocolate. 30 del vino,
32 del café, etc. Hasta el buen Dios se halla sujeto a
adulteraciones. Véase, por ejemplo, Rouard de Card, De la
faisification des sustances sacramentales, París,
1856.

45 Report etc., relating to the Grievances complained of by
the Journeymen Bahers, etc., Londres,
1863.

46 Ob. cit., First Report, etc,, p. VI.

47 Ob. cit., p. LXXI.

48 George Read, The History of Baking, Londres, 1848,
p. 16.

49 Report (First), etc. Evidence. Declaración del
Cheeseman, "full priced baker", P. 108.

50 George Read, ob. cit. A fines del siglo XVII y comienzos del
XVIII, los factores (agentes) que se deslizaban en todo género de
industrias se denunciaban todavía oficialmente con el nombre de
"Public: Nuisances". Así, por ejemplo, con ocasión de la asamblea
trimestral de jueces del Condado de Sommerset, el Grand Jury elevó
a la Cámara de los Comunes un "presentment" en el cual se dice,
"que estos agentes de Blackweil Hafl representan un mal público,
debiendo ser perseguidos como elementos dañinos." (The Case of
our English Wool, etc., Londres, 1685. pp. 6 y 7.)

51 First Report, etc., p. VIII

52 Report of Committee on the Baking Trade in
Ireland, for 1861.

53 Lugar citado.

54 Mitin celebrado por los obreros agrícolas en Lasswade, cerca
de Glasgow, el 5 de enero de 1866. (Ver Workman's Advocate
de 13 de entro de 1886.) La creación desde fines de 1865. de una
Trades' Union entre los obreros del campo, comenzando por
Escocía, constituye un acontecimiento histórico. En uno de los
distritos agrícolas más oprimidos, de Inglaterra, en
Buckinghamshire. organizaron los jornaleros, en marzo de 1867, una
gran huelga pidiendo que se les aumentase el jornal de 9 – 10
chelines a 12 chelines, semanales. (Por lo expuesto se ve que el
movimiento del proletariado agrícola inglés, que queda totalmente
interrumpido después de la represión de sus manifestaciones
violentas. a partir de 1830. y sobre todo desde la implantación de
la nueva ley de Beneficencia. vuelve a reanudarse en la década del
sesenta hasta que. por último, en 1872 adquiere caracteres
definitivos. Volveré sobre esto en el tomo II, donde me ocuparé,
también de los Libros azules que vienen publicándose desde 1867
acerca de la situación del obrero agrícola inglés. Nota adicional a
la 3º ed.)

55 Reynolds Paper, enero de 1866. Semana tras semana,
este periódico publica, entre los Sensational headings,
Fearfull and fatal accidents, Appalling tragedies, etc., toda
una lista de nuevas catástrofes ferroviarias. A esto, contesta un
obrero de la Borth Staffordliníe: "Todo el mundo sabe cuáles son
las consecuencias, sí la atención del maquinista o del fogonero se
paraliza durante un instante. ¿Y puede evitarse que esto ocurra,
cuando se prolonga desmedidamente el trabajo, con un tiempo
espantoso, sin pausas ni descansos? Baste tomar como ejemplo un
caso que ocurre todos los días. El lunes pasado, un fogonero se
hizo cargo del servicio al amanecer y lo abandonó después de 14
horas y 50 minutos de trabajo. No había tenido tiempo de tornar
siquiera el té, cuando volvieron a llamarle para ocupar de nuevo su
puesto. Este hombre trabajó ininterrumpidamente 29 horas y 15
minutos. Los demás días de la semana, trabajó el siguiente número
de horas: miércoles, 15: jueves, 15 horas y 35 minutos; viernes, 14
horas y medía: sábado. 14 horas y 10 minutos; en total, 88 horas y
44 minutos en una semana. Imaginaos su asombro, cuando vio que sólo
le pagaban el jornal de 6 días de trabajo. Como era nuevo, preguntó
cuánto era un día de trabajo. Respuesta: 13 horas, o sean 78 horas
a la semana. ¿Por qué no se le pagaban, entonces, las otras 10
horas y 40 minutos? Por fin, después de mucho batallar. consíguió
que le abonasen 10 peniques más." Periódico citado, núrnero de 4 de
febrero de 1866.

56 Ver F. Engels, Die Lage, etc., pp.., 253 s.

57 El Dr. Letheby, médico en activo adscrito al Board of Health,
declaraba, por aquel entonces:" El mínimo de aire para un adulto
debiera ser: en una alcoba 300 pies cúbicos y en una sala 500
pies". El Dr. Richardson, médico mayor de un hospital inglés: "Las
costureras de todas clases, modistas, bordadoras y simples
aprendizas, padecen de un triple mal: exceso de trabajo, falta de
aire y escasez de alimentos o malas digestiones. En general, esta
clase de trabajos cuadra mejor, desde luego, a las mujeres que a
los hombres. Pero, la desdicha de esta industria, sobre todo en la
capital, es el hallarse monopolizada por sus buenos 26 capitalistas
que, valiéndose de los resortes de poder extraídos del capital
(that spring from capital) estrujan economía del
trabajo (force economy out of labour; quiere decir que
ahorran desembolsos a costa de derrochar fuerza de
trabajo). Su fuerza se hace sentir en los ámbitos de toda esta
clase de trabajadoras. Tan pronto como una modista consigue reunir
un puñado de clientes, la competencia la obliga a matarse en casa
trabajando, para no perderlos, y a echar sobre los hombros de sus
oficiales, naturalmente, la misma carga excesiva. Si el negocio
fracasa, o si no consigue establecerse por su cuenta, tiene que
dirigirse forzosamente a un establecimiento, donde si el trabajo no
es menor, encuentra, por lo menos un salario seguro. En estas
condiciones, se convierte en una verdadera esclava,
azotada por el oleaje de la sociedad, condenada a morirse de
hambre, o poco menos, en un cuartucho estrecho y a trabajar 15, 16
y hasta 18 horas de las 24 que trae el día, en una atmósfera casi
irrespirable y con un alimento que, aun suponiendo que sea bueno,
no puede digerir por falta de aire puro. De estas víctimas se nutre
la tisis, que no es más que una enfermedad respiratoria. (Dr.
Richardson; " Work and Overwork", en Social Science
Review, 18 de julio de 1863.)

58 Morning Star de 23 de junio de 1863. El
Times aprovechó el episodio para defender a los
esclavistas norteamericanos contra Bright y compañía. Muchos entre
nosotros – dice – piensan que, mientras matemos trabajando a
nuestras muchachas, torturándolas con el azote del hambre, aunque
no sea con el restallido del látigo, nadie tiene derecho a atacar a
sangre y fuego a familias que han nacido esclavistas, pero que, por
lo menos, alimentan bien y hacen trabajar moderadamente a sus
esclavos." (Times del 2 de julio de 1863.) En términos
parecidos polemizaba el Standard, periódico tory,
contra el rev. Newman Hall: "Excomulga a los esclavistas, pero reza
con esos honrados caballeros que hacen trabajar 16 horas diarias
por un mísero jornal a los cocheros y conductores de ómnibus de
Londres, etc. "Por último, habló el oráculo, Mr. Thomas Carlyle, de
quien ya en 1850 hube de escribir yo: el genio se lo ha llevado el
diablo; lo único que ha quedado es el culto." En una breve
parábola, reduce el único acontecimiento grandioso de la historia
contemporánea, la guerra norteamericana de Secesión, a una rencilla
entre el Pedro del Norte y el Pablo del Sur, porque aquél "alquila"
a sus obreros "por días" y éste los "alquila de por vida"
(MacMillan,s Magazine, Ilias Americana in nuce. Cuaderno de
agosto de 1863 [p. 3011). Así fue como estalló, por fin, la bomba
de jabón de la simpatía tory por el proletariado del campo
– no por el de la ciudad, ¡Dios nos libre! – Y ya se ve lo que
tenía dentro: la esclavitud.

59 Dr. Richardson, Work and Overwork, en Social Science
Review de 18 de julio de 1863 [pp. 476 s.].

60 Children's Employment Commission. Third Report.
Londres, 1864,

pp. IV, V, VI.

61 "En Staffordshire, lo mismo que en el sur de Gales, trabajan
en las minas de carbón y en las faenas del cok, no sólo de día,
sino también de noche, muchachas jóvenes y mujeres adultas. En los
informes presentados al parlamento se hacen frecuentes alusiones a
esta práctica abusiva, que lleva consigo grandes y manifiestos
males. Estas mujeres, confundidas en el trabajo con los hombres, de
los que apenas se distinguen por las ropas, negras de suciedad y de
humo, se hallan expuestas a la depravación de su carácter, al
perder la estimación de sí mismas, como consecuencia casi
inevitable de este modo de vida tan poco femenino." L. c. p. 194,
XXVI. Ver Fourth Report (1865). 61, p. XIII. Y otro tanto
acontece en la fábricas de cristal.

62 "Parece natural – declara un fabricante de acero que utiliza
el trabajo nocturno de los niños – que los muchachos que trabajan
por la noche no duerman de día y jueguen y corran de un lado para
otro." L. c. Fourth Rep. 63. p. XIII.
Refiriéndose a la importancia de la luz del sol para la
salud y desarrollo del cuerpo, dice un médico: "La luz influye
también directamente sobre los tejidos, dándoles dureza y
elasticidad. Los músculos de los animales, cuando no absorben la
cantidad normal de luz, se vuelven esponjosos y poco elásticos. la
fuerza nerviosa pierde su tensión por falta de estímulos, y todo lo
que se está desarrollando se hace raquítico En los niños, es
absolutamente necesario para la salud el contacto con la luz del
día, en abundante cantidad. y con los rayos directos del sol,
durante una parte del día. La luz ayuda a transformar las comidas
en sangre sana y plástica, y endurece las fibras, una vez formadas.
Actúa además como excitante sobre los órganos de la vista,
provocando así una mayor actividad en distintas funciones
cerebrales." Mr. W. Strange, médico mayor del "Hospital General" de
Worcester, de cuya obra sobre "La Salud" (1864) tomamos el
pasaje anterior. escribe, en una carta a uno de los comisarios
investigadores, Mr. White: 'En Lancasbire, he tenido hace tiempo
ocasión de observar los efectos que ejerce el trabajo nocturno
sobre los niños empleados en las fábricas y, contra lo que
suelen asegurar algunos patronos, declaro
resueltamente que la salud de los niños salía rápidamente
quebrantada." (L. c. 284, p. 55.) El hecho de que estos
temas puedan suscitar una controversia seria demuestra mejor que
nada cómo influye sobre las funciones cerebrales de los
capitalistas y de tus retainers el régimen de producción del
capitalismo.

63 L. c. 5 7. p. XII.

64 L. c. (4th Rep. 1865) 58, p.XII.

65 L. c.

66 L. c., p. XIII. Se comprende perfectamente que el nivel
cultural de estas "fuerzas de trabajo" sea el que se desprende de
los siguientes diálogos mantenidos con uno de los comisarios
investigadores. "Jeremias Haynes, 12 años… Cuatro por cuatro son
ocho, y cuatro cuartos (4 fours) 16… Un rey. según él, es el que
tiene todo el dinero y el oro (A king is hira that has all
the money and gold). Tenemos un rey, que dicen que es una reina, a
la que llaman princesa Alejandra. Dicen que se ha casado con el
hijo de la reina. Una princesa es un hombre." W. Tumer, 12 años:
"No vivo en Inglaterra., Creo que existe un país llamado así, pero
es la primera vez que oigo hablar de él." John Morris, 14 años: "He
oído decir que Dios hizo el mundo y que ahogó a todos los seres,
menos a uno, que creo era un pajarito" Wiliam Smith, 15 años: "Dios
hizo el hombre y el hombre hizo a la mujer." Edward Taylor, 15
años: No sé nada de Londres." Henry Matthewman, 17 años: "Voy a
veces a la iglesia… Predican mucho acerca de un tal Jesucristo,
pero no recuerdo ningún otro nombre, ni sé decir tampoco nada de
quién era aquél. No fue asesinado, sino que murió como todo el
mundo. No era como los demás en cierto modo, porque era en cierto
modo religioso y los demás no lo es" (He was not the
same as other people in sorne ways, because he was religious in
some ways, and other isn't" ( 1 c. 74, p. XV). "El diablo es
una buena persona. No sé dónde vive. Cristo era un mal sujeto"
(The devil is a good person. I don't know where he
lives. Christ was a wickled man). "Esta muchachita
(10 años) apenas deletrea Good dog y no sabe cómo se llama
la reina." (Ch. Empl. Comm., ver Rep. 1866. p.
55, n. 278.) El mismo sistema de las fábricas
metalúrgicas a que nos referimos, impera en las fábricas de
cristal y de papel. En las fábricas de papel, donde
éste se fabrica por medio de máquinas, es corriente el trabajo
nocturno para todas las manipulaciones, salvo la de clasificar los
trapos. En algunos casos el trabajo nocturno se mantiene
sin interrupción toda la semana, por medio de turnos; lo corriente
es que dure desde el domingo por la noche hasta las 12 de
la noche del sábado siguiente. El equipo que tiene el turno de día
trabaja 5 jornadas de 12 horas y una de 18, y el
del turno de noche, 5 noches de 12 horas y uno de
6 a la semana. En otros casos, los equipos trabajan
24 horas seguidas en los días de relevo. Un turno trabaja
6 horas el lunes y 8 el sábado, para completar las 24.
Otras veces, se introduce un sistema intermedio, en que todos los
que tienen a su cargo las máquinas de fabricación de papel trabajan
15 a 16 horas diarias. A juicio de Mr. Lord, comisario
investigador, este sistema reúne todos los abusos de los sistemas
de relevos de 12 y 24 horas. Bajo este régimen nocturno,
trabajan niños menores de 13 años, jóvenes menores de 18 y
mujeres. A veces, en el sistema de las 12 horas, tenían que
trabajar en doble turno de 24 horas, por ausencia de los que habían
de relevarles. Testigos presenciales declaran que los muchachos y
las chicas trabajan con gran frecuencia horas
extraordinarias, que llegan a veces hasta una jornada de 24 e
incluso de 26 horas ininterrumpidas de trabajo. En el proceso
"continuo e inmutable" de las fábricas de cristal, nos encontramos
con muchachas de 12 años que trabajan todo el mes a razón de 14
horas diarias, "sin ningún descanso ni pausa periódicos, fuera de 2
o a lo sumo 3 medias horas para las comidas. En algunas fábricas en
las que se ha abandonado por completo el trabajo nocturno como
régimen normal, se trabaja una cantidad espantosa de horas
extraordinarias, trabajo que se realiza "frecuentemente en las
condiciones más sucias, calurosas y monótonas" (Children's
employment Commission, Report iv, 1865, PP. XXXVIII y
XXXIX.

67 Fourth Report, etc. 1855, 79, p. XVI

68 L. c., 80, p. XVI.

69 L. c., 82, p. XVII.

70 "En nuestra época, tan reflexiva y razonadora, no llegará muy
allá quien no sepa aducir una razón fundada para todo, por
muy malo y errado que ello sea. Todo el mal que se ha hecho en el
mundo, se ha hecho por razones fundadas" (Hegel,
Enzyklopädie, primera pare: Lógica, p. 259).

71 Children's employment Commissíon. IV Report 1865, p.
85. Saliendo al paso de otra tierna preocupación semejante de los
señores fabricantes de vidrio, quienes alegan que es
imposible dar a los niños horas fijas y constantes
para comer pues esto haría que se tradujese en una pura
pérdida o se destruyese una determinada cantidad de calor
irradiada por los hornos, contesta el comisario investigador White,
sin dejarse conmover en lo más mínimo como los Ure, los Senior,
etc., y sus menguados imitadores alemanes del corte de Roscher por
la "prudencia". la "abstinencia" y el "ahorro" de los capitalistas
cuando se trata de su dinero, que se convierten en
"derroche" verdaderamente orgiástico cuando se trata de vidas
humanas: "Puede que, al conceder a los obreros horas fijas y
constantes para las comidas, se destruya una determinada
cantidad de calor que exceda del límite normal, pero, aun
tasándola en dinero, esta pérdida no representa nada si se
la compara con la destrucción de energías vitales ('the
waste of animal power') que se produce actualmente en nuestro reino
por el hecho de que a los niños que trabajan en las fábricas de
vidrio y que se hallan en pleno desarrollo no se les deje tiempo ni
siquiera para ingerir y digerir cómodamente sus comidas" (L. c., p.
XLV). ¡Y esto ocurría en el "progresivo" año de 1865! Aparte del
desgaste de fuerzas de alzar y transportar objetos, en las fábricas
de botellas y de vidrio denso estos niños tienen que correr de 15 a
20 millas (inglesas) en 6 horas, durante la ejecución de sus
trabajos. Trabajos que duran con frecuencia de 14 a 15 horas
diarias. En muchas de estas fábricas de cristal rige, como en las
hilanderías de Moscú, el sistema de los turnos de 6 horas.
"Durante el período de trabajo de la semana, el descanso
ininterrumpido más largo es de 6 horas, de las que hay que
descontar el tiempo de ir a la fábrica y volver de ella, lavarse,
vestirse y comer, operaciones todas que suponen tiempo. Con todo
esto, el descanso se reduce a su más mínima expresión. No queda
tiempo para jugar ni para respirar aire libre, como no sea a costa
de quitárselo al sueño, tan necesario para niños obligados a
trabajar de un modo tan duro y en una atmósfera tan calurosa… Y,
con ser corto, este sueño se ve interrumpido con frecuencia durante
la noche por el nerviosismo, o por el ruido de fuera durante el
día." Mr. White cita casos de muchachos que hubieron de trabajar 30
horas seguidas, y otros de niños de 12 años obligados a trabajar
hasta las 2 de la mañana, para reanudar el trabajo a las
5, después de dormir 3 horas (!) en la misma fábrica. "La cantidad
de trabajo que desarrollan los chicos, las muchachas y las mujeres
al cabo de su jornada (spell of labour) díurna o nocturna,
es fabulosa", dicen los redactores del informe general, Tremenheere
y Tufnell (L. cit., pp. XLIII y XLIV). Y mientras ocurren estas
cosas, el capitalista fabricante de vidrio, tan "ahorrativo",vuelve
tal vez del club a su casa dando traspiés, un poco marcado por el
vino de Oporto y tarareando mecánicamente la canción: Britons
never, never shall be slaves! (58)

72 En Inglaterra, por ejemplo, en el campo, todavía hay de vez
en cuando obreros condenados a pagar una multa por profanar el
domingo trabajando en el huertecillo pegado a su casa. Este mismo
obrero se ve castigado por incumplimiento de contrato si
un domingo dejo de acudir a la fábrica de metal, de papel o de
cristal, aunque sea por una manía religiosa. El ortodoxo parlamento
inglés cierra los ojos ante las profanaciones del domingo siempre y
cuando que se cometan para la incrementación del capital. En un
memorial (agosto de 1863) en el que los jornaleros que
trabajan en las tiendas de pescado y aves de
Londres piden que se suprima el trabajo dominical, se dice que
estos asalariados trabajan 15 horas diarias por término medio
durante los seis primeros días de la semana, y los domingos de 8 a
10 horas. De este memorial se deduce, además, que el "trabajo
dominical" de los jornaleros peticionarios excita más todavía la
glotonería quisquillosa de los beatos aristocráticos de Exeter
Hall. Estos "devotos", tan celosos "in cute curanda" (59), se
mantienen fieles a su cristianismo gracias a la resignación con que
el exceso de trabajo, las privaciones y el hambre de otros.
Obsequium ventris istis (es decir, de los derechos)
perniciosus est. (60)

73 "En nuestros anteriores informes, reproducíamos las
declaraciones de diversos fabricantes expertos, a juicio de los las
horas extraordinarias… encierran, indiscutiblemente, el peligro de
agotar prematuramente las energías de los trabajadores."
Child. Empl. Comm. IV Report 1865, 64, p, XIII.

74 Cairnes, The Slave Power, pp. 110- 11 .

75 John Ward, History of the Borough of Stoke - upon - Tren
t, Londres 1843, p. 42.

76 Discurso pronunciado por Ferrand en la Cámara de los Comunes
el 27 de abril de 1863.

77 "That the manufacturers would absorb it and use it
up. Tales fueron, al pie de la letra, las palabras de los
fabricantes de algodón." L. cit.

78 L. cit. Pese a su buena voluntad, Villiers se vio
"legalmente" en el trance de tener que denegar la pretensión de los
fabricantes. Sin embargo, estos caballeros alcanzaron sus objetivos
gracias a la buena disposición de la administración local
de beneficencia. A. Redgrave, inspector de fábricas, asegura que,
esta vez, el sistema según el cual los huérfanos e hijos de pobres
eran considerados '"legalmente" como aprendices, "no llevaba
aparejados los viejos abusos" (acerca de estos "abusos" véase la
obra de Engels, Die Lage der arbeitenden Klasse, etc.).
"Si bien es cierto que en un caso -respecto a las mujeres jóvenes
que habían sido traídas a Lancashire y Cheshire desde los distritos
agrícolas de Escocia - se abusó del sistema". Este "sistema"
consiste en que el fabricante contrate para un determinado período
con las autoridades de las casas de beneficencia, comprometiéndose
a alimentar, vestir y alojar a los niños y a darles una determinada
cantidad de dinero. La siguiente observación de Mr. Redgrave suena
un tanto extraña, sobre todo si se tiene en cuenta que el año 1860
fue algo único aun en la era de prosperidad de la industria
algodonera inglesa y que, además, los salarios estaban por aquel
entonces extraordinariamente altos, ya que la enorme demanda de
trabajo tropezaba en Irlanda con un movimiento de despoblación y en
los distritos agrícolas de Inglaterra y Escocia con una corriente
de emigración sin precedente hacia Australia y América, y además
con el descenso positivo de la población en algunos
distritos agrícolas ingleses, descenso originado, en parte, por
quienes habían conseguido destrozar las energías vitales del
pueblo, y en parte por el agotamiento anterior de la población
disponible gracias a los traficantes en carne humana. Pues bien, a
pesar de todo esto, dice Mister Redgrave: "Este género de
trabajo [el de los orfelinatos y casas de beneficencia] sólo se
busca, sin embargo, cuando no te consigue encontrar otro, pues se
trata de trabajo caro (high - priced labour). El salario
corriente de un muchacho de 13 años vienen a ser 4 chelines
semanales: pero el alojar, vestir, dar de comer, asistir
médicamente y vigilar a 50 o 100 muchachos de éstos, dándoles
además una pequeña cantidad en dinero, no se hace con otros 4
chelines por cabeza a la semana" (Rep. of the Insp. of
Factories for 30 th April 1860, p. 27). Mister Redgrave se
olvida de decirnos cómo se las arreglan los propios obreros para
dar todo eso a sus chicos con los 4 chelines de su jornal, si los
fabricantes no pueden conseguirlo tratándose de alojar, dar de
comer y vigilar a 50 o 100 chicos juntos. Para prevenir las falsas
conclusiones que pudieran deducirse de lo dicho en el texto,
advertiré aquí que la industria algodonera inglesa,
después de sometida a la ley fabril de 1850, con su reglamentación
de las horas de trabajo, etc., puede ser considerada como la
industria modelo de Inglaterra. El obrero inglés de esta
rama industrial está en todos los respectos muy por encima de su
hermano continental. "El obrero fabril prusiano trabaja, por lo
menos, 10 horas más a la semana que su rival inglés, y si, al
volver a casa, se sienta a trabajar en su propio telar, desaparece
hasta este límite puesto a sus horas de trabajo adicionales"
(Rep. of the Insp. of Fact. 31 st Oct. 1855, p. 103).
Redgrave, el inspector fabril que citábamos más arriba, viajó por
el continente, después de la exposición industrial de 1851,
especialmente por Francia y, Prusia, para investigar el estado de
las fábricas de estos países. He aquí lo que dice del obrero fabril
prusiano: "Percibe el salario estrictamente indispensable para
comer y para procurarse las pocas comodidades a que está
acostumbrado y con las que está contento… Vive peor y trabaja más
que su rival inglés." (Rep. of the Insp. of Fact. 31 st Oct.
1853, p. 85.)

79 "Los obreros a quienes se hace trabajar con exceso mueren con
asombrosa rapidez; pero las vacantes de los que perecen son
cubiertas rápidamente sin que el frecuente cambio de
personajes introduzca ningún cambio en la escena."
England and America, Londres, 1833, t.
I, p. 55 (Autor, E. G. Wakefield.

80 Véase Public Health. Sixth Report of
the Medical Officer of the Privy Council 1863. Publicado en
Londres, 1864. Este dictamen trata especialmente de los obreros
agrícolas. "Se ha presentado al condado de Southerland como una
comarca muy mejorada, pero una reciente investigación ha
descubierto que, en distritos tan famosos en otro tiempo por la
belleza de sus hombres y la bravura de sus soldados, los habitantes
han degenerado en una raza flaca y raquítica. En los sitios más
sanos, en las vertientes de las colinas que miran al mar, sus niños
tienen unas caras tan delgados y tan pálidas como sólo se
encuentran en la atmósfera pestilente de la peor callejuela de
Londres" (Thornton, Over - Population, etc., pp. 74 s.) .
No tienen, en realidad, nada que envidiar a los 30,000 "gallant
Highlanders" que Glasgow aprisiona en sus wynds y closes,
revueltos con ladrones y rameras.

81 "Aunque la salud de la población es un elemento
importantísimo de la riqueza nacional, no tenemos más remedio que
reconocer que los capitalistas no se sienten mayormente inclinados
a conservar y apreciar este tesoro en todo lo que vale… los
miramientos hacia la salud del obrero tuvieron que serles impuestos
por la ley a los fabricantes" (Times de 5 de noviembre de 1861).
"Los hombres de West Riding se convirtieron en fabricantes de paños
de toda la humanidad… se sacrificó la salud del pueblo
obrero y la raza habría degenerado en un par de generaciones, a no
haber sobrevenido la reacción. Hubieron de limitarse las horas de
trabajo de los niños, etc.". (Report of the Registrar General
for October 1861).

82 Así, nos encontramos, por ejemplo, con que, a
comienzos de 1863, 26 casas industriales, propietarias de
grandes alfarerías en Staffordshire, entre ellas las de J. Wedgwood
e Hijos, piden en un memorial la intervención violenta del
Estado. Alegan que la "competencia" con otros capitalistas no
les permite restringir voluntariamente las horas de
trabajo de los niños, etc. "Por tanto, deplorando mucho los abusos
a que más arriba hacemos referencia, reconocemos que sería
imposible impedirlos por medio de ninguna clase de
acuerdos entre los fabricantes… Teniendo en cuenta todo esto,
hemos llegado a la convicción de que es indispensable dictar una
ley obligatoria". Child. Empl. Comm. ist Rep. 1863, pág.
322.

Adición a la nota anterior. Un ejemplo mucho más sorprendente
nos lo ofrece un recientísimo pasado. La alta cotización del
algodón, en una época de auge febril de los negocios, llevó a los
propietarios de las fábricas textiles de Blackburn a reducir de
mutuo acuerdo, durante un corto período de tiempo, las horas de
trabajo. El plazo fijado expiraba, aproximadamente, a fines de
noviembre (de 1871). Entretanto, los fabricantes más ricos, que
combinan la rama de hilado con la textil, se aprovecharon del
descenso de la producción determinado por aquel acuerdo, para
extender el radio de sus negocios, consiguiendo de este modo
grandes ganancias a costa de los pequeños industriales. Estos,
viéndose perdidos, se dirigieron a los obreros, les animaron a
desarrollar una campaña seria de agitación por la jornada de 9
horas y les prometieron ayudarles financieramente en esta
campaña.

83 Estos estatutos obreros, con los que nos encontramos también,
por la misma época, en Francia, los Países Bajos, etc., no fueron
derogados formalmente en Inglaterra hasta 1813, cuando ya hacía
muchísimo tiempo que las condiciones reales de la producción los
habían desplazado.

84 "Ningún niño menor de 12 años puede trabajar en una
fábrica más de 10 horas al día." "General Statutes of
Massachusetts" 63, cap. 12. (Estas Ordenanzas fueron
decretadas en 1836. debiendo regir hasta 1858.) "En todas las
manipulaciones de la industria del algodón, la lana, la seda, el
papel, el cristal y el lino, deberán considerarse jornada de
trabajo legal aquellos trabajos que puedan ejecutarse en el
transcurso de 10 horas diarias." Además, se ordena que en lo
sucesivo no se retenga ni obligue a ningún obrero joven menor de 10
años, que trabaje en una fábrica, a trabajar más de 10 horas
diarias o 60 semanales: y finalmente, que en lo sucesivo no se
podrá admitir a trabajar en las fábricas de este Estado a ninguna
persona menor de 10 años, State of New
Jersey. An act of limit the hours of labour
etc., 6 1 and 62. (Ley de 11 de marzo de 1855.) "Ningún obrero
joven mayor de 12 y menor de 15 podrá trabajar en ninguna fábrica
más de 11 horas diarias, ni antes de las 5 de la mañana ni
después de las 7 y media de la noche." Revised Statutes of
the States of Rhode Island, etc., cap. 39, f
23, 1 de julio de 1857.

* Es decir, ley dictada en el año 23 del gobierno de Eduardo
III. (Ed.)

85 Sophisms of Free Trade, 7ª' ed. Londres, 1850, p.
205. Por lo demás, el mismo tory reconoce que "las leyes
parlamentarias que regulan los salarios contra los obreros
y a favor de los patronos rigieron durante el largo
período de 464 años, La población creció, y estas leyes acabaron
haciéndose superfluas y gravosas". (L. cit., p. 206.)

86 J. Wade observa, con. razón, refiriéndose a este
estatuto: "Del estatuto de 1496 se desprende que el alimento se
considera como equivalente del tercio de los ingresos de un
artesano y de la mitad de los ingresos de un obrero agrícola, lo
cual revela que existe entre los obreros un grado mayor de
independencia que el que en realidad existe, pues el alimento de
los obreros manufactureros y agrícolas representa una proporción
mucho mayor respecto a sus salarios." (J. Wade, History,
etc., pp. 24 y 577.) La versión de que esta diferencia responde tal
vez a la diferencia proporcional de precios entre los artículos de
comer y los de vestir, no resiste a la mirada más superficial:
Chronicon Pretiosum, etc., por el obispo Fleetwood. 1ª ed.
Londres, 1707, 2º ed. Londres, 1745.

87 W. Petty, Political Anatomy of lreland,
1672, Ed. 1691, p. 10.

88 A Discourse on the Necessity of Encouraging
Mechanic Industry, Londres, 1689. p.13. Macaulay, que tanto ha
falseado la historia de Inglaterra en interés de los whigs
y de la burguesía, declama: "En el siglo XVII reinaba, en un grado
casi inverosímil para el estado de la industria en aquel entonces,
la práctica de poner a trabajar a los niños en edad temprana. En
Norwich, capital de la industria algodonera, se consideraba apto
para el trabajo a un niño de 6 años. Diversos escritores de la
época, entre ellos algunos a quienes se consideraba como
extraordinariamente sensibles, exponen con 'exultation' (fruición)
el hecho de que en aquella ciudad solamente los niños y las
muchachas creasen una riqueza que representaba 12,000 libras
esterlinas al año, después de cubrir los gastos de su sustento.
Cuando más ahondamos en la historia del pasado, más razones
encontramos para rechazar la opinión de los que creen que nuestra
era es fructífera en nuevos males sociales… Lo nuevo es la
inteligencia que descubre el mal y el sentido de humanidad que sabe
curarlo." (History of England, t. I, p. 419.) Macaulay
habría podido seguir informando que, en el siglo XVII, los "amis du
commerce", hombres "extraordinariamente sensibles", relataban con
"exultation" cómo en una casa de beneficencia de Holanda trabajaba
un niño de 4 años, y que este ejemplo de "vertue mise en pratique",
había recorrido, como un modelo, todas las obras de escritores
humanitarios a la Macaulay, hasta llegar a los tiempos de Adam
Smith. Es cierto que. al surgir la manufactura, se
presentaron, a diferencia de lo que ocurría bajo el artesanado,
huellas de explotación infantil, fenómeno que se había dado
siempre hasta un cierto grado entre los campesinos, con tanta mayor
agudización cuanto más duro era el yugo que pesaba sobre el
labriego. La tendencia del capital es innegable; no
obstante, los hechos tienen todavía el mismo carácter de rareza que
los fenómenos de niños nacidos con dos cabezas. Por eso los
clarividentes "amis du commerce" los registran con "exultation",
como algo muy notable, recomendándolo a la admiración e imitación
de los contemporáneos y de la posteridad. El mismo sicofante y
retórico escocés Macaulay dice: "Hoy, sólo se oye hablar de
retroceso y sólo se ve por todas partes progreso." ¡Qué ojos y
sobre todo, qué oídos, los suyos!

89 Entre los acusadores de los obreros, no hay ninguno más agrio
que el anónimo autor de Essay on Trade and Commerce, containing
Observations on Taxes, etc., Londres, 1765 al que nos
referimos en el texto. En la misma línea, sigue Polonius Arthur
Young, el inefable charlatán estadístico. Entre los defensores de
los obreros. tenemos en primer lugar a Jacob Vanderlint, en
Money answer all things, Londres 1734, al rev. Nathanael
Forster en An Enquiry into the Causes of the Present High Price
of Provisions, Londres, 1767, al Dr. Price y sobre todo a
Postlethwayt, tanto en el Suplemento a su Universal
Dictionary of Trade and Commerce como en su Great
Britain's Commercial Interest explained and improved,, 2º ed.
Londres, 1755. En cuanto a los hechos, éstos aparecen confirmados
en muchos otros escritos de la época, entre otros por Josiah
Tucker.

90 Postlethwayt, ob. cit., First Preliminary Discourse,
p. 14.

91 An Essay, etc., El mismo nos dice (en la p. 96) en
qué consistía, ya en 1770, "la suerte" de los obreros
agrícolas ingleses. Sus fuerzas de trabajo ("their working
powers "), se hallan siempre en tensión hasta no poder más ("on the
stretch") ; no pueden vivir peor de lo que viven ("they cannot
live cheaper than they do") ni trabajar más de lo que trabajan"
(nor work harder").

92 El protestantismo desempeña un papel importante en la génesis
del capital, aunque sólo sea por el hecho de haber transformado en
días de labor la mayor parte de las fiestas tradicionales.

93 An Essay, etc., pp. 15, 41, 96, 97, 55, 57.

94 Ob. cit., p. 69. Jacob Vanderlint declaraba ya en.
1734 que el secreto de las quejas capitalistas acerca de la
haraganería del pueblo obrero estaba sencillamente en que exigían 6
días de trabajo en vez de 4 por el mismo jornal.

95 An Essay, etc.. p. 242: "Esta Casa de trabajo
ideal debe convertirse en una 'Casa de terror' y no en un
refugio para los pobres, donde éstos vengan a comer abundantemente,
a vestirse a lo grande y a trabajar poco."

96 "En esta casa de trabajo ideal, el pobre deberá trabajar 14
horas al día, concediéndole las horas adecuadas para las comidas,
de modo que quedan 12 horas de trabajo neto" (ob. cit.). "Los
franceses - dice el autor" se ríen de nuestras entusiastas ideas
acerca de la libertad" (ob. cit., p. 78).

97 "Se resistían a aceptar una jornada de más de 12 horas de
trabajo, sobre todo porque esta jornada era lo único que les
quedaba ya de la legislación de la república." (Rep. of Insp.
of Fact. 31 st Oct. 1856, p. 80). La ley francesa de 5 de
septiembre de 1856 sobre la jornada de 12 horas. edición
aburguesada del decreto dado por el gobierno provisional el 2 de
marzo de 1848, era aplicable a todos los talleres sin
distinción. Antes de esta ley, en Francia la jornada de
trabajo era ilimitada. En las fábricas se trabajaban 14. 15 y más
horas al día. Véase M. Blanqui, Des Classes øuvrières en
France, pendant l'année 1848. M. Blanqui, el economista, no el
revolucionario, había recibido del gobierno el encargo de
investigar la situación de los obreros.

98 Bélgica se acredita también como Estado burgués
modelo, en lo que respecta a la reglamentación de la jornada de
trabajo. Lord Howard de Welden. ministro plenipotenciario inglés en
Bruselas, informa al Foreign Office, con fecha 12 de mayo de 1862:
"El ministro Rogier me ha dicho que el trabajo infantil no se halla
reglamentado por ninguna ley general ni por estatutos de carácter
local: que hace tres años que el gobierno se debate en cada
legislatura con la idea de someter a la Cámara una ley sobre esta
materia, pero que siempre se ha interpuesto ante ese propósito el
temor celoso de que tal ley se halle en contradicción con el
principio de la libertad absoluta de trabajo."(!)

99 "Es, sin duda alguna, deplorable que haya una clase de
personas obligada a torturarse durante 12 horas diarias. Si a esto
añadimos las horas de las comidas y el tiempo que se invierte en ir
y venir a la fábrica, tendremos un total de 14 horas, de las 24 que
abarca el día… Aparte de las razones de salud. espero que nadie se
negará a reconocer que, desde el punto de vista moral, esta
absorción tan completa del tiempo de las clases trabajadoras, que
dura sin interrupción desde la temprana edad de 13 años, y en las
industrias "libres" desde antes aún, es extraordinariamente nociva
y representa un espantoso mal, . . En interés de la moral pública,
para educar a una población apta y dar a la gran masa del pueblo un
goce razonable en la vida, hay que luchar por que en todas las
ramas industriales se deje una parte del día para recreo y
descanso." (Leonhard Horner. en Reports of Insp. of Fact.
for 31 st Dec. 1841)

100 Véase Judgement of Mr. J. H.
Otwey, Belfast, Hilary Sessions,
County Antrim, 1860.

101 Es muy característico del régimen de Luis Felipe, el roi
burgeois, que la única ley promulgada durante su reinado, la
ley de 22 de marzo de 1841, no llegase jamás a aplicarse.
Y esta ley sólo afecta al trabajo infantil. Fija 8 horas
como tasa máxima para el trabajo de los niños mayores de 8 y
menores de 12 años, 12 horas para los mayores de 12 y menos de 16,
etc., y autoriza numerosas excepciones, que hacen lícito el trabajo
nocturno aun para niños de 8 años. En un régimen como aquél, en que
no había ni una rata que no estuviese vigilada policíacamente, la
fiscalización e imposición de esta ley se dejaba a la buena
voluntad de los "amis du commerce." En 1853 se nombró, en un solo
departamento, en el departamento del Norte, el primer
inspector de gobierno retribuido. No menos característico del
desarrollo de la sociedad francesa en general es el hecho de que la
ley de Luis Felipe siguiese manteniéndose como ley única
hasta la revolución de 1848, en medio de toda la maraña de leyes
salidas de la fábrica legislativa.

102 Rep. of Insp. of Fact. 30 th April 1860,
p. 51.

103 Legislation is equally necessary for the prevention of death
in any form in which it can be prematurely inflicted, and certainly
this must be viewed as most cruel mode
of inflicting it.

104 Rep. of Insp, of Fact. 31 st Oct. 1849, p. 6.

105 Rep. of Insp. of Fact 31 st Oct. 1848, p. 98.

106 Por lo demás Leonhard Horner emplea oficialmente el término
de nefarius practice (Reports Insp. of Fact. 31 st Oct. 1859,
p. 7).

107 Rep. etc. for 30 th 1844, p. 15.

108 La ley autoriza para hacer trabajar a los niños más de 10
horas, siempre y cuando que no trabajen en días seguidos, sino un
día sí y otro no. En general, esta cláusula no surtió efecto
alguno.

109 "Como una reducción de sus horas de trabajo determinaría la
necesidad de colocar a un número [de niños], se pensó que la
afluencia adicional de niños de 8 y 9 años cubriría esta
mayor demanda." (Resp. etc. for 30 th, 1844, p. 13.)

110 Rep. of Insp. of Fact. 12 st Oct. 1848, p. 16.

111 "Me encontré con que a obreros a quienes se venían abonando
10 chelines semanales se les descontaba 1 chelín por la rebaja de
salarios del 10 por ciento y 1 chelín y 6 peniques por la reducción
de horas de trabajo: es decir, 2 chelines y 6 peniques en total. Y,
a pesar de esto, la mayoría seguía fiel a la ley de las diez
horas." (L. cit.)

112 "Cuando firmé la petición, dije que no obraba bien. -
Entonces, ¿por qué? la firmó? -Porque, si me hubiera negado a
firmarlo, me habrían puesto en la calle. El peticionario se sentía
realmente "oprimido", pero no precisamente por la ley fabril." (L
cit.)

113 Rep. of Insp. of Fact. 31 st Oct. 1848, p. 17. En
el distrito de Mr. Horner se tomó declaración de este modo a 10.720
obreros adultos de 181 fábricas. Sus declaraciones constan en el
Apéndice del informe fabril referente al semestre que finaliza en
octubre de 1848. Estas declaraciones testifícales contienen también
datos muy interesantes en otros aspectos.

114 L. cit. Véanse las declaraciones recogidas por el propio
Horner, núms. 69, 70, 71, 72, 92 y 93, y las recogidas por el
subinspector A., núms. 51, 58, 59, 62 y 70 del "Apéndice". Hay,
incluso, un fabricante que llega a confesar toda la verdad. Véase
núms. 14 y 265, 1. Cit.

115 Reports etc. for 31 st October 1848, pp.
133-34.

116 Reports etc. for 30 th April 1848, p.
47.

117 Reports etc. for 3]st Oct. 1848, p. 130.

118 L. cit., p. 42.

119 Reports etc. for 31 st Oct. 1850, pp. 5 y
6.

120 El carácter del capital es idéntico en todas partes, lo
mismo bajo sus formas primitivas y rudimentarias que en sus
manifestaciones más progresivas. En el Código que imponía al
territorio de Nuevo México la influencia de los esclavistas, poco
antes de que estallase la guerra de Secesión, se dice: el obrero,
durante el tiempo que el capitalista ha comprado su fuerza de
trabajo "es su dinero" (del capitalista) (The labourer
is bis (the capitalist's) money). Es la misma idea que
profesaban los patricios romanos. El dinero prestado por
ellos a los plebeyos se convertía, a través de los víveres
comprados con él, en carne y sangre del deudor. Por tanto, "esta
carne y esta sangre" era "su dinero". De aquí la shylockiana ley de
las XII Tablas. La hipótesis de Linguet, según la cual los
acreedores patricios organizaban de tarde en tarde, del otro lado
del Tíber, banquetes de carne asada de deudor, hay que ponerla tan
en tela de juicio como la hipótesis de Daumer acerca de la última
cena de Cristo.

121 Reports etc. for 30 th April 1848, p. 28.

122 Así se expresa, entre otros, el filántropo Asworth, en una
carta repugnante y llena de beatería dirigida a Leonhard Horner
(Reports etc. April 1849, p. 4).

123 L. cit., p, 134.

124 L. cit., p. 140.

125 Estos county magistrates, los great unpaid (69)
como los llama W. Cobett, son una especie de jueces de paz sin
sueldo, nombrados entre las personas de respeto de los condados.
Constituyen en realidad, la justicia patrimonial de las clases
gobernantes.

126 Reports etc., for 30 th April 1849, pp. 21 y 22.
Ver otros ejemplos semejantes en este mismo informe, pp. 4 y 5.

127 Por los arts. 1 y 2 del Wílliam IV, c. 24, p. 10. conocido
por el nombre de Sir John Hobhouse's Factory Act, se prohibe que
ningún propietario de una fábrica de hilados o tejidos de algodón,
ni padre, hijo o hermano suyo, actúe como juez de paz en asuntos
que afecten a las leyes fabriles.

128 L. Cit.

129 Reports etc., 30 th April 1849, p. 5.

130 Reports etc., for 31 st Oct. 1849, p.
6.

131 Rep. etc. 30 th April 1849, p. 21.

132 Rep. etc., 1 st Dec. 1848, p. 95.

133 Ver Reports etc., for 30 th April 1849, p. 6 y el
prolijo análisis del "shifting system" por los inspectores de
fábrica Howell y Saunders en Reports etc., for 3 1 st Oct.
1848. Ver también el mensaje dirigido a la reina en la
primavera de 1849 por el clero de Ashton y su comarca contra el
"shift system".

134 Ver por ejemplo The Factory Question and the Ten Hours
Bill, por R. H. Greg [Londres], 1837.

135 F. Engels, "Die englische Zehnstundenbill" (en la Neue
Rheinische Zeitung. Politisch-ökonomische Revue,
editada por C. Marx cuad. de abril de 1850, p. 13). Este "alto"
tribunal fue el mismo que durante la guerra norteamericana de
Secesión descubrió en el texto legal no sé qué argucía de expresión
que le permitió volver completamente del revés la ley dada contra
el armamento de buques piratas.

136 Rep. etc., for 30 th April 1850.

137 En invierno, la Jornada de trabajo puede quedar enclavada
entre las 7 de la mañana y las 7 de la noche.

138 "La ley actual (la de 1850) era una transacción por
la que los obreros renunciaban a los beneficios de la ley de
las diez horas a cambio de la ventaja que suponía el
que el trabajo de aquellos cuya jornada se hallaba legalmente
limitada comenzase y terminase al mismo tiempo"
(Reports etc. for 30 th April 1852, p. 14).

139 Reports etc. for 30 th Sept. 1844, p. 13.

140 L. Cit.

141 The delicate texture of the fabric in which they were
employed requiring a lightness of touch, only to be adquired by
their early introduction to these factories. Rep. etc. for 30 th
Sept. 1844, p. 20.

142 Reports etc. for 31 st 1861, p. 26.

143 L. cit., p. 27. En general, el nivel físico de la población
obrera sometida a la ley fabril ha mejorado. Todos los testimonios
médicos coinciden en apreciarlo así, y yo he llegado también a esta
convicción por la observación personal, en diversas épocas. Sin
embargo, y prescindiendo del aterrador coeficiente de mortalidad de
los niños durante los primeros años, los informes oficiales del Dr.
Greenhow señalan el nivel inferior de salubridad de los distritos
fabriles, comparados con los "distritos agrícolas de salud normal".
Sirva de prueba y a modo de ejemplo, el siguiente cuadro, tomado de
un informe de 1861:

 

<
/tbody>




	
Porcentaje de obreros varones adultos
empleados en las manufacturas


	
Coeficiente de mortalidad en
enfermedades del pulmón por cada 100.000 hombres


	
Nombre del distrito


	
Coeficiente de mortalidad en
enfermedades del pulmón por cada 100.00 hombres


	
Porcentaje de mujeres empleadas en
las manufacturas


	
Clase de trabajo de las mujeres





	
14,9


	
593


	
Wigan


	
644


	
18,0


	
Algodón





	
42,6


	
708


	
Blackburn


	
734


	
34,9


	
Algodón





	
37,3


	
547


	
Halifax


	
564


	
20,4


	
Estambre





	
41,9


	
611


	
Bradford


	
603


	
30,0


	
Estambre





	
31,0


	
691


	
Macclesfield


	
804


	
26,0


	
Seda





	
14,9


	
588


	
Leck


	
705


	
17,2


	
Seda





	
36,6


	
721


	
Stoke-upon-Trent


	
665


	
19,3


	
Loza





	
30,4


	
726


	
Woolstanton


	
727


	
13,9


	
Loza





	
——


	
305


	
Ocho distritos agrícolas sanos


	
340


	
——


	
 







 

144 Sabido es cómo se resistieron los "librecambistas" ingleses
a renunciar a los aranceles protectores para la manufactura de la
seda. No les importa tanto proteger a la industria nacional contra
las importaciones franceses como dejar sin protección a los niños
fabriles ingleses.

145 Reports etc. for the 30 th April 1853, p. 31.

146 Durante los años de 1852 y 1860, años de esplendor de la
industria algodonera inglesa, hubo fabricantes que intentaron
captarse a los obreros varones adultos para una
prolongación de la jornada de trabajo mediante el cebo de
ofrecerles salarios más altos por las horas extraordinarias. Los
hilanderos manuales y los selfactor minders pusieron fin a
este experimento por medio de un memorial dirigido a sus patronos,
en el que se dice, entre otras cosas: "Hablando sinceramente, la
vida es para nosotros una carga, y mientras nos veamos encadenados
a la fábrica casi dos días (20 horas) a la semana más que los otros
obreros, tendremos que considerarnos como parias dentro de
nuestro propio país y reprobamos el contribuir a eternizar un
sistema que es la causa de nuestra ruina física y moral y de la de
nuestra descendencia… advertimos, pues, respetuosamente, que desde
el primero de año no trabajaremos ni un minuto más de sesenta horas
semanales, de 6 a 6, descontando los descansos de hora y medía que
la ley previene." (Reports etc. for 30 th April 1860, p.
30.)

147 Acerca de los caminos que la redacción de esta ley deja
abiertos para su violación, cfr. la memoria parlamentaría titulada
Factory Regulations Acts (6 agosto 1859), y en ella el
trabajo de Leonhard Horner Suggestions for Amending the Factory
Acts to enable the Inspectors to prevent illegal working, now
become very prevalent.

148 "En mi distrito, se ha estrujado, en realidad, durante este
último semestre (1857) a niños de 8 años para arriba desde las 6 de
la mañana hasta las 9 de la noche." (Reports etc. for 31 st
Oct. 1857, p. 39.)

149 "Se reconoce que la ley sobre los talleres de estampado es
un fiasco, tanto en lo que se refiere a sus medidas educativas,
como en lo tocante a sus medidas de protección" (Reports etc.
for 31 st Oct. 1862, p. 52).

150 Véase, por ejemplo, la carta de E. Potter al Times
de 24 de marzo de 1863. El Times recuerda al autor de la
carta las revueltas de los patronos contra la ley de las diez
horas.

151 Así lo sostenía, entre otros, Mr. Newmarch, colaborador y
editor de la History of Prices, de Tooke. ¿Desde cuándo es
un progreso científico hacer cobardes concesiones a la
opinión pública?

152 La ley sobre las tintorerías y lavanderías, promulgada en
1860, determina que a partir del 1 de agosto de 1861 la jornada de
trabajo se limite provisionalmente a 12 horas y que el 1 de agosto
de 1862 se fije definitivamente en 10, es decir, en lo horas y
media los días de labor y en 7 horas y media los sábados. Al
estallar el año malo de 1862, se repitió la vieja farsa. Los
señores fabricantes se dirigieron al parlamento solicitando que
éste ampliase por un solo año la jornada de doce horas para los
obreros jóvenes y las mujeres… "Dado el estado actual de los
negocios [era en la época de la penuria de algodón] sería una gran
ventaja para los obreros el que se les permitiese trabajar
doce horas diarias, arrancando el mayor salario posible… Ya se
había conseguido que la Cámara de los Comunes tomase en
consideración una propuesta en este sentido. Pero la propuesta
fracasó ante la campaña de agitación de los obreros en las
lavanderías de Escocia. (Reports etc. for 31 st Oct. 1862
pp. 14 y 15 . ) Derrotado por los propios obreros en cuyo nombre
decía hablar, el capital, con la ayuda de unos cuantos graves
juristas, descubrió que la ley de 1860. redactada como todas las
leyes parlamentarias de "protección del trabajo" en un verdadero
galimatías terminológico, había un pretexto para excluir
de su aplicación a los "calenderers" y los finishers. La
judicatura inglesa, fiel escudero siempre del capital, sancionó
esta jugada de rábulas mediante un fallo del tribunal de "Common
Pleas". "Este fallo ha suscitado gran descontento entre los
obreros, y es deplorable que la clara intención del legislador se
haga fracasar tomando como pretexto una definición textual
defectuosa" (1. cit., p. 18).

153 Los '"lavanderos al aire libre" se habían sustraído a la ley
de 1860 sobre la industria de lavandería, mediante la mentira de
que no empleaban a mujeres por la noche. Esta mentira fue
descubierta por los inspectores de fábrica, a la par que el
parlamento veía desmoronarse, ante los mensajes obreros que a él
llegaban, la idea apacible y lírica que se había formado de lo que
eran las "lavanderías el aire libre". En estas lavanderías se
emplean cámaras de secado de 90 hasta 100 grados Fahrenheit, en las
que casi todos los que trabajan son muchachas. "Cooling"
(refrigeración) es el término técnico que usan los obreros para
expresar las salidas accidentales de la cámara de secado al aire
libre. "Quince muchachas en las cámaras de secado. Un calor de 80 a
90 grados para el lienzo, de 100 grados y aún más para los
cambrays. Doce muchachas planchando y plegando en un cuartucho de
unos 10 pies cuadrados, en el centro del cual se alza una estufa
estrecha. Las muchachas se agrupan en torno a la estufa, que
irradia un calor horrible y seca rápidamente los cambrays para el
planchado. El número de horas de trabajo de estas obreras es
ilimitado. En casos de apuro, trabajan muchos días seguidos hasta
las 9 o las 12 de la noche. (Reports etc. for 31 st Oct.
1862. p. 56.) Un médico declara: "No se les conceden horas
especiales para refrescar, pero cuando la temperatura se hace
demasiado insoportable o las manos de las obreras se ensucian con
el sudor, se les permite salir un par de minutos . . Mi experiencia
en el tratamiento de las enfermedades de estas obreras me obliga a
poner de manifiesto que su estado de salud es muy inferior al
de las hilanderas de algodón [¡y en sus súplicas al
parlamento, el capital las presentaba como rebosantes de
salud, a la manera de Rubens!] Sus enfermedades más notorias
son la tisis, la bronquitis, las enfermedades uterinas, el
histerismo en sus formas más espantosas y el reumatismo. Todas
estas dolencias provienen, a mí juicio, directa o indirectamente,
del aire caliginoso que respiran en los lugares de trabajo y de la
carencia de vestidos calientes que las protejan de la atmósfera
fría y húmeda, al volver a sus casas durante los meses de.
invierno"(1. cit., pp. 56 y 57). Y los inspectores de fábrica
observan, refiriéndose a la ley de 1863, arrancada a duras penas a
los joviales patronos de las "lavanderías al aire libre". "Esta ley
no sólo falla al no brindar a los obreros la protección que parece
brindarles… Está formulada de tal modo, que sólo concede protección
cuando se sorprende trabajando a niños o mujeres después
de las 8 de la noche, y aun entonces se tropieza con un método de
prueba articulado en tales términos. que rara es la vez en que
puede imponerse un castigo" (1. cit., p. 52). "Considerándola como
una ley con fines humanos y encaminada a la educación, ha fracasado
de lleno. A nadie se le ocurriría decir que es humano permitir,
o lo que tanto da, obligar a mujeres y niños a trabajar
catorce horas diarias y acaso más, con o sin comidas, como
buenamente se puede, sin ningún género de restricciones en punto a
edad, sin distinciones de sexo y sin guardar el menor
miramiento a los hábitos sociales de las familias de la vecindad en
que se halla enclavada la lavandería" (Reports etc. for 30 th
April 1863, p. 40).

154 (Nota a la 2° edición). Desde el año de 1866, en que escribí
lo anterior, ha sobrevenido una nueva reacción en este
respecto.

155 "La actitud de cada una de estas dos clases (capitalistas y
obreros) era el resultado de la situación concreta en que se veían
colocadas." (Reports etc. for 31 st Oct. 1848, p.
113.)

156 "Las clases de trabajo sujetas a la restricción se
relacionaban con la elaboración de productos textiles con ayuda de
la fuerza hidráulica y de vapor. Dos condiciones debía reunir un
trabajo para gozar de la protección de los inspectores fabriles:
aplicación de fuerza hidráulica o de vapor y elaboración de ciertas
materias filamentosas que se enumeraban de un modo concreto."
(Reports etc. for 31 st Oct. 1864, p. 8.)

157 Acerca del estado de esta llamada industria
doméstica, se encuentran materiales copiosísimos en los
últimos informes de la Chi1dren's Employment
Commission.

158 "Las leyes de la última legislatura (1864)… abarcan ramas
industriales de diverso carácter, en las que imperan prácticas muy
distintas, y el empleo de fuerza mecánica ya no se cuenta, como
antes, entre las condiciones necesarias para que una industria sea
considerada fábrica para los efectos de la ley."
(Reports etc. for 31 st Oct. 1864. p. 8.)

159 En Bé1gica, paraíso del liberalismo continental, no
se descubre tampoco la menor huella de este movimiento. Hasta en
las minas de carbón y en las empresas minero -
metalúrgicas se explotan obreros de todas las edades y de
ambos sexos con absoluta "libertad" y sin la menor limitación en
cuanto al tiempo, ni en punto a duración ni en lo
referente al momento. De cada 1,000 personas que trabajan
en las minas belgas, 733 son hombres, 88 mujeres, 135 obreros y
jóvenes y 44 muchachas menores de 16 años; en los altos hornos,
etc., en cada 1,000 obreros entran 668 hombres, 149 mujeres, 98
jóvenes y 85 muchachas menores de 16 años. A esto hay que añadir
los bajos salarios que se abonan por la explotación desmedida de
las fuerzas de trabajo, las adultas y las incipientes: la medida
diaria es de 2 chelines y 8 peniques para los hombres, 1 chelín y 8
peniques para las mujeres y 1 chelín y medio penique para los
obreros jóvenes. Así se explica que en el año 1863 la exportación
de carbón, hierro, etc., de Bélgica, se duplicase en cantidad y en
valor, comparada con la del año 1850.

160 Cuando, poco después de transcurrir el primer decenio de
este siglo, Roberto Owen sustentó la necesidad de limitar la
jornada de trabajo, y no sólo la sustentó teóricamente, sino que,
además, implantó prácticamente la jornada de 12 horas en su fábrica
de New -Lanark, esta idea fue tomada a chacota como una utopía
comunista, al igual que su "combinación de trabajo productivo y
educación infantil " y al igual que las tiendas cooperativas
obreras creadas por él. Hoy, la primera utopía se ha convertido en
la ley fabril, la segunda figura como frase oficial en
todos los Factory Acts y la tercera sirve incluso de
bandera para encubrir una serie de manejos reaccionarios.

161 Ure, Philosopbie des Manufacturers (traducción
francesa), París. 1836. t. II. pp. 39. 40. 67. 77. etc.

162 En el Compte Rendu (71 ) del "Congreso
Estadístico Internacional de París 1855", se dice, entre otras
cosas: "La ley francesa limitando a 12 horas la duración del
trabajo diario en fábricas y talleres, no circunscribe este trabajo
dentro de determinadas horas (períodos de tiempo) fijas,
pues sólo tratándose del trabajo infantil se estatuye el período
que media entre las 5 de la mañana y las 9 de la noche. De aquí que
una parte de los fabricantes ejercite el derecho que este funesto
silencio les concede para obligar a sus obreros a trabajar sin
interrupción día tras día, con la única excepción de los
domingos, si acaso. Para ello, emplean dos turnos de obreros, cada
uno de los cuales no permanece nunca en el taller más de 12 horas,
pero las faenas de la fábrica no se interrumpen ni de día ni de
noche. La ley no tiene nada que objetar a esto, pero, ¿.y la
humanidad?" Aparte del "influjo destructor que el trabajo nocturno
ejerce sobre el organismo humano", se hace resaltar también la
influencia fatal de la mezcolanza nocturna de ambos sexos en los
mismos locales mal alumbrados".

163 "Por ejemplo, en mi distrito, en los mismos edificios
fabriles, hay un fabricante que es al mismo tiempo lavandero y
tintorero al amparo de la "ley de lavado y tintorería", estampador
bajo el imperio de la "ley de estampado" y finisher para
los efectos de la "ley fabril"… (Report of Mr. Baker, en
Reports etc. for 31 st Oct. 1861, p. 20). Después de
enumerar los diversos preceptos de estas leyes y la complicación a
que dan pie, dice Mr. Baker: "Véase cuán difícil tiene que ser
garantizar la ejecución de estas tres leyes si los señores
fabricantes se aficionan a burlar los mandatos legales". Pero, si
es difícil garantizar la ejecución de las leyes, es fácil. en
cambio, garantizar a los juristas un vivero de pleitos.

164 Así, los inspectores fabriles se aventuran a decir, por fin:
"Estas objeciones [las del capital contra la limitación legal de la
jornada de trabajo] tienen que inclinarse ante el gran principio de
los derechos del trabajo… Hay un momento a partir del cual cesa el
derecho del patrono (master) al trabajo de su obrero y éste puede
disponer de su tiempo, aun cuando todavía no esté exhausto."
(Reports etc. for 31 st Oct. 1862. p. 54.)

165 "Nosotros, obreros de Dunkirk, declaramos que la duración de
la jornada de trabajo que se nos exige bajo el sistema actual es
excesiva y no deja al obrero tiempo para descansar y
perfeccionarse, sino que, lejos de ello, le reduce a un estado
de servidumbre poco mejor que la esclavitud (a condition of
servitude but little better than slavery). Por tanto, hemos
acordado que 8 horas son suficientes para una jornada de
trabajo, y la ley debe reconocerlo así: y llamamos en auxilio
nuestro a la prensa, ese potente resorte… Consideramos enemigos de
la reforma del trabajo y de los derechos obreros a todos los que
nieguen su ayuda a esta causa." (Acuerdos de los obreros de
Dunkirk, Estado de Nueva York, 1866.)

166 Reports etc. for 31 st Oct. 1848, p. 112.

167 "Estos manejos [las maniobras del capital, por ejemplo desde
1848 a 1850] han aportado, además, la prueba
irrefutable de cuán falsa es la afirmación, tantas veces
formulada, de que los obreros no necesitan de protección, sino
que deben ser considerados como dueños absolutos y soberanos de la
única propiedad de que disponen: el trabajo de sus manos y el sudor
de su frente" (Reports etc. for 30 th April 1850, p.
45). "El trabajo libre, si así pueden llamársele, necesita
para su protección, aun en un país libre, el brazo fuerte de la
ley" (Reports etc. for 31 st Oct. 1864, p. 34).
"Permitir, lo que vale tanto como obligar… a trabajar 14
horas diarias, con o sin comidas, etc." (Reports etc.
for 30 th April 1863, p. 40.)

168 Federico Engels, Lage, etc., p. 5.

169 La ley de las 10 horas "ha salvado a los obreros –en las
industrias a ella sometidas– de su total
degeneración y ha garantizado su salud física"
(Reports etc. 31 st Oct. 1859, p. 47). "El capital (en las
fábricas) no puede jamás mantener en movimiento la maquinaria, a
partir de un cierto límite sin quebrantar la salud y la moral de
los obreros, y éstos no están en condiciones de defenderse por
sí mismos" (L. cit., p. 8),

170 "Y una ventaja todavía mayor significa el que, por fin se
distinga claramente el tiempo que pertenece al propio obrero y
el que pertenece a su patrono (his master´s time). Ahora, el
obrero sabe dónde termina el tiempo que vendió y dónde
comienza el suyo propio, y como lo sabe de antemano y con toda
precisión, puede disponer de antemano para sus propios fines de los
minutos que te pertenecen [L. cit.. p. 52]. Al convertirlos [las
leyes fabriles] en dueños de su propio tiempo, les han infundido
una energía moral que les llevará a conquistar posiblemente el
poder político" [L. cit.. página 47]. Con contenida ironía y
palabras muy cautas, los inspectores de fábrica dejan entrever que
la ley vigente sobre la jornada de diez horas ha venido también a
curar un poco al capitalista de su innata brutalidad como mera
personificación del capital, dejándole también a él un poco de
tiempo libre "para instruirse". Antes, "el patrono (master) sólo
tenía tiempo para lo que significase dinero y el obrero
para lo que significase trabajo". (L. cit.. p. 48.)

 










CAPÍTULO IX: CUOTA Y MASA DE
PLUSVALIA


En el presente capítulo suponemos, como ha venido haciéndose
hasta aquí, que el valor de la fuerza de trabajo, o sea,
la parte de la jornada de trabajo necesaria para la
reproducción o conservación de la fuerza de trabajo, es una
magnitud dada, una magnitud constante.

Sentado esto, veremos que la cuota de plusvalía nos
indicará a la vez la masa de plusvalía que un
determinado obrero rinde al capitalista en un período de
tiempo dado. Así, por ejemplo, sí el trabajo necesario representa 6
horas diarias, expresadas en una cantidad oro de 3 chelines = 1
tálero, tendremos que 1 tálero es el valor diario de una
fuerza de trabajo, o, lo que es lo mismo, el valor del capital
desembolsado para comprar una fuerza de trabajo durante un
día. Y sí la cuota de plusvalía es del 100 por
ciento, nos encontraremos con que este capital variable de 1
tálero producirá una masa de plusvalía de 1 tálero, o, lo que tanto
vale, que el obrero rendirá una masa de plusvalía de 6
horas diarias.

Pero, sabemos que el capital variable es la expresión
en dinero del valor global de todas las fuerzas de trabajo
empleadas al mismo tiempo por el capitalista. El valor del capital
variable será, por tanto, igual al valor medio de una
fuerza de trabajo multiplicado por el número de las fuerzas de
trabajo empleadas. Por consiguiente, sabiendo el valor de la
fuerza de trabajo, la magnitud del capital variable
estará en razón directa al número de obreros
simultáneamente empleados. Sí suponemos que el valor diario de
una fuerza de trabajo = 1 tálero, para explotar
diariamente 100 fuerzas de trabajo será necesario desembolsar un
capital de 100 táleros, y para explotar n fuerza de
trabajo un capital de n táleros.

Y, del mismo modo, si un capital variable de 1 tálero, o sea el
valor diario de una fuerza de trabajo, produce una
plusvalía diaria de 1 tálero, un capital variable de 100 táleros
producirá una plusvalía diaria de 100, y un capital de n
táleros producirá una plusvalía diaria de 1 tálero X n.
Por tanto, la masa de plusvalía producida es igual a la plusvalía
que rinde la jornada de trabajo de cada obrero multiplicada por el
número de obreros empleados. Pero como, además, dado el valor de la
fuerza de trabajo, la masa de plusvalía que produce cada
obrero depende de la cuota de plusvalía, tenemos esta
primera ley: la masa de plusvalía producida es igual a la
magnitud del capital variable desembolsado multiplicado por la
cuota de plusvalía, o lo que es lo mismo, se determina por
la relación compleja entre el número de las fuerzas de trabajo
explotadas simultáneamente por el mismo capitalista y el
grado de explotación de cada fuerza d trabajo de por
sí.

Llamemos P a la masa de plusvalía, p a la plusvalía que
rinde por término medio cada obrero al cabo del día, y v
al capital variable desembolsado para comprar un día de fuerza de
trabajo individual, V a la suma global del capital variable,
f al valor medio de una

 

Fuerza de trabajo:

 

a' ( trabajo excedente) / a (trabajo necesario)

 

a su grado de explotación y n al número de obreros empleados.
Tendremos, entonces, la siguiente fórmula:

 

= p / v . V

 

P

= f . a' / a . n

Damos constantemente por supuesto, no sólo que el valor de una
fuerza de trabajo medía es constante, sino que los obreros
empleados por un capitalista son todos obreros de calidad media.
Hay casos excepcionales en que la plusvalía producida no crece en
proporción al número de obreros explotados; en estos casos, el
valor de la fuerza de trabajo no es tampoco constante.

Puede, pues, ocurrir que, en la producción de una masa
determinada de plusvalía, el descenso de un factor
quede compensado por el aumento de otro. Sí el capital
variable disminuye, aumentando al mismo tiempo y en la misma
proporción la cuota de plusvalía la masa de plusvalía
producida permanece invariable. Si, partiendo de todos los
supuestos anteriores, el capitalista tiene que desembolsa 100
táleros para poder explotar diariamente a 100 obreros y la cuota de
plusvalía es del 50 por ciento, aquel capital variable de 100
táleros arrojará una plusvalía de 50, o sea de 100 X 3 hora de
trabajo. Pero, si la cuota de plusvalía se duplica o la jornada de
trabajo se prolonga de 6 horas a 12 en vez de 6 a 9, con un capital
variable de 50 táleros, o sea, con la mitad, seguirá obteniéndose
una plusvalía de 50 táleros, o sea de 50 X 6 horas de trabajo. Como
se ve, la disminución del capital variable puede compensarse
aumentando proporcionalmente el grado de explotación de la fuerza
de trabajo, y la disminución del número de obreros empleados
prolongando proporcionalmente la jornada de trabajo. Es decir que,
dentro de ciertos límites, la afluencia de trabajo
explotable por el capital es independiente de la afluencia de
obreros.1 Y, por el contrario, la
disminución de la cuota de plusvalía deja intangible la
masa de plusvalía producida, siempre y cuando que aumenten
en la misma proporción la magnitud del capital variable o el número
de obreros empleados.

Sin embargo, la compensación del número de obreros o de
la magnitud del capital variable mediante el aumento de la cuota de
plusvalía o la prolongación de la jornada de trabajo, tiene sus
límites, límites infranqueables. Cualquiera que sea el valor de
la fuerza de trabajo, lo mismo si el tiempo de trabajo
necesario para la conservación del obrero representa 2 horas
que sí representa 10, el valor total que un obrero puede
producir, un día con otro, es siempre más pequeño que el
valor en que se materializan 24 horas de trabajo, inferior a 12
chelines o 4 táleros, suponiendo que sea ésta la expresión en
dinero de 24 horas de trabajo materializadas. Bajo el supuesto de
que partíamos anteriormente, según el cual para reproducir la
propia fuerza de trabajo o reponer el capital desembolsado para
comprarla eran necesarias 6 horas diarias de trabajo, un capital
variable de 500 táleros que emplee 500 obreros a una cuota de
plusvalía del 100 por ciento o con una jornada de trabajo de 12
horas, produce una plusvalía diaria de 500 táleros, o sea 6 x 500
horas de trabajo. Un capital de 100 táleros, empleando diariamente
100 obreros a una cuota de plusvalía del 200 por ciento o con una
jornada de trabajo de 18 horas, sólo produce una masa de
plusvalía de 200 táleros, o sean 12 x 100 horas de trabajo. Y
su producto global de valor, equivalente al capital variable
desembolsado más la plusvalía, no puede alcanzar jamás, un día con
otro, la suma de 400 táleros, o de 24 x 100 horas de trabajo. El
límite absoluto de la jornada media de trabajo, que es
siempre, por naturaleza, inferior a 24 horas, opone un límite
absoluto a la posibilidad de compensar la disminución del capital
variable aumentando la cuota o el número menor de obreros
explotados aumentando el grado de explotación de la fuerza
de trabajo. Esta segunda ley, bien palpable, es de importancia
para explicar muchos fenómenos que brotan de la tendencia, que más
tarde explicaremos, del capital a reducir todo lo posible el número
de obreros por él empleados, o, lo que es lo mismo, su parte
variable, invertida en fuerzas de trabajo, en aparente
contradicción con otra tendencia suya: la de producir la mayor
masa posible de plusvalía. La realidad es la
inversa. La masa de plusvalía producida, lejos de
aumentar, disminuye al crecer la masa de la fuerza de
trabajo empleada, o sea, la magnitud del capital variable, si este
aumento no guarda proporción con el descenso experimentado por la
cuota de plusvalía.

Una tercera ley es la que se desprende del hecho según el cual
la masa de plusvalía producida está determinada por
los dos factores: cuota de plusvalía y magnitud del capital
variable desembolsado. Dados la cuota de plusvalía o grado de
explotación de la fuerza de trabajo y el valor de ésta o la
magnitud del tiempo de trabajo necesario, es evidente que
cuanto mayor sea el capital variable tanto mayor será también
la masa del valor y la plusvalía producidos. Dado el límite
de la jornada de trabajo y dado también el límite del
tiempo de trabajo necesario, la masa de valor y
plusvalía que puede producir un capitalista determinado depende
exclusivamente, como es natural, de la masa de trabajo que
ponga en acción. Y ésta, a su vez, depende siempre bajo los
supuestos de que partimos, de la masa de fuerza de trabajo
o del número de obreros que explote, el cual está,
por su parte, condicionado por la magnitud del capital
variable que este patrono desembolse. Dada la cuota de
plusvalía y dado también el valor de la fuerza de trabajo, las
masas de plusvalía producida se hallan, pues, en razón directa a
las magnitudes del capital variable desembolsado. Ahora bien;
sabernos que el capitalista divide su capital en dos partes. Una la
invierte en medios de producción. Es la que llamamos parte
constante del capital. Otra la aplica a comprar fuerza de
trabajo viva. Esta parte es la que forma el capital
variable. Aun siendo el mismo régimen de producción,
la división del capital en parte variable y constante difiere según
las distintas ramas de producción. Y, dentro de la
misma rama de producción, la proporción cambia al cambiar la
base técnica y la combinación social del proceso de producción.
Pero, la ley que dejamos sentada no se altera, cualesquiera que
sean las proporciones en que se descomponga un capital dado en
constante y variable, sean ésta de 1:2, de 1:10 o de 1:x,
ya que según nuestro análisis anterior, el valor del capital
constante reaparece indudablemente en el valor del producto, pero
no en el producto de valor de nueva creación. Para dar empleo a
1,000 hilanderos se necesitan, evidentemente, más materias primas,
más husos, etc., que para emplear a 100. Pero no importa que el
valor de estos medios de producción adicionales suba,
baje, permanezca invariable, sea grande o pequeño, pues ello no
influye para nada en el proceso de valorización de las
fuerzas de trabajo que lo ponen en movimiento. Por tanto, la ley
formulada más arriba reviste esta forma: las masas de valor y
de plusvalía producidas por capitales distintos están, suponiendo
que se trate de valores dados y de grados de explotación de la
fuerza de trabajo, en razón directa a las magnitudes de la parte
variable de aquellos capitales, es decir, de las partes invertidas
en fuerza de trabajo viva.

Esta ley se halla, manifiestamente, en contradicción
con toda la experiencia basada en la observación vulgar. Todo el
mundo sabe que el fabricante de hilados de algodón que, incluyendo
el tanto por ciento del capital global desembolsado, invierte
en proporción más capital constante que variable, no
obtiene por ello una ganancia o una plusvalía menor que el
panadero, a pesar de que éste pone en movimiento mucho más capital
variable que constante. Para resolver esta aparente contradicción,
necesitamos aún muchos eslabones, del mismo modo que en álgebra
elemental se necesitan muchos eslabones para comprender que la
expresión
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puede representar una magnitud real. Y aunque no haya formulado
nunca esta ley, la Economía clásica se aferra instintivamente a
ella por tratarse de una consecuencia obligada de la ley del valor.
Lo que hace es esforzarse por sustraerla a las contradicciones de
los fenómenos a fuerza de abstracciones violentas. Más
adelante 2 veremos cómo la escuela de Ricardo
se tambalea al tropezar con esta piedra de escándalo. La Economía
vulgar, "incapaz de aprender nada", se aferra aquí, como siempre, a
las apariencias contra la ley que rige los fenómenos. Cree, a
diferencia de Spinoza, que "la ignorancia es una razón
suficiente".

El trabajo puesto en movimiento un día con otro por el capital
global de una sociedad puede ser considerado como una única
jornada de trabajo. Así, por ejemplo, si el número de obreros
que trabajan es de un millón y la jornada de trabajo media de un
obrero, de 10 horas, la jornada social de trabajo será de
10 millones de horas. Partiendo de una duración dada de esta
jornada de trabajo, ya se halle circunscrita por límites físicos o
por límites sociales, la masa de plusvalía sólo puede aumentar
aumentando el número de obreros, es decir, la población
trabajadora. El incremento de la población constituye aquí el
límite matemático con que tropieza la producción de plusvalía por
el capital global de la sociedad. Y a la inversa. Partiendo de una
magnitud de población dada, este límite lo traza la posible
prolongación de la jornada de trabajo.3 En el
capitulo siguiente veremos que esta ley sólo rige para la forma de
plusvalía que venimos estudiando.

Del estudio que dejamos hecho de la producción de la plusvalía
se deduce que no todas las sumas de dinero o de valor pueden
convertirse en capital, pues para ello es necesario que se
concentre en manos de un poseedor de dinero o de
mercancías un mínimum determinado de dinero o de valores
de cambios. La mínima expresión del capital variable es el
precio de costo de una sola fuerza de trabajo empleada durante todo
el año, un día con otro, para la obtención de plusvalía. Si este
obrero contase con medios de producción propios y se bastase a sí
mismo para vivir como obrero, sólo necesitaría trabajar el tiempo
indispensable para reproducir sus medios de vida, u. gr. 8
horas diarias, y no necesitaría tampoco, por tanto, más que medios
de producción para 8 horas al día. En cambio, el capitalista, que
además de estas 8 horas le hace rendir, supongamos, 4 horas diarias
de trabajo excedente, necesita contar con una suma de dinero
adicional para adquirir los medios de producción adicionales. Sin
embargo, bajo el supuesto de que aquí partimos, para poder vivir
como un obrero cualquiera de la plusvalía diaria acumulada, es
decir, para poder cubrir sus necesidades más perentorias,
necesitaría dar trabajo a dos obreros, por lo menos. Sí así fuese,
la finalidad de su producción seria simplemente ganar para vivir y
no incrementar su riqueza, como ocurre en la producción
capitalista. Para poder vivir doble de bien que un simple obrero y
volver a convertir en capital la mitad de la plusvalía producida,
tendría que multiplicar por ocho el número de obreros que emplea y
el mínimo del capital desembolsado. Claro que también él
puede intervenir directamente en el proceso de producción, como un
obrero más, pero en ese caso no será más que un término medio entre
el capitalista y el obrero: un "pequeño maestro" artesano.
Y al llegar a un cierto nivel de desarrollo, la producción
capitalista exige que el capitalista invierta todo el tiempo
durante el cual actúa como capitalista, es decir, como capital
personificado, en apropiarse, y por tanto en controlar el trabajo
de otros, y en vender los productos de este trabajo.4 El
régimen gremial de la Edad Media quiso impedir violentamente la
transformación del maestro artesano en capitalista poniendo una
tasa máxima muy reducida al número de obreros que cada
maestro podía emplear. El poseedor de dinero o de mercancías sólo
se convierte en verdadero capitalista allí donde la suma mínima
desembolsada en la producción rebasa con mucho la tasa máxima
medieval. Aquí, como en las ciencias naturales, se confirma la
exactitud de aquella ley descubierta por Hegel en su
Lógica, según la cual, al llegar a un cierto punto, los
cambios puramente cuantitativos se truecan en diferencias
cualitativas.5

El mínimum de suma de valor de que debe
disponer un poseedor de dinero o de mercancías para transformarse
en capitalista varía con las distintas etapas de desarrollo de la
producción capitalista y, dentro de cada una de estas etapas, con
las diversas esferas de producción, según las condiciones técnicas
especiales imperantes en cada una de ellas. Hay, ciertas esferas de
producción que ya en los orígenes del régimen capitalista exigen un
mínimum de capital que aún no reúne ningún individuo. Esto
determina, unas veces, la concesión de subsidios por el Estado a
los particulares que emprenden tales industrias, como acontece en
Francia en la época de Colhert y aun hoy en ciertos Estados
alemanes, y otras veces la creación de sociedades dotadas de
monopolio legal para la explotación de ciertas ramas industriales o
comerciales,6 sociedades que son las precursoras de las
compañías anónimas de nuestros días.

No nos detendremos a estudiar en detalle los cambios
experimentados en el transcurso del proceso de producción por las
relaciones entre el capitalista y el obrero asalariado, ni
estudiaremos tampoco, por tanto, las demás funciones del
capital, Nos limitaremos a poner de relieve aquí unos cuantos
puntos fundamentales.

Dentro del proceso de producción, el capital va
convirtiéndose en puesto de mando sobre el trabajo, es
decir, sobre la fuerza de trabajo en acción, o sobre el propio
obrero. El capital personificado, el capitalista, se cuida
de que el obrero ejecute su trabajo puntualmente y con el grado
exigible de intensidad.

El capital va convirtiéndose, además, en un régimen
coactivo, que obliga a la clase obrera a ejecutar más trabajo
del que exige el estrecho círculo de sus necesidades elementales.
Como productor de laboriosidad ajena, extractor de plusvalía y
explotador de fuerza de trabajo, el capital sobrepuja en energía,
en desenfreno y en eficacia a todos los sistemas de producción
basados directamente en los trabajos forzados, que le
precedieron.

El capital empieza sometiendo a su imperio al trabajo en las
condiciones técnicas históricas en que lo encuentra. No cambia, por
tanto, directamente, el régimen de producción. De aquí que la
producción de plusvalía en la forma que hemos venido estudiando, o
sea, mediante la simple prolongación de la jornada de trabajo, se
considerase independiente de todo cambio operado en el propio
régimen de producción, siendo tan eficaz en la antiquísima
industria panadera corno en la moderna industria de los hilados de
algodón.

Si analizamos el proceso de producción desde el punto de vista
del proceso de trabajo, veremos que el obrero no se
comporta respecto a los medios de producción como capital, sino
como simple medio y material para su actividad productiva útil. En
una tenería, por ejemplo, el obrero curtidor trata las pieles
simplemente como el objeto sobre que versa su trabajo. No curte las
pieles para el capitalista. La cosa cambia en cuanto enfocamos el
proceso de producción desde el punto de vista del proceso de
valorización. Los medios de producción se transforman
inmediatamente en medios destinados a absorber trabajo ajeno.
Ya no es el obrero el que emplea los medios de producción, sino
que son éstos los que emplean al obrero. En vez de ser
devorados por él como elementos materiales de su actividad
productiva, son ellos los que lo devoran como fermento de su
proceso de vida, y el proceso de vida del capital se reduce a su
dinámica de valor que se valoriza a sí mismo. Un horno de
fundición o el edificio de una fábrica que por la noche descansen y
no absorban trabajo vivo, representan para el capitalista una "pura
pérdida"(mere loss.) De aquí que la posesión de hornos de
fundición y de edificios fabriles dé a su poseedor títulos para
"exigir" de las fuerzas de trabajo la prestación de "trabajo
nocturno". La simple transformación del dinero en factores
materiales del proceso de producción, en medios de producción,
transforma a éstos en títulos jurídicos y en títulos de
fuerza que dan a quien los posee derecho a reclamar de los
demás trabajo y plusvalía. Veamos por el siguiente ejemplo cómo se
refleja en la conciencia de los cerebros capitalistas esta
inversión, que más que inversión es un verdadero caso de locura,
característica y peculiar de la producción capitalista, de las
relaciones entre el trabajo muerto y el trabajo vivo, entre el
valor y la fuerza creadora de valor. Durante la revuelta de los
fabricantes ingleses, que duró desde 1848 a 1850 "el jefe de la
fábrica de hilados de lienzo y algodón de Paysley, una de las casas
más antiguas y respetadas del oeste de Escocía, la compañía
Carlile, Hijos & Co., fundada en 1752 y regida de generación en
generación por la misma familia"; este industrial, que era, como se
verá, un gentleman extraordinariamente inteligente, publicó en el
Glasgow Daily Mail de 25 de abril de 1849 una
carta7 bajo el titulo de "El sistema de relevos", en la
que se desliza, entre otros, el siguiente pasaje, de una grotesca
simplicidad: "Examinemos ahora los perjuicios que acarrearía una
reducción de la jornada de trabajo de 12 horas a 10… Estos
perjuicios 'se remontan' a los más serios quebrantos en cuanto al
porvenir y a la propiedad de los fabricantes. Sí trabajaba
[quiere decir sus obreros] 12 horas y se ve reducido a 10, cada 12
máquinas o husos de su fábrica se verán convertidos en 10 (then
every 12 machines or spinles, in his establishment, shrink to 10'),
y si quisiera vender la fábrica sólo se la tasarían por 10, con lo
cual se sustraería a todo el país una sexta parte del valor de cada
fábrica."8

Para este cerebro hereditario de capitalista escocés, el
valor de los medios de producción, husos, etc., se
confunde hasta tal punto con su condición de capital, con
su propiedad de valorizarse a sí mismos, de engullir diariamente
una determinada cantidad de trabajo ajeno gratis, que el jefe de la
casa Carlile & Co. cree a pie juntillas que, en caso de vender
su fábrica, le abonarán, no solamente el valor de los husos, sino
además su rendimiento; no sólo el trabajo encerrado en ellos y que
es necesario para la producción de otros husos de la misma clase,
sino también el trabajo excedente que le ayuda a arrancar día tras
día a los honrados escoceses de Paysley. Así se explica que
interprete la reducción de la jornada de trabajo en dos horas como
una disminución del precio de venta de su maquinaria, reducción que
convierte a cada 12 máquinas de hilar en 10.

 










Notas al pie del capítulo IX


1 Esta ley elemental se les antoja misteriosa a esos caballeros
de la economía vulgar, que, Arquímedes a la inversa, creen haber
descubierto, con la invención de que los precios del trabajo en el
mercado obedecen a la oferta y la demanda, el punto, no para sacar
al mundo de quicio, sino para paralizarlo.

2 Véase acerca de esto el Libro Cuarto.

3 "El trabajo de una sociedad, o sea el tiempo
invertido en la economía (economic time), representa una
magnitud dada, por ejemplo 10 horas diarias de un millón de
hombres, o lo que es lo mismo, l0 millones de horas … El
capital tiene su límite de incrementación. Este límite consiste,
dentro de cada período dado, en las proporciones efectivas del
tiempo invertido en las actividades económicas". (An Essay on
the Political Economy of Nations, Londres, 1821, pp. 47 y
49.)

4 "El colono (farmer) no puede confiarse a su propio trabajo, y
sí lo hace, saldrá, a mi parecer, perdiendo. Su actividad debe
limitarse a vigilar la marcha de todos los trabajos: deberá estar
atento al trillador, si no quiere perder el salario que abona
recibiendo el trigo sin trillar, y del mismo modo habrá de vigilar
a los segadores y demás jornaleros; no deberá apartar la vista de
su vallado y cuidará de que nada se descuide o abandone, cosa que
no podría hacer estando fijo en un sitio." An Inquiry into the
Connection between the Present Price of Provisions and Size of
Farms etc. By a Farmer, Londres, 1773, p. 12. Esta
obra es muy interesante. En ella, podemos estudiar la génesis del
capitalist farmer o mercant farmer, como el autor lo
denomina textualmente, y escuchar su autoapología frente al
small farmer, que sólo se preocupa, en el fondo, de la
sustancia. "La clase capitalista se ve desligada, primero de un
modo parcial y por último totalmente, de la necesidad de
desarrollar un trabajo manual." (Textbook of Lectures on the
Political Economy of Nations, por el rev. Richard Jones,
Hertford, 1852. Lecci6n III, p, 39.)

5 La teoría molecular, aplicada en la química moderna y
desarrollada científicamente por vez primera en los estudios de
Laurent y Gerhardt, no descansa en otra ley (adición a la 3° ed.).
Añadiremos, para ilustrar esta nota, difícilmente inteligible para
los no versados en química, que el autor se refiere aquí a las
"series homólogas" –así bautizadas por C. Gerhardt en 1843– de
combinaciones de carbono, cada una de las cuales tiene su fórmula
algebraica de composición. Así, por ejemplo, la serie de las
parafinas: Cn H2n +2 la de los
alcoholes normales: Cn H2n +2O; la
de los ácidos grasos: Cn H2 O2 , y
muchas más. En todos estos ejemplos, basta añadir una cantidad de C
H2 a la fórmula molecular para que se produzca un cuerpo
cualitativamente distinto. Acerca de la parte que corresponde a
Laurent y Gerhardt en el descubrimiento de este importante hecho,
participación que Marx exagera, véase Kopp, Entwick1ung der
Chermie, Munich, 1783, pp. 709 y 716, y Schorlemmer, Rise
and Progress of Organic Chemistry, Londres, 1879, p. 5 4.–F.
E.

6 Sociedad Monopolia llama Martín Lutero a estas
instituciones.

7 Reports of Insp. of Fact. for 30 th April 1849, p.
59.

8 L. cit., p. 60. El inspector Stuart, también escocés, y, a
diferencia de los inspectores fabriles ingleses, hombre de
mentalidad totalmente capitalista, advierte expresamente que esta
carta que une a su informe "es la más útil de las comunicaciones
procedentes de los industriales que aplican el sistema de relevos,
encaminada de un modo muy especial a desterrar los prejuicios y los
reparos que se oponen a este sistema".

 










Parte 3

La producción de la plusvalía absoluta








CAPÍTULO X: CONCEPTO DE LA PLUSVALIA
RELATIVA


Hasta aquí, hemos venido considerando la parte de la jornada
de trabajo que se limita a producir un equivalente del valor
de la fuerza de trabajo abonado por el capital como una
magnitud constante, como lo es en realidad bajo
determinadas condiciones de producción, al llegar a una cierta fase
de desarrollo económico de la sociedad. Pero, después de cubrir
este tiempo de trabajo necesario, el obrero puede seguir
trabajando 2, 3, 4, 6 y más horas. De la magnitud de esta
prolongación dependen, como veíamos, la cuota de
plusvalía y la duración de la jornada de trabajo. Por
tanto, si el tiempo de trabajo necesario es constante, la jornada
de trabajo total representa, por el contrarío, una magnitud
variable. Tomemos ahora una jornada de trabajo cuya
duración y cuya división en trabajo necesario y trabajo
excedente sean factores dados. Supongamos, por ejemplo, que la
línea a c, o sea a–– – b – – c, representa una
jornada de trabajo de 12 horas, el segmento a – b 10 horas
de trabajo necesario y el segmento b – c 2 horas trabajo
excedente. ¿De qué modo se puede acrecentar la producción de
plusvalía, es decir, el trabajo excedente, sin alargar más
la línea a – c o independientemente de cualquier
otra prolongación de esta línea?

Partiendo de los límites fijos de la jornada de trabajo a –
c, la línea b – c puede prolongarse, no desplazando
su punto final c, que es intangible, puesto que constituye al mismo
tiempo el punto final de la jornada, sino desplazando hacia atrás,
hacia a, su punto inicial, b. Supongamos que en
la línea a –– – –b' – b – – c el segmento b' – b
equivale a la mitad de b – c o a una hora de trabajo. Si
en la jornada de trabajo de 12 horas representada por la línea a –
c el punto b pasa a ocupar el puesto de b', el
segmento b – c se prolongará hasta adquirir las
proporciones de b' – c y el trabajo excedente aumentará en
un cincuenta por ciento, de 2 horas a 3, a pesar de mantenerse
intacta, en sus 12 horas, la jornada de trabajo. Pero, para que el
trabajo excedente pueda prolongarse de b – c a b' – c, de
2 horas a 3, es indispensable, evidentemente, que el trabajo
necesario se comprima de a – b a a – b, de 10
horas a 9. En estas condiciones, la prolongación del trabajo
excedente lleva aparejada la reducción del trabajo
necesario; es decir, exige que una parte del tiempo de trabajo
que el obrero venia empleando para sí mismo se convierta en tiempo
de trabajo invertido para el capitalista. Lo que varía no es la
longitud de la jornada de trabajo, sino su
división en trabajo necesario y trabajo excedente.

Por otra parte, la magnitud del trabajo excedente va ya
implícita, evidentemente, como algo dado, en la magnitud de la
jornada y en el valor de la fuerza de trabajo, cuando
estos dos factores son conocidos. El valor de la fuerza de trabajo,
es decir, el tiempo de trabajo necesario para su producción,
determina el tiempo de trabajo necesario para la reproducción de su
valor. Si una hora de trabajo, supongamos, se representa por una
cantidad de oro de medio chelín, o 6 peniques, y el valor diario de
la fuerza de trabajo asciende a 5 chelines, el obrero deberá
trabajar 10 horas al día para reponer el valor diario de su fuerza
de trabajo desembolsado por el capital o producir un equivalente
del valor de los medios de vida necesarios para sostenerse durante
un día. En el valor de estos medios de vida va implícito el valor
de su fuerza de trabajo,1 y en el valor de ésta la
magnitud de su tiempo de trabajo necesario. Pero la
magnitud del trabajo excedente se obtiene descontando
de la jornada total el tiempo de trabajo necesario. Sí de doce
horas quitamos diez, quedan dos, y no es fácil comprender que, en
las condiciones que dejamos expuestas, pueda prolongarse el trabajo
excedente más de dos horas. Claro está que el capitalista puede
abonar al obrero, en vez de 5 chelines, 4 chelines y medio, o menos
todavía. Para reproducir este valor de 4 chelines y medio bastarían
9 horas de trabajo, con lo cual quedarían para el trabajo excedente
3 horas de las 12 en vez de 2 y la plusvalía sería de chelín y
medio en vez de un chelín. Mas para conseguir esto sólo hay un
camino: hacer descender el salarlo del obrero por debajo del
valor de su fuerza de trabajo. Con los 4 chelines y medio que
produce en 9 horas, este obrero dispone de una décima parte menos
de medios de vida que antes, y, en estas condiciones, su fuerza de
trabajo sólo puede reproducirse a duras penas. Por este camino, el
trabajo excedente se prolongaría a costa de rebasar sus límites
normales, sus dominios se extenderían mediante una usurpación del
terreno reservado al tiempo de trabajo necesario. Por el momento,
este método, que desempeña un papel muy importante en el movimiento
real de los salarios, queda excluido de nuestras consideraciones,
por una razón: porque aquí partimos del supuesto de que las
mercancías, incluyendo entre ellas la fuerza de trabajo,
se compran y venden siempre por todo su valor. Sentado esto, es
evidente que el tiempo de trabajo necesario para
producir la fuerza de trabajo o reproducir su valor no disminuirá
por el mero hecho de que el salario del obrero quede por debajo
del valor de su fuerza de trabajo, sino que para ello será
indispensable que disminuya este mismo valor. Dada la
duración de la jornada de trabajo, el trabajo excedente sólo puede
prolongarse reduciendo el tiempo de trabajo necesario, pero no al
revés, acortarse el tiempo de trabajo necesario prolongando el
trabajo excedente. En nuestro ejemplo, para que el tiempo de
trabajo necesario se reduzca en 1/10, de 10 horas a 9, y como
consecuencia de ello, el trabajo excedente aumente de 2 horas
a 3, es indispensable que el valor de la fuerza de trabajo
disminuya también efectivamente en 1/10.

Pero, al descender en 1/10 el valor de la fuerza de trabajo,
será necesario que la misma masa de medios de vida que
antes se producía en 10 horas se produzca ahora en 9. Para ello, es
indispensable que la capacidad productiva del trabajo
aumente. Así, por ejemplo, un zapatero puede, con los
medios concretos de que dispone, hacer un par de botas en una
jornada de trabajo de 12 horas. Para poder hacer dos pares de botas
en el mismo tiempo tiene que duplicarse la capacidad productiva de
su trabajo, cosa que sólo se conseguirá cambiando sus
instrumentos o sus métodos de trabajo, o ambas cosas a la vez. Ha
de producirse, pues, una revolución en las condiciones
de producción de su trabajo, es decir, en su régimen de
producción y, por tanto, en el propio proceso de
trabajo. Por aumento de la capacidad productiva del
trabajo entendemos un cambio cualquiera sobrevenido
en el proceso de trabajo, por virtud del cual se reduce el
tiempo de trabajo socialmente necesario para la producción de una
mercancía; es decir, gracias al cual una cantidad más pequeña de
trabajo adquiere potencia suficiente para producir una
cantidad mayor de valores de uso.2 Así, pues, mientras
que hasta aquí, al estudiar la producción de la plusvalía, partimos
siempre de un régimen de producción dado, ahora que se
trata de obtener plusvalía convirtiendo el trabajo
necesario en trabajo excedente, no basta, ni mucho menos, que el
capital se adueñe del proceso de trabajo en su forma histórica
tradicional, tal y como lo encuentra, limitándose a
prolongar su duración. Para conseguir esto, tiene que
transformar las condiciones técnicas y sociales del proceso de
trabajo, y, por tanto, el mismo régimen de producción
hasta aumentar la capacidad productiva del trabajo,
haciendo bajar de este modo el valor de la fuerza de
trabajo y disminuyendo así la parte de la jornada de trabajo
necesaria para la reproducción de ese valor.

La plusvalía producida mediante la prolongación de la
jornada de trabajo es la que yo llamo plusvalía absoluta;
por el contrarío, la que se logra reduciendo el tiempo de
trabajo necesario, con el consiguiente cambio en cuanto a la
proporción de magnitudes entre ambas partes de la jornada
de trabajo, la designo con el nombre de plusvalía
relativa.

Para que disminuya el valor de la fuerza de trabajo, el
aumento de la capacidad productiva de éste tiene que
afectar a ramas indústriales cuyos productos determinen aquel valor
y que, por tanto, figuren entre los medios de vida habituales o
puedan suplirlos. Pero el valor de una mercancía no depende
solamente de la cantidad de trabajo que le imprime la forma con que
se lanza al mercado, sino que depende también de la masa de trabajo
contenida en sus medios de producción. Así, por ejemplo,
el valor de una bota no depende solamente del trabajo del zapatero,
sino también del valor del cuero, del hilo, de la pez, etc. El
aumento de la capacidad productiva y el correspondiente
abaratamiento de las mercancías en aquellas industrias que
suministran los elementos materiales del capital
constante, los instrumentos de trabajo y los materiales
para la elaboración de los medios de vida necesarios, contribuyen,
por tanto, a hacer bajar el valor de la fuerza de trabajo. En
cambio, si se da en ramas de producción que no suministran medios
de vida necesarios ni medios de producción para fabricarlos, el
aumento de la capacidad productiva deja intacto aquel valor.

Como es lógico, el abaratamiento de una mercancía sólo hace
bajar proporcionalmente el valor de la fuerza de trabajo, es decir,
en la proporción en que esa mercancía contribuye a reproducir la
fuerza de trabajo. Las camisas, por ejemplo, son un medio de vida
necesario, pero uno de tantos solamente. Si este artículo se
abarata, la única partida que disminuye en el presupuesto del
obrero es la del gasto de camisas. El total de los medios de vida
necesarios está formado por diversas mercancías, producto de
distintas industrias, y el valor de cada una de estas mercancías no
es nunca más que una parte alícuota del valor de la fuerza de
trabajo. Este valor disminuye al disminuir el tiempo de trabajo
necesario para su reproducción, y la disminución total de éste
equivale a la suma de las disminuciones experimentadas por
todas aquellas ramas de producción. Para los efectos de nuestro
análisis, este resultado general es considerado como sí fuese
resultado inmediato y fin inmediato en cada caso concreto.
Cuando, por ejemplo, un determinado capitalista abarata las camisas
intensificando la capacidad productiva del trabajo, no es necesario
que su intención sea, ni mucho menos, disminuir proporcionalmente
el valor de la fuerza de trabajo y, por tanto, el tiempo de trabajo
necesario, pero sólo contribuyendo de algún modo a este resultado
contribuirá a elevar la cuota general de
plusvalía.3 No hay que confundir las tendencias
generales y necesarias del capital con las formas que
revisten.

Aquí no tratamos de analizar cómo se manifiestan en la dinámica
externa de los capitales las leyes inmanentes de la producción
capitalista, cómo se imponen como otras tantas leyes
imperativas de la concurrencia y cómo, por tanto, se revelan a
la conciencia del capitalista individual como motivos
propulsores; pero lo que desde luego puede asegurarse, por ser
evidente, es que para analizar científicamente el fenómeno de la
concurrencia hace falta comprender la estructura interna del
capital, del mismo modo que para interpretar el movimiento aparente
de los astros es indispensable conocer su movimiento real, aunque
imperceptible para los sentidos. Por lo que se refiere, sin
embargo, a la producción de la plusvalía relativa, y para facilitar
su inteligencia, podemos observar, partiendo de los resultados que
dejamos establecidos, lo que sigue.

Sí representamos una hora de trabajo por una cantidad de oro de
6 peniques o medio chelín, tendremos que en 12 horas de trabajo se
producirá un valor de 6 chelines. Supongamos que, con una capacidad
productiva dada, durante estas 12 horas de trabajo se elaboran 12
piezas de mercancía y que el valor de los medios de producción,
materias primas, etc., consumidos para fabricar cada una de estas
12 piezas es de 6 peniques. En estas condiciones, cada mercancía
fabricada costará 1 chelín, del cual 6 peniques corresponderán al
valor de los medios de producción empleados, y los 6 peniques
restantes al valor nuevo creado por su fabricación. Supongamos
ahora que un capitalista consigue duplicar la fuerza productiva del
trabajo, produciendo al cabo de la jornada de doce horas 24 piezas
en vez de 12. Si el valor de los medios de producción permaneciese
invariable, el valor de cada mercancía descendería ahora a 9
peniques: 6 correspondientes al valor de los medios de producción
empleados y 3 al nuevo valor que les añade el trabajo invertido.
Como se ve, a pesar de haberse duplicado la fuerza productiva, la
jornada de trabajo sigue produciendo un valor nuevo de 6 chelines,
aunque este valor se distribuya ahora entre el doble de productos
que antes. A cada producto le corresponde, por tanto 1/24, en vez
de 1/12 del valor total, o sean 3 peniques en vez de 6; o, dicho en
otros términos, al transformarse en producto los medios de
producción, éstos, calculando por piezas, sólo absorben media hora
de trabajo en vez de una como antes. El valor individual
de esta mercancía sería inferior a su valor
social, es decir, costaría menos tiempo de trabajo que la gran
masa del mismo artículo producido en las condiciones sociales
medidas. Cada pieza de esta mercancía cuesta, por término medio, 1
chelín, o, lo que es lo mismo, representa 2 horas de trabajo
social; al cambiar el régimen de producción, su costo se reduce a 9
peniques, o, lo que tanto vale, sólo encierra 1½ horas de trabajo.
Pero, el valor real de una mercancía no lo indica su valor
individual, sino su valor social; es decir, no se
mide por el tiempo de trabajo efectivo que exige del productor en
cada caso concreto, sino por el tiempo de trabajo socialmente
necesario para su producción. Por tanto, sí el capitalista montado
sobre los nuevos métodos vende su mercancía por su valor social de
1 chelín, la venderá 3 peniques por encima de su valor
individual, realizando así una plusvalía extraordinaria de 3
peniques. Mas, por otra parte, la jornada de trabajo de 12 horas,
que antes arrojaba 12 piezas de la mercancía fabricada, arroja
ahora, para él, 24. Por tanto, para dar salida al producto de
una jornada de trabajo, este productor necesitará contar
con doble demanda o con un mercado doblemente mayor.
Suponiendo que las demás circunstancias no varíen, sus mercancías
sólo lograrán conquistar un mercado mayor a fuerza de reducir el
precio. El fabricante colocado en esta situación se verá, pues,
obligado a vender sus productos por encima de su valor
individual, pero por debajo de su valor social, a 10
peniques la pieza por ejemplo. Esto le permitirá, a pesar de todo,
sacar de cada pieza vendida una plusvalía extraordinaria de 1
penique. Y este beneficio extraordinario le favorece, aunque su
mercancía no figure entre los medios de vida indispensables y
aunque, por tanto, no contribuya a determinar el valor general de
la fuerza de trabajo. Como se ve, aun prescindiendo de esta
circunstancia, todo capitalista individual tiene sus motivos para
abaratar las mercancías intensificando la fuerza productiva del
trabajo.

Sin embargo, aun en este caso, la producción mayor de plusvalía
tiene su fuente en la reducción del tiempo de trabajo necesario y
en la consiguiente prolongación del trabajo excedente.4
Suponemos que el tiempo de trabajo necesario son 10 horas, el valor
de un día de fuerza de trabajo 5 chelines, el trabajo excedente 2
horas y, por tanto, la plusvalía producida durante un día 1 chelín.
Pero téngase en cuenta que nuestro capitalista produce ahora 24
piezas que vende a razón de 10 peniques cada una o de 20 chelines
en total. Como el valor de los medios de producción es de 12
chelines, tenemos que de las piezas vendidas hacen falta 14 2/5;
para reponer el capital constante desembolsado. La jornada de
trabajo de 12 horas viene a traducirse en las 9 3/5 piezas
restantes. Y como el precio de la fuerza de trabajo es de 5
chelines, resultará que, de estas piezas, 6 representan el tiempo
de trabajo necesario y 3 3/5 el trabajo excedente. Es
decir, que la proporción entre el trabajo necesario y el trabajo
excedente, que en condiciones sociales medias era de 5:1 es ahora
de 5:3. Al mismo resultado se llega por el camino siguiente. El
valor del producto de la jornada de trabajo de 12 horas es de
20 chelines. De ellos, 12 chelines corresponden al valor de los
medios de producción, valor que se limita a reaparecer en el
producto. Quedan, por tanto, 8 chelines como expresión en dinero
del valor en que se traduce la jornada de trabajo. Esta expresión
en dinero rebasa la expresión en dinero del trabajo social medio de
la misma clase, puesto que 12 horas de éste sólo se traducen en 6
chelines. El trabajo, cuando su fuerza productiva es excepcional,
actúa como trabajo potenciado, creando en el mismo espacio
de tiempo valores mayores que el trabajo social medio de la misma
clase. Sin embargo, nuestro capitalista sigue calculando los mismos
5 chelines de antes por el valor de un día de fuerza de trabajo.
Por tanto, el obrero sólo necesita, para reproducir este valor, que
antes le costaba 10 horas, 7 1/5. Es decir, que su trabajo
excedente es ahora 2 4/5 horas mayor y la plusvalía que produce
aumenta de 1 chelín a 3. Esto permite al capitalista que aplica
métodos de producción perfeccionados apropiarse en forma de trabajo
excedente una parte mayor de la jornada en comparación con los
demás capitalistas de la misma rama industrial. Hace
individualmente lo mismo que hace en grande y en conjunto el
capital en la producción de la plusvalía relativa. Pero esta
plusvalía extraordinaria desaparece tan pronto como el nuevo método
de producción se generaliza, borrándose con ello la
diferencia entre el valor individual de las
mercancías producidas en condiciones de mayor baratura y su
valor social. La misma ley de la determinación del valor
por el tiempo de trabajo, que los capitalistas dotados de métodos
nuevos perciben en el hecho de poder vender sus mercancías por
menos de su valor social, obliga a sus competidores, por la
fuerza de la concurrencia, a implantar los nuevos métodos
de producción.5 Como se ve, todo este proceso
sólo afecta a la cuota general de plusvalía cuando la
intensificación de la fuerza productiva del trabajo abarata
aquellas ramas de producción y aquellas mercancías que figuran
entre los medios de sustento necesarios influyendo, por tanto, en
el valor de la fuerza de trabajo.

El valor de las mercancías está en razón inversa a
la fuerza productiva del trabajo. Y otro tanto acontece con el
valor de la fuerza de trabajo, ya que éste se halla
determinado por los valores de las mercancías. En cambio, la
plusvalía relativa está, en razón directa a la fuerza
productiva del trabajo, aumentando cuando ésta aumenta, y
disminuyendo cuando ella disminuye. Una jornada de trabajo social
medio de 12 horas produce siempre, a condición de que el valor del
dinero permanezca invariable, el mismo producto de valor de 6
chelines, cualquiera que sea la proporción en que esta suma de
valor se reparta entre la equivalencia de valor de la fuerza de
trabajo y la plusvalía. Ahora bien; si por aumentar la fuerza
productiva disminuye el valor de los medios diarios de
subsistencia, y con él el valor de un día de fuerza de trabajo,
bajando de 5 chelines a 3, la plusvalía aumentará de 1 a 3
chelines. Y donde antes eran necesarias 10 horas de trabajo para
reproducir el valor de la fuerza de trabajo, ahora sólo serán
necesarias 6. Se habrán recobrado 4 horas, que podrán incorporarse
a los dominios de la plusvalía. Por eso es afán inmanente y
tendencia constante del capital reforzar la productividad del
trabajo, para de este modo abaratar las mercancías, y con ellas
los obreros.6

Al capitalista que la produce le tiene sin cuidado, de suyo, el
valor absoluto que la mercancía tenga. A él sólo le
interesa la plusvalía que encierra y que puede realizar en el
mercado. La realización de la plusvalía incluye ya por si
misma la reposición del valor que se desembolsó. El hecho de que la
plusvalía relativa aumente en razón directa al desarrollo de la
fuerza productiva del trabajo, mientras que el valor de las
mercancías disminuye en razón inversa a este desarrollo, siendo,
por tanto, el mismo proceso que abarata las mercancías el que hace
aumentar la plusvalía contenida en ellas, nos aclara el misterio de
que el capitalista, a quien sólo interesa la producción de valor de
cambio, tienda constantemente a reducir el valor de cambio de sus
mercancías, contradicción con la que uno de los fundadores de la
Economía política, Quesnay, torturaba a sus adversarios, sin lograr
obtener de ellos una contestación: "Reconocéis –dice Quesnay– que
cuanto más se ahorra en los gastos o en los trabajos gravosos para
la fabricación de productos industriales, sin detrimento de la
producción, más ventajoso resulta este ahorro puesto que reduce el
precio de los artículos fabricados. Y, a pesar de ello, seguís
creyendo que la producción de la riqueza, que tiene su fuente en
los trabajos de los industriales, consiste en aumentar el valor de
cambio de sus productos."7

Como se ve, en la producción capitalista, la economía del
trabajo mediante el desarrollo de su fuerza productiva
8 no persigue como finalidad, ni mucho menos,
acortar la jornada de trabajo. Tiende simplemente a
acortar el tiempo de trabajo necesario para la producción de
una determinada cantidad de mercancías. El hecho de que un
obrero, al aumentar la fuerza productiva de su trabajo, pueda
producir en una hora, supongamos, diez veces más mercancías que
antes, necesitando por tanto diez veces menos tiempo de trabajo
para la fabricación de cada ejemplar de esta mercancía, no es, ni
mucho menos, obstáculo para que continúe trabajando 12 horas, como
hasta allí, aunque en las 12 horas produzca 1,200 piezas en vez de
120, que producía antes. Y hasta puede ocurrir que su jornada,
lejos de disminuir, se alargue, haciéndole trabajar 14 horas para
producir 1,400 piezas, etc. No debemos, pues, asombrarnos sí en
economistas del corte de un MacCulloch, de un Ure, de un Senior y
tutti quanti (73) leemos en una página que el obrero debe
gratitud al capital por desarrollar las fuerzas productivas, ya que
de este modo se reduce el tiempo de trabajo necesario, y en la
página siguiente que le debe dar las gracias por hacerle trabajar
15 horas en lugar de 10. En la producción capitalista, el
desarrollo de la fuerza productiva del trabajo tiene como finalidad
acortar la parte de la jornada durante la que el obrero
trabaja para si mismo, con el fin de alargar de
este modo la otra parte de la jornada, durante la cual
tiene que trabajar gratis para el capitalista. Al examinar
los diversos métodos de producción de la plusvalía
relativa, que pasamos a estudiar, veremos hasta qué punto
puede alcanzarse este resultado sin necesidad de abaratar las
mercancías.

 










Notas al pie del capítulo X


1 El valor del salario medio de un día se determina por lo que
el obrero necesita "para vivir, trabajar y perpetuarse". (William
Petty, Political Anatomy of Ireland, 1672, p. 64.) "El
precio del trabajo se determina siempre por el precio de los medios
de vida necesarios." El obrero no percibe el salario que le
corresponde "cuando su jornal no basta para sostener una familia
grande, como suelen serlo las obreras, como corresponde a
su bajo nivel de vida y a su situación de obreros". (J. Vanderlint,
Money answers, etc., p. 15.) "El simple obrero que no
tiene más que sus brazos y su esfuerzo sólo posee algo
cuando consigue vender su trabajo a otros. En todos los trabajos
tiene que ocurrir, y ocurre en efecto, que el salario del obrero se
reduzca a lo necesario para su sustento." (Turgot,
Réflexions, etc., Oeuvres, ed. Daire, I p. 10.) "El precio
de los medios de subsistencia equivale, en realidad, al costo de
producción del trabajo." (Malthus, Inquiry into, etc.,
Rent, Londres, 1815, p. 48, n.)

2 "El fabricante que, mejorando su maquinaria, dobla los
productos fabricados… , sólo gana (en última instancia) sí esto le
permite vestir al obrero más barato… , y de este modo corresponde
al obrero una parte menor de la ganancia total." (Ramsay, An
Essay on the Distribution, etc., p. 168.)

3 "El que las industrias se perfeccionen sólo quiere decir que
se descubren caminos nuevos por los que una mercancía puede
fabricarse con menos obreros o (lo que tanto vale) en
menos tiempo que antes." (Galiani, Della Moneta, p.
159.) "El ahorro de gastos de producción sólo puede significar
una cosa: ahorro de la cantidad de trabajo invertida en ella."
(Sismondi, Etudes, etc., I, p. 22.)

4 "Las ganancias de un hombre no dependen de su facultad de
mando sobre los productos del trabajo de éstos, sino de su facultad
de mando sobre el trabajo mismo. Si puede vender sus
mercancías a un precio mayor, sin subir los salarios de sus
obreros, es evidente que esto le acarreara ganancia … Una
parte pequeña de lo que produce le bastará para poner en movimiento
este trabajo, reteniendo por tanto para sí una parte mayor."
(Outlines of Political Economy, Londres, 1832, pp. 49 y
50.)

5 "Si mi vecino puede vender barato por producir mucho con poco
trabajo, yo tengo que arreglármelas forzosamente para vender tan
barato como él. Por donde la pericia, el arte o la máquina capaces
de trabajar con menos brazos y, por tanto, más barato, ejercen
sobre los demás una especie de coacción, conminándolos a aplicar la
misma pericia, el mismo arte o la misma máquina, o a encontrar otro
recurso semejante, para que todos ocupen el mismo plano y nadie
pueda ganar por la mano a su vecino." (The Advantages of the
East–India Trade to England, Londres, 1720, p. 67.)

6 "En la proporción en que se reduzcan los gastos de un obrero,
se reducirá también su salario, siempre y cuando que al mismo
tiempo se salven las restricciones opuestas a ello por la
industria." (Considerations concerning taking off the Bounty on
Corn Exported, etc., Londres, 1753. p. 7.) "El interés de la
industria exige que el trigo y todos los medios de subsistencia se
coticen lo más baratos que sea posible: al encarecerlos, se
encarece también el trabajo … En todos aquellos países en que
la industria no está sujeta a restricciones, el precio de las
subsistencias influye en el precio del trabajo. Este abarata
siempre al abaratar aquéllas." Ob. cit., p. 3.) "Los salarios se
rebajan en la misma proporción en que crecen las fuerzas
productivas. Es cierto que la máquina abarata los medios
necesarios de subsistencia, pero abarata además los
obreros." (A Prize Essay on the Comparative Merits of
Competition and Cooperation, Londres, 1834, p. 27.)

7 Ils conviennent que plus on peut, sans préjudice, épargner
de frais ou de travaux dispendieux dans la fabrication des ouvrages
des artisans, plus cette épargne est profitable par la diminution
du prix de ces ouvrages. Cependant ils croient que la production de
richesse qui résu!te des travaux des artisans consiste dans
l'augmentation de la valeur vénale de leurs
ouvrages.(Quesnay, Dialogues sur le Commerce et sur les
Travaux des Artisans, pp. 188 y 189.)

8 "Estos especuladores, que tanto se preocupan por ahorrar a los
obreros el trabajo que tienen que pagarles." (J. N. Bidaut, Du
Monopole qui s'établit dans les arts industriels et le
commerce, París, 1828, p. 13.) "El industrial pondrá siempre
cuanto esté de su parte para ahorrar tiempo y trabajo." (Dugald
Stewart, Works, eds. por sir. W. Hamilton, t. VIII,
Edimburgo, 1855, Lectures on Political Economy,
p. 318.) "Ellos [los capitalistas] están interesados en
que las fuerzas productivas de los obreros aumenten todo lo
posible. A reforzarlas tiende casi exclusivamente su atención." (R.
Jones, Text–book of Lectures, etc., lección III.)

 

 










CAPÍTULO XI: COOPERACIÓN


Como veíamos, la producción capitalista comienza, en realidad,
allí donde un capital individual emplea simultáneamente un
número relativamente grande de obreros, es decir, allí donde el
proceso de trabajo presenta un radio extenso de acción, lanzando al
mercado productos en una escala cuantitativa relativamente
grande. La producción capitalista tiene, histórica y
lógicamente, su punto de partida en la reunión de un
número relativamente grande de obreros que trabajan al mismo
tiempo, en el mismo sitio (o, sí se prefiere, en el mismo campo de
trabajo), en la fabricación de la misma clase de mercancías y bajo
el mando del mismo capitalista. Por lo que se refiere al
régimen de producción, vemos que la manufactura,
por ejemplo, apenas se distingue en sus orígenes de la industria
gremial del artesanado más que por el número de obreros empleados
al mismo tiempo y por el mismo capital, número que en la
manufactura es mayor. No se ha hecho más que ampliar el taller del
maestro artesano.

Por tanto, en un principio, la diferencia es meramente
cuantitativa. Veíamos que la masa de plusvalía
producida por un capital dado era igual a la plusvalía rendida por
cada obrero multiplicada por el número de obreros simultáneamente
empleados. El número de obreros no altera para nada, de por si, la
cuota de plusvalía o grado de explotación de la fuerza de
trabajo. Y, desde el punto de vista de la producción de valor de
mercancías en general, parece que los cambios
cualitativos operados en el proceso de trabajo debieran
ser indiferentes. Así se desprende de la naturaleza del valor. Si
representamos por 6 chelines una jornada de trabajo de 12 horas,
1.200 jornadas de trabajo de 12 horas se representarán por 6
chelines X 1,200. En el segundo caso, se incorporan al producto 12
X 1,200 horas de trabajo; en el primer caso, sólo se incorporan 12.
En la producción de valor los muchos sólo cuentan como la
suma de factores adicionados. Para estos efectos, lo mismo
da, pues, que 1,200 obreros produzcan aislada o
conjuntamente, bajo el mando del mismo capital.

Sin embargo, dentro de ciertos límites, la cosa cambia. El
trabajo materializado en el valor es trabajo de calidad
social media aplicación de una fuerza media de trabajo. Pero para
obtener una magnitud media, es necesario reunir muchas magnitudes
individuales diversas de la misma especie. Dentro de la misma rama
industrial, cada obrero individual, Pedro o Pablo, difiere más o
menos del tipo medio de obrero. Estas divergencias individuales,
que matemáticamente se llaman "errores", se compensan y desaparecen
en cuanto se reúne un número relativamente grande de obreros. Y el
famoso sofista y sincofante Edmund Burke llega a asegurarnos, como
fruto de su experiencia práctica de colono, que basta "un grupo tan
insignificante" como 5 braceros para que se comprendan todas las
diferencias individuales en el trabajo; es decir, que, reunidos 5
braceros ingleses de edad viril, los primeros que se encuentren,
ejecutarán en el mismo tiempo exactamente el mismo trabajo que
cualesquiera otros cinco braceros ingleses.1 No
entraremos a discutir esto, pero lo cierto es que la jornada
total de trabajo de un número relativamente grande de obreros
que trabajen simultáneamente, dividida por el número de obreros
empleados, representa de por sí una jornada de trabajo social
medio. Supongamos, por ejemplo, que la jornada de trabajo
individual es de 12 horas. Según esto, la jornada de trabajo de 12
obreros empleados simultáneamente dará una jornada total de 144
horas. Y aunque el trabajo de cada obrero de los 12 difiera mas o
menos del trabajo social medio, es decir, aunque un obrero
individual necesite más o menos tiempo para ejecutar la misma
operación, la jornada de trabajo de cada uno de ellos tendrá la
calidad social medía, si se la considera como la duodécima parte de
la jornada total de trabajo de 144 horas. Sin embargo, para el
capitalista que emplea a 12 obreros, la jornada de trabajo sólo
existe como jornada total de los 12 obreros empleados. La jornada
de trabajo de cada obrero existe como parte alícuota de la jornada
total, lo mismo si los 12 obreros trabajan al unísono que si entre
sus trabajos no existe más enlace que el de ejecutarse para el
mismo capitalista. En cambio, si de estos 12 obreros, dos trabajan
para un pequeño maestro, dos para otro, y así sucesivamente, será
una casualidad que cada maestro produzca la misma masa de valor y
realice, por tanto, la cuota general de plusvalía. En este caso,
surgirán divergencias individuales. Si un obrero invirtiese en la
producción de una mercancía más tiempo del socialmente necesario;
es decir, si el tiempo de trabajo necesario desde su punto de vista
individual difiriese considerablemente del tiempo de trabajo
socialmente necesario o tiempo de trabajo medio, su trabajo no
tendría la consideración de trabajo medio, ni su fuerza de trabajo
la de fuerza de trabajo media. Esta no encontraría salida en el
mercado o tendría que resignarse a ser vendida por debajo del valor
medio de la fuerza de trabajo. Se requiere, por tanto, un cierto
mínimum de destreza para el trabajo, y más adelante veremos que la
producción capitalista encuentra los medios necesarios para
medirlo. No obstante, este mínimum difiere del promedio, sí bien
por otra parte es el valor medio de la fuerza de trabajo lo que ha
de pagarse. En estas condiciones, y volviendo a nuestros seis
maestros artesanos, uno obtendría más y otro menos de la cuota
general de plusvalía. Las desigualdades se compensarían respecto a
la sociedad pero no respecto a los maestros artesanos
individualmente. Por tanto, el empresario individual, si quiere
acogerse íntegramente a la ley de la valorización, tiene
que producir como capitalista, es decir, emplear muchos obreros al
mismo tiempo, poniendo en acción desde el primer momento
trabajo social medio.2

El empleo simultáneo de un número relativamente grande de
obreros revoluciona también las condiciones objetivas del
proceso de trabajo, aunque el régimen de trabajo no
varíe. Esto permite utilizar colectivamente en el proceso
de trabajo los edificios en que se congregan muchos obreros,
los almacenes para las materias primas, los recipientes,
instrumentos, aparatos, etc., que prestan servicio simultáneamente
o por turno; en suma, toda una parte de los medios de
producción. De un lado, el valor de cambio de las
mercancías, incluyendo por tanto los medios de producción, no
aumenta ni mucho menos porque se explote más intensivamente su
valor de uso, y de otra parte, crece la escala de los
medios de producción empleados colectivamente. El taller en que
trabajan 20 tejedores con sus 20 telares tiene que ser
necesariamente más espacioso que el cuarto en que trabaja un
tejedor por su cuenta con dos oficiales. Sin embargo, el producir
un taller para 20 personas cuesta menos trabajo que el producir 10
talleres para dos personas cada uno, por donde el valor de los
medios de producción colectivos y concentrados en masa no aumenta
en proporción a su volumen ni a su utilidad. Los medios de
producción empleados colectivamente transfieren al producto
individual una parte más pequeña de valor, por dos razones: porque
el valor total que transfieren se reparte entre una masa mayor de
productos y porque estos elementos entran en el proceso de
producción con un valor que, si bien en términos absolutos es
mayor, en términos relativos y ateniéndonos a su radio de acción es
más reducido De este modo, disminuye una parte integrante del valor
del capital constante, disminuyendo también, como es lógico, en
proporción a su magnitud, el valor total de la mercancía. El
resultado es el mismo que si los medios de producción de la
mercancía se produjesen más baratos. Esta economía en el empleo
de los medios de producción proviene exclusivamente de su
aplicación colectiva en el proceso de trabajo de muchos. Y
para que revistan este carácter, como condiciones del trabajo
social o condiciones sociales del trabajo, a diferencia de los
medios de producción desperdigados y relativamente costosos de toda
una serie de obreros o maestros artesanos independientes, basta con
que coincidan geográficamente en los mismos locales muchos obreros,
sin necesidad de que trabajen al unísono. Una parte de los
instrumentos de trabajo asume carácter social
antes de que lo asuma el mismo proceso de trabajo.

La economía de los medios de producción puede
enfocarse, en términos generales, desde dos puntos de vista. Uno es
el del abaratamiento de las mercancías, reduciendo con
ello el valor de la fuerza de trabajo. Otro, aquel en que modifica
la proporción entre la plusvalía y el capital total
desembolsado, o sea, la suma del valor de los
elementos constantes y variables de éste. Este último punto sólo
podrá ser estudiado en la Sección primera del Libro tercero de esta
obra, donde, por razones sistemáticas, trataremos de ciertos
aspectos que tendrían aquí su lugar. La marcha del análisis nos
obliga a desarticular el tema, aparte de que este descoyuntamiento
refleja el espíritu de la producción capitalista. En efecto, como
en este régimen las condiciones de trabajo se enfrentan con el
obrero, cobrando existencia independiente, parece como si su
economía fuese también una operación especial que no le afecta para
nada y que, por tanto, debe desglosarse de los métodos encaminados
a reforzar su rendimiento personal.

La forma del trabajo de muchos obreros coordinados y
reunidos con arreglo a un plan en el mismo proceso de
producción o en procesos de producción distintos, pero
enlazados se llama cooperación.3

Del mismo modo que la fuerza de ataque de un escuadrón de
caballería o la fuerza de resistencia de un regimiento de
infantería difieren sustancialmente de la suma de fuerzas de ataque
y resistencia desplegadas por cada soldado, la suma mecánica de
fuerzas de los diversos obreros es algo sustancialmente
distinto de la potencia social de fuerzas que desarrollan muchos
brazos coordinados simultáneamente en la misma operación
indivisa: levantar un peso, hacer girar una manivela, retirar
un obstáculo del camino, etc.4 En estos casos, el fruto
del trabajo combinado no podría alcanzarse por el trabajo
individual, o sólo podría alcanzarse en un plazo de tiempo mucho
más largo o en una escala diminuta. La cooperación no tiende
solamente a potenciar la fuerza productiva individual, sino a crear
una fuerza productiva nueva, con la necesaria característica de
fuerza de masa.5

Aparte de la nueva potencia de fuerza que brota de la fusión de
muchas energías en una, el simple contacto social
engendra en la mayoría de los trabajos productivos una emulación y
una excitación especial de los espíritus vitales, que exaltan la
capacidad individual de rendimiento de cada obrero, razón por la
cual doce personas reunidas rinden en una jornada simultánea de
trabajo de 144 horas un producto total muy superior al que esos
mismos 12 obreros rendirían trabajando aisladamente durante 12
horas o al que rendiría un obrero que trabajase 12 días
seguidos.6 La razón de esto reside en que el hombre es,
por naturaleza, sí no un animal político, como entiende
Aristóteles,7 por lo menos un animal social.

Aunque los muchos obreros congregados ejecutan simultáneamente
el mismo trabajo o un trabajo de la misma clase,
puede ocurrir que los trabajos individuales de los distintos
obreros, considerados como partes del trabajo colectivo,
representen diversas fases del proceso de trabajo, fases
que el objeto elaborado recorrerá más rápidamente gracias a la
cooperación. Así, por ejemplo, cuando los peones albañiles forman
una cadena de manos para subir los ladrillos desde el suelo hasta
lo alto del andamio, cada peón realiza el mismo trabajo y, sin
embargo, estos trabajos forman otras tantas partes continuas de una
operación total, otras tantas fases que cada ladrillo tiene que
recorrer en el proceso de trabajo y por medio de las cuales las 24
manos del obrero colectivo, suponiendo que sean 24, lo expiden a lo
alto del andamio mucho más rápidamente de lo que lo harían las dos
manos de un solo obrero, que tuviese que subir y bajar al andamio
cada vez.8 El objeto sobre que recae el trabajo
recorre el mismo trecho en un espacio de tiempo menor. También
se combina el trabajo cuando, por ejemplo, se aborda por varios
flancos a la vez la construcción de un edificio, aunque
los obreros que cooperan realicen el mismo trabajo o un
trabajo de la misma clase. Una jornada combinada de
trabajo de 144 horas que ataque el objeto sobre que se trabaja por
varias partes dentro del espacio, ya que el obrero
combinado o el obrero colectivo tiene ojos y manos por
delante y por detrás y posee, hasta cierto punto, el don de la
ubicuidad, hace que el producto colectivo avance más rápidamente de
lo que avanzaría en 12 jornadas de trabajo de 12 horas de obreros
más o menos aislados, obligados a trabajar en un solo lugar. En
el mismo tiempo, irán perfilándose varias partes locales del
producto.

Insistimos en que los obreros que en gran número se completan
los unos a los otros, realicen el mismo trabajo, o un
trabajo análogo, porque esta forma de trabajo
colectivo, que es la más sencilla, desempeña también un
papel importante en las modalidades más complejas de la
cooperación. En los casos en que se trata de procesos de
trabajo complejos, la simple existencia de una masa de
obreros coordinados permite distribuir entre diversos brazos y, por
tanto, ejecutar simultáneamente las diversas operaciones,
acortándose con ello el tiempo de trabajo necesario para la
fabricación del producto total.9

En muchas ramas de producción se dan momentos críticos;
es decir, épocas trazadas por la propia naturaleza del proceso
del trabajo, durante las cuales han de alcanzarse necesariamente
determinados objetivos. Tal ocurre, por ejemplo, con el esquileo de
un rebaño de ovejas o con la siega y la trilla; la cantidad y la
calidad del producto dependen de que estas operaciones se comiencen
y se terminen en sazón. La naturaleza se encarga de delimitar el
espacio de tiempo que debe ocupar el proceso de trabajo,
como en la pesca del arenque, para poner otro ejemplo. Un hombre
aislado no puede sacar de un día más que una jornada de
trabajo de 12 horas, supongamos, pero la cooperación de 100
hombres, por ejemplo, convierte una jornada de 12 horas en una
jornada de trabajo de 1,200 horas. La brevedad del
plazo trazado al trabajo se compensa con la magnitud de la masa de
trabajo se lanzada en el momento decisivo al campo de producción.
En estos casos, la oportunidad en los resultados depende
del empleo simultáneo de muchas jornadas de trabajo
combinadas, y el volumen del efecto útil conseguido está en
relación con el número de obreros, aunque éste será
siempre menor del que sería necesario para conseguir el mismo
resultado en el mismo espacio de tiempo, sí los obreros trabajasen
cada uno por su lado en vez de hacerlo conjuntamente.10
La falta de cooperación es precisamente la que hace que en el
occidente de los Estados Unidos se pierda todos los años una gran
cantidad de trigo, y en aquellas partes de la India Oriental en que
el imperio inglés ha destruido el viejo régimen comunal, una gran
masa de algodón.11

De una parte, la cooperación permite extender el radio de
acción del trabajo, siendo, por tanto, indispensable
en toda una serie de procesos de trabajo por la concatenación
geográfica del objeto sobre que el trabajo recae: desecación de
tierras, canalización, irrigación, construcción de diques, calles,
líneas ferroviarias, etc. De otra parte, este régimen permite
reducir en el espacio la zona de producción, en proporción a la
escala de ésta. Esta posibilidad de reducir la esfera del trabajo
en el espacio, a la par que se extiende su radio de acción,
posibilidad que permite ahorrar toda una serie de falsos gastos
(faux frais) se explica por la aglomeración de obreros, la
coordinación entre diversos procesos de trabajo y la concentración
de los medios de producción.12

La jornada de trabajo combinada produce cantidades mayores de
valor de uso que produciría la suma de otras tantas jornadas de
trabajo individuales, disminuyendo, por tanto, el tiempo de trabajo
necesario para conseguir una determinada finalidad útil. Unas
veces, esta intensificación de la fuerza productiva
proviene del hecho de que la jornada combinada aumenta la potencia
mecánica del trabajo; otras veces, extiende su radio de acción, o
reduce el campo geográfico de producción en proporción a la escala
de ésta; otras, se trata de poner en acción mucho trabajo en poco
tiempo, para aprovechar los momentos críticos. Además, este régimen
de trabajo fomenta la emulación entre los obreros y pone en tensión
sus energías; da a los trabajos análogos de muchos un
sello de continuidad y polifacetismo; permite ejecutar
simultáneamente distintas operaciones; economiza medios de
producción, permitiendo emplearlos colectivamente; imprime al
trabajo individual el carácter de trabajo social medio: en resumen,
la fuerza productiva específica de la jornada de trabajo
combinada es la fuerza productiva social del trabajo o la
fuerza productiva del trabajo social. Esta fuerza
productiva brota de la misma cooperación. Al coordinarse de un modo
sistemático con otros, el obrero se sobrepone a sus limitaciones
individuales y desarrolla su capacidad de
creación.13

Ahora bien; si ningún obrero puede cooperar directamente con
otro sin trabajar junto a él, siendo por tanto la aglomeración de
obreros dentro de un cierto espacio condición indispensable de la
cooperación, los obreros asalariados no pueden
cooperar a menos que los emplee simultáneamente el
mismo capital, el mismo capitalista, para lo cual éste ha de
comprar, simultáneamente también, sus fuerzas de trabajo. Esto
exige que el capitalista reúna en su bolsillo, antes de
reunir en el proceso de producción las fuerzas de trabajo, el
valor total de estas fuerzas, o sea, la suma de salarios
que ha de abonar a los obreros, por un día, una semana, etc. El
pagar los jornales de 300 obreros de una vez, aunque sólo sea por
un día, supone un desembolso mayor de capital que el ir pagando a
unos cuantos obreros por semanas durante todo el año. Por tanto, el
número de los obreros que cooperen, o, lo que es lo mismo, la
escala de la cooperación, depende ante todo del volumen de capital
que el capitalista pueda invertir en comprar fuerzas de trabajo; es
decir, de la medida en que cada capitalista disponga de los
medios de subsistencia de muchos obreros.

Y lo mismo que con el capital variable, acontece con el
capital constante. El capitalista que emplea a 300
obreros, por ejemplo, tiene que invertir en materias primas un
capital 30 veces mayor que 30 capitalistas que empleasen 10 obreros
cada uno. Y aunque el volumen de valor y la masa material de los
instrumentos de trabajo empleados colectivamente no crezcan en el
mismo grado que el número de obreros que los utilizan, crecen
considerablemente. La cooperación de obreros asalariados, tiene,
pues, corno condición material la concentración de grandes
masas de medios de producción en manos de cada capitalista, y
el alcance de la cooperación o la escala de la producción depende
del grado de concentración de estos elementos.

En los comienzos del capitalismo entendíase que el capital de un
individuo había de rebasar un límite mínimo para que el
número de obreros simultáneamente explotados, y por tanto la masa
de plusvalía producida, bastase para eximir al patrono del trabajo
manual, convirtiéndole de maestro artesano en capitalista y
consagrando de un modo formal el régimen del capitalismo.
Actualmente, esta exigencia se presenta como condición
material para transformar muchos procesos de trabajo
individuales, desperdigados e independientes los unos de los otros,
en un proceso de trabajo combinado social.

En un principio, el mando del capital sobre el trabajo aparecía
también como una consecuencia puramente formal del hecho
de que el obrero, en vez de trabajar para sí, trabajase
para el capitalista y, por tanto, bajo su
dirección. Con la cooperación de muchos obreros
asalariados, el mando del capital se convierte en requisito
indispensable del propio proceso de trabajo, en una verdadera
condición material de la producción. Hoy, las órdenes del
capitalista en la fábrica son algo tan indispensable como las
órdenes del general en el campo de batalla.

Todo trabajo directamente social o colectivo en gran escala,
requiere en mayor o menor medida una dirección que establezca un
enlace armónico entre las diversas actividades individuales y
ejecute las funciones generales que brotan de los
movimientos del organismo productivo total, a diferencia de los que
realizan los órganos individuales. Un violinista solo se dirige él
mismo, pero una orquesta necesita un director. Esta función de
dirección, de vigilancia y enlace, se convierte en función del
capital tan pronto como el trabajo sometido a él reviste
carácter cooperativo. Como función específica del capital, la
función directiva asume también una importancia específica.

El motivo propulsor y la finalidad determinante del proceso de
producción capitalista son, ante todo, obtener la mayor
valorización posible del capital, 14 es decir,
hacer que rinda la mayor plusvalía posible y que, por tanto, el
capitalista pueda explotar con la mayor intensidad la fuerza de
trabajo. Al crecer la masa de obreros empleados simultáneamente,
crece su fuerza de resistencia, aumentando también, como es lógico,
la presión del capital para vencerla. El papel directivo del
capitalista no es solamente una función especial que se desprende
de la naturaleza del proceso social del trabajo, como algo
inherente a él; es también una función de explotación en el
proceso social del trabajo, función determinada por el
inevitable antagonismo entre el explotador y la materia prima de su
explotación. Al crecer el volumen de los medios de producción que
se enfrentan con el obrero asalariado como propiedad ajena, crece
también la necesidad de fiscalizar su empleo, evitando que se
malgasten o derrochen.15 La cooperación entre obreros
asalariados es, además, un simple resultado del capital que los
emplea simultáneamente. La coordinación de sus funciones y su
unidad como organismo productivo radican fuera de ellos,
en el capital, que los reúne y mantiene en cohesión. Desde un punto
de vista ideal, la coordinación de sus trabajos se les presenta a
los obreros como plan; prácticamente, como la
autoridad del capitalista, como el poder de una voluntad
ajena que somete su actividad a los fines perseguidos por
aquélla.

Pero sí, por su contenido, la dirección capitalista
tiene dos filos, como los tiene el propio proceso de producción por
él dirigido, los cuales son, de una parte, un proceso social de
trabajo para la creación de un producto y de otra parte un proceso
de valorización del capital, por su forma la dirección capitalista
es una dirección despótica. Al desarrollarse la
cooperación en gran escala, este despotismo va presentando sus
formas peculiares y características; primero, tan pronto como su
capital alcanza un límite mínimo, a partir del cual comienza la
verdadera producción capitalista, el patrono se exime del trabajo
manual; luego, confía la función de vigilar directa y
constantemente a los obreros aislados y a los grupos de obreros a
una categoría especial de obreros asalariados. Lo mismo que los
ejércitos militares, el ejército obrero puesto bajo el mando del
mismo capital, reclama toda una serie de jefes (directores,
gerentes, managers) y ofíciales (inspectores, foremen, overlookers,
capataces, contramaestres), que durante el proceso de trabajo
llevan el mando en nombre del capital. La labor de alta dirección y
vigilancia va reduciéndose a su función específica y exclusiva.
Comparando el régimen de producción de los labradores
independientes o de los artesanos que trabajan por su cuenta con el
sistema de plantaciones basado en la esclavitud, el economista
clasifica este trabajo de alta dirección entre los
faux frais(74) de production.16 Pero, cuando se
trata del régimen capitalista de producción, el economista
identifica y confunde la función dirigente impuesta por el carácter
del proceso colectivo de trabajo y aquella que tiene su raíz en el
carácter capitalista, y por tanto antagónico, de este
proceso.17 El capitalista no es tal capitalista por ser
director industrial, sino al revés; es director industrial por ser
capitalista. El alto mando sobre la industria se convierte en
atributo del capital, como en la época feudal eran atributo de la
propiedad territorial el alto mando en la guerra y el poder
judicial.18

El obrero es propietario de su fuerza de trabajo mientras
negocia como vendedor de ésta con el capitalista, y sólo puede
vender lo que posee: su fuerza de trabajo individual, aislada. La
cosa no cambia, ni mucho menos, porque el capitalista compre 100
fuerzas de trabajo en vez de una o contrate con 100 obreros
independientes en vez de contratar con uno solo. Puede, si lo cree
oportuno, emplear esos 100 obreros sin someterlos a un
régimen de cooperación. El capitalista paga, por tanto, el valor de
las 100 tuerzas de trabajo independientes, pero no la fuerza de
trabajo combinada de los 100 obreros. Como personas independientes,
los obreros son individuos que entran en relaciones con el
mismo capital, pero no entre sí. Su cooperación comienza en el
proceso de trabajo, es decir, cuando ya han dejado de pertenecerse
a sí mismos. Al entrar en el proceso de trabajo, son absorbidos por
el capital. Como obreros que cooperan a un resultado, como miembros
de un organismo trabajador, no son más que una modalidad especial
de existencia del capital para el que trabajan. Por consiguiente,
la fuerza productiva desarrollada por el obrero como obrero
social, es fuerza productiva del capital. Esta
fuerza productiva social del trabajo se desarrolla
gratuitamente tan pronto como los obreros se ven sujetos a
determinadas condiciones, a que el capital los somete. Y como la
fuerza productiva social del trabajo no le cuesta nada al
capital, ya que, además, el obrero no la desarrolla antes
de que su trabajo pertenezca al capitalista, parece a primera vista
como si esa fuerza fuese una fuerza productiva inherente por
naturaleza al capital, la fuerza productiva innata a
éste.

La eficacia de la cooperación simple se acusa con rasgos
colosales en las obras gigantescas de los antiguos asiáticos,
egipcios, etruscos, etc. "En la Antigüedad, estos estados asiáticos
se encontraban, después de cubrir sus atenciones civiles y
militares, en posesión de un remanente de medios de subsistencia,
que podían dedicar a obras de utilidad y esplendor. Su poder de
mando sobre las manos y los brazos de casi toda la población no
agrícola y el poder exclusivo de disposición asignado al monarca y
a los sacerdotes sobre aquel remanente, les brindaban los medios
necesarios para levantar aquellos monumentos gigantescos con que
llenaban el país… Para mover aquellas estatuas colosales y aquellas
masas enormes, cuyo transporte causa asombro, se derrochaba trabajo
humano, sin emplear apenas otro medio. Bastaba con el número de
obreros congregados y con la concentración de su esfuerzo.
Así surgen de las profundidades del Océano hasta convertirse
en tierra firme, potentes islas de corales, cada uno de cuyos
componentes individuales es un ser raquítico, débil y despreciable.
Los trabajadores no agrícolas de las monarquías asiáticas tenían
poco que aportar a aquellas obras, fuera de su esfuerzo físico
individual, pero su número era su fuerza, y del poder de dirección
sobre estas masas nacieron aquellas gigantescas obras. Empresas
semejantes no hubieran sido posibles sin la concentración en una o
en pocas manos de las rentas de que vivían los
obreros."19 En la sociedad moderna, este poder de los
reyes asiáticos y egipcios o de los teócratas etruscos pasa al
capitalista, ya actúe como capitalista aislado o como capitalista
colectivo, en forma de sociedad anónima.

La cooperación en el proceso de trabajo, que es la forma
imperante en los comienzos de la civilización, en los pueblos de
cazadores,20 o en la agricultura de las comunidades
indias se basa, de una parte, en la propiedad colectiva sobre
las condiciones de producción y de otra parte en el hecho de,
que el individuo no ha roto todavía el cordón umbilical que le une
a la comunidad o a la tribu, de la que forma
parte como la abeja de la colmena. Ambas cosas distinguen a este
régimen del de cooperación capitalista. La aplicación esporádica de
la cooperación en gran escala en el mundo antiguo, en la Edad
Media, y en las colonias modernas, descansa en un régimen
directo de despotismo y servidumbre, que es casi siempre
un régimen de esclavitud. La forma capitalista presupone, por el
contrario, desde el primer momento, la existencia de obreros libres
y asalariados que venden su fuerza de trabajo al capital. Sin
embargo, históricamente, esta forma se desarrolla por
oposición a la economía agraria y al artesanado
independiente, tenga o no éste forma gremial.21 Frente a
estas formas, la cooperación capitalista no se presenta como
una forma histórica especial de cooperación, sino que ésta
reviste la forma peculiar del proceso capitalista de
producción, forma específica que le caracteriza y le
distingue.

Y así como la fuerza productiva social del trabajo se
presenta como fuerza productiva del capital, la
cooperación aparece también como una forma específica del
proceso capitalista de producción, que la distingue del
proceso de producción de los obreros aislados o de los maestros
artesanos independientes. Es el primer cambio que
experimenta el proceso efectivo de trabajo al ser absorbido por
el capital. Este cambio se efectúa de un modo elemental y
espontáneo. Su premisa, el empleo simultáneo de un número
relativamente grande de obreros asalariados en el mismo proceso de
trabajo, constituye el punto de arranque de la producción
capitalista. Históricamente, este momento coincide con el
nacimiento del capital. Por tanto, si el régimen capitalista de
producción se nos presenta, de una parte, como una necesidad
histórica para la transformación del proceso de trabajo en un
proceso social, de otra parte esta forma social del proceso de
trabajo aparece como un método empleado por el capital para
explotarlo con más provecho, intensificando su fuerza
productiva.

En su forma simple, que es la que hasta aquí hemos
venido estudiando, la cooperación coincide con la producción en
gran escala, pero no constituye ninguna forma fija
característica de una época especial en la historia del
régimen capitalista de producción. A lo sumo, se presenta con este
carácter, sobre poco más o menos, en los orígenes de la
manufactura, cuando ésta no se ha remontado todavía sobre el
artesanado,22 y en aquella especie de agricultura en
gran escala que corresponde al período manufacturero y que sólo se
distingue sustancialmente de la agricultura campesina por la masa
de jornaleros simultáneamente empleados y por el volumen de los
medios de producción concentrados. La cooperación simple sigue
siendo la forma predominante de aquellas ramas de producción en las
que el capital opera en gran escala, sin que en ellas intervenga de
un modo considerable la división del trabajo ni la maquinaria.

La cooperación es la forma fundamental del
régimen de producción capitalista, aunque en él su forma
simple se presente como forma especial, al lado de
otras formas más complejas.

 










Notas al pie del capítulo XI


1 "Es indudable que entre el valor del trabajo de unos hombres y
otros media una diferencia considerable en punto a fuerza, destreza
y celo. Pero yo, basándome en mis minuciosas observaciones estoy
absolutamente seguro de que cinco hombres cualesquiera
ejecutan en conjunto la mima cantidad de trabajo que otros
cinco elegidos al azar siempre y cuando que tengas la edad dicha.
Entre estos cinco hombres, habrá necesariamente uno que reúna todas
las cualidades de un buen obrero, otro que sea un mal obrero y tres
obreros mediocres que oscilaría entre el primero y el segundo.
Véase pues, cómo en un pequeño pelotón de cinco hombres pueden
reunirse todas las cualidades que cinco hombres son capaces de
reunir." (E. Burke. Tboughts and Details, etc.. p. [ 151
16.) Cfr. Quételet acerca del individuo medio.

2 El señor profesor Roscher pretende haber descubierto que una
costurera que trabaja dos días para su señora rinde más trabajo que
dos costureras en un día: Procure el señor profesor no situar sus
observaciones sobre el proceso capitalista de producción en el
cuarto de costura y bajo condiciones de que está ausente el
personaje principal: el capitalista.

3 ''Concours de forces", Destutt de Tracy, Traité de la
volonté, etc. p. 78.

4 "Hay muchos trabajos tan sencillos, que no pueden dividirse en
partes y que, sin embargo, sólo pueden ser ejecutados por la
cooperación de muchos pares de brazos. Tal acontece con la
cooperación consistente en cargar en un carro un tronco
grande … en una palabra, todos aquellos trabajos que no pueden
ejecutarse sin que se ayuden mutuamente un gran número de brazos en
la misma operación indivisa y al mismo tiempo." (E. G. Wakefield,
A view of the Art of Colonization, Londres, 1849, p.
168.)

5 "Un hombre solo sería impotente para levantar una tonelada de
peso: diez hombres tendrían que esforzarse para levantarla; en
cambio, cien podrían hacerlo fácilmente, incluso sin desplegar cada
uno de ellos más fuerza que la de un dedo." (John Bellers,
Proposals for raising a college of industry, Londres.
1806. p. 2l.)

6 "Esto [el hecho de que un colono emplee el mismo número de
obreros para 300 acres en vez de emplear 10 colonos para 30 acres
cada uno] supone una ventaja en cuanto al número de braceros,
ventaja que no es fácil advertir no teniendo práctica en estos
asuntos. Podrá objetarse, naturalmente, que 1:4 equivale a 3:12,
pero en la práctica esto no es verdad, pues en épocas de
recolección y en muchas otras faenas que requieren la misma
celeridad, el concurso de muchas fuerzas de trabajo hace
que éste se realice mejor y más rápidamente: así, por ejemplo, en
la recolección 2 carreteros, 2 cargadores, 2 peones, 2
rastrilladores. etc., rinden en la era o en el granero el doble
trabajo del que rendiría el mismo número de braceros repartidos en
diversas cuadrillas (gangs) y en diferentes, granjas." (An
Inquiry into the Connection between the present Price of Provisions
and the Size of Farms. By a Farmer, Londres. 1773,
pp. 7 y 8.)

7 La definición de Aristóteles dice en rigor, que el hombre es,
por naturaleza un ciudadano o miembro de una ciudad. Esta
definición de Aristóteles es característica de la Antigüedad
clásica, como lo es de la modernidad yanqui la de Franklin cuando
define al hombre como un ser por naturaleza fabricante de
instrumentos.

8 "Esta división parcial del trabajo puede establecerse también
en todos aquellos casos en que los obreros ejecutan la mima
operación. Los peones albañiles, por ejemplo, trabajan en subir
ladrillos de mano en mano hasta lo alto de un andamio, ejecutan
todos el mismo trabajo y, sin embargo existe entre ellos una
especie de división del trabajo, que consiste en que cada peón haga
avanzar el ladrillo un trecho y así entre todos ellos juntos lo
hagan llegar a su destino mucho antes de lo que llegaría si cada
cual tuviera que subir el suyo a lo alto del andamio." (E. Skarbek,
Théorie de richesses sociales, 2º ed. París 1840. t. I.
pp. 97 y 98.)

9 "En la ejecución de un trabajo complejo se plantea la
necesidad de realizar simultáneamente diversas operaciones. El uno
hace una cosa mientras el otro hace otra, y todos contribuyen a un
resultado que un hombre solo no habría podido alcanzar. El uno rema
mientras el otro lleva el timón, para que un tercero eche la red o
lance el arpón, y de este modo la pesca consigue resultados que sin
esa cooperación (concours) serian imposibles." Destutt de Tracy,
Traité de la volonté, etc., p. 78.

10 "Su ejecución [la de los trabajos agrícolas] en el
momento decisivo tiene una eficacia mucho mayor" (An
Inquiry into the Connection between the present Price, etc.,
p. 7). "En agricultura, el factor más importante de todos es el
tiempo." (Liebig, Ueber Teorie und Praxis in der
Landwirtschaft [Braunschweig], 1856, p. 23.)

11 "Otro mal, que no se concibe apenas en un país que exporta
más trabajo que ningún otro país del mundo, exceptuando acaso a
China y a Inglaterra, consiste en la imposibilidad de procurarse el
número suficiente de brazos para la cosecha del algodón. Esto hace
que se quede sin recoger una gran parte de la cosecha, mientras que
otra parte 1a recoge, la tierra cuando cae, con lo cual, como es
lógico, se decolora y hasta se pudre; y así nos encontrarnos con
que, por falta de obreros en la época indicada, los
plantadores tienen que resignarse actualmente a perder gran parte
de la cosecha de algodón, artículo de que está tan necesitada
Inglaterra. " (Bengal Hurkaru, Bi-monthly
Overland Summary of News, 22 de julio, 186l.)

12 "Con los progresos de la agricultura, todo el capital y todo
el trabajo que antes se diseminaban en 500 acres y aún más se
concentran ahora en el cultivo intensivo de 100 acres. Y aunque en
proporción a las sumas de capital y trabajo invertidas el espacio
se haya reducido (is concentrated), este espacio
representa una órbita de producción más extensa que la
órbita de producción que antes poseía o cultivaba un solo productor
independiente" (R. Jones, An Essay on the Distribution of
Wealth. On Rent, Londres, 1831, p. L9l.)

13 "La fuerza del hombre individual es muy pequeña, pero,
asociadas, estas pequeñas fuerzas dan una fuerza total superior a
la suma de todas las fuerzas parciales que la forman, bastando la
simple unión de estas fuerzas para reducir el tiempo y extender el
espacio de su eficacia." (G. R. Carli. Notas a P. Verri,
Meditazioni, etc., t. XV, p. 196.)

14 "Las ganancias son la única finalidad del negocio" (J.
Vanderlint, Money answer, etc., p. 11 ).

15 Un periódico filisteo inglés, el Spectator de 3 de
junio de 1866, refiere que, después de implantarse una especie de
régimen de participación de beneficios entre capitalistas y obreros
en la "Wirework Company of Manchester", "el primer resultado fue
conseguir que disminuyese repentinamente el derroche de material;
los obreros no comprendían por qué iban a derrochar lo que era
suyo, no velando por ello con el mismo celo que cualquier patrono,
y el derroche de material es, con la falta de mercado, la fuente
principal de las pérdidas industriales". Este mismo periódico a que
nos referimos descubre como el principal defecto de los Rochdale
Cooperative Experiments, el siguiente: "They showed that
associations of workmen could manage shops, mills, and almost all
forms of industry with success, and they immensely improved the
condition of the men, but then they did not leave a clear place
for rnasters!" ("Estos ensayos demostraron que las
asociaciones obreras podían manejar con éxito tiendas, fábricas y
casi todas las formas de industria, y mejoraron extraordinariamente
la situación de aquellos hombres, pero ¡no dejaban sitio
visible al capitalista!" Quelle horreur!)

16 Después de calificar la superintendence of labour
como característica primordial de la producción basada en la
esclavitud, en los Estados norteamericanos del Sur, el profesor
Cairnes prosigue: "El labrador propietario (del Norte) no necesita
de ningún estímulo especial para esforzarse, puesto que obtiene el
producto integro de su tierra. Aquí, es totalmente inútil la
vigilancia." (Cairnes, The Slave Power, pp. 48 y 49.)

17 Sir James Steuart, autor que se distingue en general por su
claridad de visión para percibir las diferencias sociales
características de los distintos sistemas de producción, escribe:
¿Por qué las grandes manufacturas destruyen la pequeña industria
(private industry), si no es porque se acercan más a la
sencillez del trabajo de los esclavos?" (Principles of
Political Economy, Londres, 1767, t. I, pp. 167 y 168.)

18 Por eso Augusto Comte y sus discípulos hubieran podido
demostrar la necesidad eterna de los señores feudales, del mismo
modo que lo hacen respecto a los señores capitalistas.

19 R. Jones, Textbook of Lectures, etc., pp. 77 y 78.
Los museos asirios, egipcios, etc., de Londres y otras capitales
europeas nos permiten apreciar plásticamente la grandeza de
aquellos procesos cooperativos de trabajo.

20 Tal vez no ande desacertado Linguet cuando dice, en su
Théorie des Lois civiles, que la caza fue la primera forma
de cooperación y la caza de hombres (la guerra) una de las
primeras formas de la caza.

21 La pequeña economía agraria y la práctica de los oficios
independientes, que forman en conjunto la base del régimen feudal
de producción y que, después de desaparecer éste, siguen
coexistiendo con la industria capitalista, forman a la vez
la base económica de la comunidad clásica en sus mejores tiempos,
después de desmoronarse el colectivismo oriental primitivo y antes
de que la esclavitud se adueñe de la producción.

22 "¿Acaso no es la asociación de la pericia, la constancia y el
celo de muchos en una misma obra el camino para sacarla adelante?
¿Es que Inglaterra habría podido llevar a tal grado de perfección
su manufactura de lana de otro modo?" ­(Berkeley, The
Querist, Londres, 1750, pp. 56 y 52l.)

 










CAPÍTULO XII: DIVISIÓN DEL TRABAJO Y
MANUFACTURA








1. Doble origen de la manufactura


La cooperación basada en la división del trabajo cobra forma
clásica en la manufactura. Como forma característica del
proceso capitalista de producción, este sistema impera durante el
verdadero período manufacturero, que, en líneas generales,
va desde mediados del siglo XVI hasta el último tercio del
siglo XVIII.

La manufactura surge históricamente de dos modos.

Uno consiste en reunir en un solo taller bajo
el mando del mismo capitalista a los obreros de diversos
oficios independientes, por cuyas manos tiene que pasar el producto
hasta su terminación. Así, por ejemplo, un coche es el producto
colectivo de los trabajadores de toda una serie de artesanos
independientes: carreros, talabarteros, costureros, cerrajeros,
latoneros, torneros, tapiceros, vidrieros, pintores, barnizadores,
doradores, etc. La manufactura de coches reúne en un
taller todos estos oficios, y los entrelaza. Es evidente que no se
puede dorar un coche antes de montarlo. Pero si se construyen
muchos al mismo tiempo, una parte de los obreros puede dedicarse
continuamente al dorado, mientras otros ejecutan una fase anterior
del proceso de producción. Hasta aquí, seguimos moviéndonos dentro
del terreno de la cooperación simple, que trabaja con el material
de hombres y de cosas con que se encuentra. Más, pronto se
opera un cambio esencial. El sastre, el cerrajero, el latonero,
etc., consagrados exclusivamente a trabajar en la fabricación de
coches, van perdiendo poco a poco el hábito y la capacidad para
desempeñar su oficio en toda su extensión. Por otra parte, su
trabajo parcial brinda ahora la forma más adecuada para una órbita
restringida de acción. En un principio, la manufactura de coches no
es más que una combinación de oficios independientes. Poco
a poco, se va convirtiendo en un sistema de división de la
producción de coches en las diversas operaciones especiales que la
integran, cada una de las cuales se erige en función exclusiva
de un obrero, siendo ejecutadas en conjunto por la colectividad
de estos obreros parciales. Del mismo modo, mediante la
combinación de diversos oficios bajo el mando del mismo
capital, surgieron la manufactura de paños y toda otra serie de
manufacturas. 1

Pero la manufactura puede también nacer por un camino
inverso, cuando el mismo capital reúne
simultáneamente en el mismo taller a muchos ofíciales
que ejecutan el mismo trabajo o un trabajo
análogo, que hacen, por ejemplo, papel o tipos de imprenta
o agujas. Es un caso de cooperación en su forma más simple. Cada
uno de estos artesanos (asistido sí acaso por uno o dos oficiales)
hace la mercancía en su totalidad, ejecutando, por tanto, todas las
operaciones necesarias para su fabricación. Este artesano sigue
trabajando lo mismo que trabajaba en su taller. Hasta que
sobrevienen diversas causas externas, que obligan a utilizar de
otro modo la concentración de los obreros en el mismo local y la
simultaneidad de sus trabajos. Se quiere, por ejemplo, entregar
dentro de un plazo una cantidad más o menos grande de mercancías
terminadas. Para lograrlo, se distribuye el trabajo. En
vez de hacer que un mismo oficial ejecute, unas tras otras, todas
las operaciones, éstas se desglosan, se aíslan y separan en el
espacio, confiándose cada una de ellas a un oficial distinto, para
que entre todos, en régimen de cooperación, fabriquen la mercancía
deseada. Esta distribución que comienza siendo casual, se
repite, acredita ventajas especiales, y, poco a poco, va
cristalizando en sistema, bajo la forma de división del
trabajo. De producto individual de un artesano
independiente, que lo hace todo, la mercancía se convierte en
producto social de una colectividad de artesanos, especializados
cada uno de ellos en una operación parcial distinta. Las mismas
operaciones que en la industria papelera alemana se empalmaban en
el trabajo continuo e indistinto del fabricante gremial de papel,
en la manufactura papelera holandesa se desglosan, para formar
otras tantas operaciones parciales coordinadas de muchos obreros en
régimen de cooperación. El fabricante gremial de agujas de
Nuremberg es el elemento básico de la manufactura inglesa de
agujas. Pero mientras que aquél ejecuta, unas tras otras, 20
operaciones distintas, una más o una menos, aquí concurren 20
operarios, cada uno de los cuales tiene a su cargo una de esas 20
operaciones, que luego, sobre la base de la experiencia, se
descomponen y ramifican todavía más, para asignarse, como otras
tantas funciones exclusivas, a operarios independientes.

Como se ve, los orígenes de la manufactura y su derivación del
artesanado son dobles. De una parte, la manufactura brota de la
combinación de diversos oficios independientes,
que mantienen su independencia y su aislamiento hasta el
instante en que se convierten en otras tantas operaciones parciales
y entrelazadas del proceso de producción de una misma mercancía. De
otra parte, la manufactura brota de la cooperación de
artesanos afines, atomizando su oficio individual en las
diversas operaciones que lo integran y aislando éstas y haciéndolas
independientes hasta el instante en que cada una ellas se convierte
en función exclusiva y especifica de un obrero. Por tanto, de una
parte la manufactura lleva la división del trabajo a un proceso de
producción antes homogéneo, o la desarrolla; de otra parte combina
oficios hasta entonces separados. Pero, cualquiera que sea su punto
especial de partida, su forma final es siempre la misma: la de un
mecanismo de producción cuyos órganos son
hombres.

Para comprender bien el alcance de la división del trabajo en la
manufactura, es esencial no perder de vista los siguientes puntos.
En primer lugar, el análisis del proceso de producción en
sus fases especiales coincide aquí por entero con la
descomposición de un oficio manual en las diversas
operaciones parciales que lo integran. Pero sean simples o
complejas la ejecución de estas operaciones conserva su carácter
manual, dependiendo por tanto de la fuerza, la destreza, la rapidez
y la seguridad del obrero individual en el manejo de su
herramienta. El oficio manual sigue siendo la base de todo. Esta
base técnica estrecha excluye un análisis verdaderamente
científico del proceso de producción, ya que todo proceso parcial
recorrido por el producto ha de ser necesariamente susceptible de
ser ejecutado como trabajo parcial manual. Y esto, el hecho de que
la pericia manual del operario forme aquí la base del proceso de
producción, hace que cada obrero sólo se asimile una función
parcial y que su fuerza de trabajo se convierta en órgano vitalicio
de esta función. Finalmente, esta división del trabajo es una
modalidad especial de cooperación, muchas de cuyas ventajas se
derivan, no de esta forma específica de cooperación, sino de su
carácter general.

 










2. El obrero parcial, y su
herramienta


Sí nos detenemos a analizar de cerca y en detalle este proceso,
vemos ante todo que el obrero, reducido a ejecutar de por vida la
misma sencilla operación, acaba por ver convertido todo su
organismo en órgano automático y limitado de esa operación, lo cual
hace que necesite, para ejecutarla, menos tiempo que el
oficial obligado a ejecutar por turno toda una serie de operaciones
distintas. El obrero total combinado que forma el
mecanismo viviente de la manufactura es, en realidad, una suma de
obreros parciales y limitados de este tipo. Comparada con los
oficios independientes la división del trabajo permite, pues,
producir más en menos tiempo, o lo que es lo mismo,
potencia la fuerza productiva del trabajo.2 Además, los
métodos del trabajo parcial se perfeccionan, al hacerse
independientes, como otras tantas funciones exclusivas de
diversos obreros. La repetición constante de las mismas operaciones
concretas y la concentración de la mente en ellas enseñan, según
demuestra la experiencia, a conseguir el efecto útil perseguido con
el mínimo desgaste de fuerzas. Y como en la misma manufactura
conviven y trabajan juntas siempre varias generaciones de obreros,
los secretos técnicos del arte descubiertos por unas van
consolidándose, acumulándose y se trasmiten a las
siguientes.3

La manufactura crea, en efecto, el virtuosismo del obrero
especializado, reproduciendo y llevando a sus últimos límites, de
un modo sistemático, en el interior del taller, la diferenciación
elemental de las industrias con que se encuentra en la sociedad.
Por otra parte, esta tendencia a convertir el trabajo parcial en
profesión vitalicia de un hombre, responde a la tendencia de las
sociedades antiguas a declarar hereditarias las
profesiones, a petrificarlas en forma de castas o de gremios,
cuando se dan determinadas condiciones históricas que engendran en
el individuo una variabilidad incompatible con las castas. Las
castas y los gremios nacen de la misma ley natural que informa la
diferenciación de plantas y animales en especies y subespecies, con
la diferencia de que, al llegar a un cierto grado de madurez, el
carácter hereditario de las castas o el exclusivismo de los gremios
son decretados como ley social.4 "Las muselinas de Dakka
no han sido jamás superadas en punto a finura, ni los céfiros y
otros productos de Coromandel han encontrado rival en la hermosura
y permanencia de los colores. Y, sin embargo, estos géneros se
producen sin capital, sin maquinaria ni división del trabajo, sin
ninguno de los medios que tantas ventajas procuran a las fábricas
europeas. El tejedor es un individuo aislado, que fabrica la tela
por encargo de un cliente, trabajando en un telar de la traza más
primitiva, formado no pocas veces con unos cuantos palos de maderas
atados toscamente. No dispone ni siquiera de un aparato para hacer
subir la cadena, lo cual le obliga a tener abierto el telar todo lo
largo que es. Y como este artefacto largo e informe no tiene cabida
en la choza del productor, éste trabaja al aire libre haga buen o
mal tiempo."5 Este virtuosismo lo deben los hindúes,
como las arañas, a la pericia trasmitida de generación en
generación y de padres a hijos. Y eso que estos tejedores indios
ejecutan, en comparación con la mayoría de los obreros de las
manufacturas, trabajos bastante complicados.

Para ejecutar sucesivamente los diversos procesos parciales que
exige la producción de una obra cualquiera, un artesano tiene que
cambiar constantemente de sitio y de herramientas. El tránsito de
una operación a otra interrumpe la marcha de su trabajo, dejando en
su jornada una serie de pocos, por decirlo así. Estos poros se
tupen si el operario ejecuta la misma operación durante toda la
jornada, o desaparecen a medida que disminuyen los cambios de
operaciones. Aquí, la mayor productividad se debe, bien al mayor
gasto de fuerza de trabajo en un espacio de tiempo dado, es decir,
a la mayor intensidad del trabajo, bien a la disminución
del empleo improductivo de fuerza de trabajo. En efecto,
el exceso de desgaste de fuerzas que supone siempre el paso de la
quietud al movimiento, queda compensado por la duración más o menos
larga de la velocidad normal, una vez adquirida. Más, por otra
parte, la continuidad de un trabajo uniforme destruye la tensión y
el impulso de las energías, que descansan y encuentran encanto en
el cambio de trabajo.

El rendimiento del trabajo no depende sólo del virtuosismo del
obrero, sino que depende también de la perfección de las
herramientas con que trabaja. Hay diversos procesos de
trabajo en que se emplea la misma clase de herramientas,
instrumentos cortantes, taladros, martillos e instrumentos de
percusión, etc., y muchas veces, una herramienta sirve para
ejecutar diversas operaciones en el mismo proceso de trabajo. Pero
tan pronto como las diversas operaciones de un proceso de trabajo
se desglosan y cada operación parcial adquiere una forma específica
y exclusiva puesta en manos de un operario especializado, van
desplazándose en mayor o menor medida las herramientas empleadas
para diversos fines. La experiencia de las dificultades especiales
con que tropieza en la práctica la forma primitiva se encarga de
trazar el camino para su modificación. La diferenciación
de los instrumentos de trabajo, gracias a la cual instrumentos de
la misma clase adquieren formas fijas especiales para cada
aplicación concreta, y su especialización, que hace que
estos instrumentos especiales sólo adquieran plena eficacia y den
todo su rendimiento puestos en manos de operarios parciales
especializados, son dos rasgos característicos de la manufactura.
Solamente en Birmingham se producen unas 500 variedades de
martillos, entre los cuales hay muchos que se destinan, no ya a un
proceso especial de producción, sino a una operación determinada
dentro de este proceso. El período manufacturero simplifica,
perfecciona y multiplica los instrumentos de trabajo, adaptándolos
a las funciones especiales y exclusivas de los operarios
parciales.6 Con esto, la manufactura crea una de las
condiciones materiales para el empleo de maquinarias, que
no es más que una combinación de instrumentos simples.

El obrero especializado y su herramienta forman los elementos
simples de la manufactura. Estudiemos ahora esta forma de
producción vista en su conjunto.

 










3. Las dos formas fundamentales de la
manufactura: manufactura heterogénea y manufactura orgánica


La organización de la manufactura presenta dos formas
fundamentales que, aunque a veces aparezcan combinadas,
representan dos tipos esencialmente distintos y desempeñan un papel
radicalmente distinto también, sobre todo por lo que se refiere a
la transformación ulterior de la manufactura en la gran industria
basada en el mecanismo. Este doble carácter responde a la
naturaleza de los trabajos realizados. Unas veces, el objeto
fabricado está compuesto por un conjunto puramente mecánico de
productos parciales independientes; otras veces, es el resultado de
una serie sucesiva de manipulaciones y procesos enlazados entre
sí.

Una locomotora, por ejemplo, está formada por más de 5,000
piezas independientes. Sin embargo, la locomotora no puede servir
de ejemplo del primer tipo de manufactura, pues no es un producto
manufacturero en sentido estricto, sino un fruto de la gran
industria. Pero tenemos el reloj, que William Petty pone
también como ejemplo de la división manufacturera del trabajo. El
reloj, que comenzó siendo producto individual de un artesano de
Nuremberg, fue convirtiéndose en el producto social de un conjunto
de obreros parciales, encargados respectivamente de fabricar las
piezas en bruto, los muelles, la esfera, el espiral, los agujeros
en que van las piedras y las palancas con rubíes, las manillas,
caja, los tornillos y el dorado, trabajos que luego se subdividían
en una larga serie de variedades, tales como la de
fabricar las ruedas (debiendo distinguirse, además, según que las
ruedas fuesen de latón o de acero), los muelles, los minuteros, el
acabado del piñón (montando las ruedas sobre los muelles, puliendo
las facetas, etc.), hacer la espiga, planter le finissage
(engranando las ruedas y los muelles), finir le barillet
(limando los dientes, dando a los agujeros la anchura indicada,
ajustando la posición y el escape), hacer los escapes, y en los de
cilindro, éste, hacer la rueda catalina, el péndulo, la raqueta
(mecanismo que sirve para regular la marcha de la máquina),
planter l'échappement (operación que corre, realmente, a
cargo del mismo que hace los escapes); luego, vienen el
repasseur de barillet (que da los últimos toques a la caja
en que va el muelle y a la posición), los que pulen el acero, las
ruedas y los tornillos, el que pinta los números, el que hace la
esfera (extendiendo el esmalte sobre el cobre), el que fabrica los
pendants (el cual no hace más que el anillo de reloj), el
finisseur de charniere (que fija el vástago de metal en el
centro de la caja), el faiseur de secret (que coloca en la
caja los muelles que hacen saltar la tapa), el grabador, el
cincelador, el pulimentador de la caja, etc., etc.; y por último,
el repasseur, que monta todo el reloj, lo repasa y lo
entrega en marcha. Sólo unas cuantas piezas del reloj pasan por
distintas manos sucesivamente, y todos estos membra
disjecta se reúnen en la mano que los combina para formar con
todos ellos una unidad mecánica. Este vínculo puramente externo
entre el producto terminado y los diversos elementos que lo forman,
hace que en este mecanismo, como en otros semejantes, la
coincidencia de los obreros parciales en el mismo taller
no sea obligada, sino fortuita. Puede ocurrir que estos
trabajos parciales se ejecuten como otros tantos oficios aislados e
independientes, que es lo que ocurre en los cantones de Waadt y
Neuchâtel, o que, como en Ginebra por ejemplo, todos los operarios
se reúnan en grandes manufacturas relojeras, a base de la
cooperación directa de los obreros parciales bajo el mando de un
capital. Aun en este caso, es raro que la esfera, los muelles y la
caja se fabriquen en la misma manufactura. En esta rama industrial,
la explotación manufacturera combinada no es rentable más que en
condiciones muy excepcionales, pues la competencia entre los
obreros que trabajan a domicilio es enorme, el fraccionamiento de
la producción en toda una masa de procesos heterogéneos deja poco
margen al empleo de herramientas comunes, la fabricación
desperdigada permite al capitalista ahorrarse el gasto que suponen
los edificios fabriles, etc.7 Sin embargo, la condición
de estos obreros especializados que trabajan en sus casas para un
capitalista (fabricante, établisseur) difiere radicalmente
de la del artesano que trabaja por su cuenta y para sus clientes
propios.8

El segundo tipo de manufactura, que es su forma más perfecta,
produce artículos que recorren toda una serie de fases y procesos
graduales, como ocurre por ejemplo con el alambre en las
manufacturas de agujas, que pasa por las manos de 72 y hasta 92
obreros parciales especializados.

Este tipo de manufactura suele aglutinar oficios antes
dispersos, con lo cual acorta la distancia geográfica
entre las diversas fases de producción del artículo. El tiempo que
éste tarda en pasar de una fase a otra se reduce, al igual que el
trabajo invertido en estas operaciones.9 Comparada con
el artesanado, esta forma de producción supone un aumento
de fuerza productiva, aumento que tiene su origen en el
carácter cooperativo general de la manufactura. Por otra
parte, el principio peculiar de la división del trabajo se traduce
en un aislamiento entre las diversas fases de producción,
fases que cobran existencia independiente las unas respecto a las
otras, como tantos trabajos parciales de carácter artesano. Para
crear y mantener la cohesión necesaria entre estas
funciones aisladas, se plantea la necesidad de transportar
continuamente el artículo fabricado de una mano a otra y de uno a
otro proceso. Desde el punto de vista de la gran
industria, esto constituye una desventaja característica,
costosa e inmanente al principio de la
manufactura.10

Si nos fijamos en una determinada cantidad de materias primas,
por ejemplo de trapos en una manufactura de papel, o de alambre en
una manufactura de agujas, observaremos que recorre en manos de los
diversos obreros parciales, hasta llegar a su forma final, toda una
serie de fases sucesivas de producción. En cambio, si nos fijamos
en el taller como un mecanismo total, vemos que la materia
prima se presenta simultáneamente y de una vez en todas
sus fases de producción. El obrero colectivo, formado por la
combinación de obreros detallistas, tira del alambre con una parte
de sus muchas manos, armadas de instrumentos, a la par que con
otras manos y otras herramientas lo estira, lo corta, lo aguza,
etc. De etapas sucesivas acopladas en el tiempo, los diversos
procesos graduales del trabajo se convierten en otras tantas zonas
yuxtapuestas en el espacio. Esto permite suministrar más mercancías
acabadas en el mismo tiempo.11 Es cierto que
aquella simultaneidad responde a la forma cooperativa general del
proceso colectivo de trabajo, pero la manufactura no se limita a
recoger y continuar las condiciones de la cooperación tal y como
las encuentra, sino que en parte las crea desglosando el
trabajo artesanal. Por otra parte, si consigue esta organización
social del proceso de trabajo, es a costa de encadenar siempre al
mismo obrero a la ejecución del mismo detalle.

Como el producto parcial de cada obrero detallista representa al
mismo tiempo una fase especial de desarrollo del mismo
artículo, se plantea la necesidad de que unos obreros o grupos
de obreros entreguen a otros la materia prima por ellos trabajada.
El resultado del trabajo de unos forma el punto de partida del
resultado del trabajo de otros. Por tanto, los segundos son los que
dan directamente trabajo a los primeros. La experiencia se encarga
de señalar el tiempo de trabajo necesario para la consecución del
efecto útil apetecido en cada proceso parcial, y el mecanismo
total de la manufactura descansa sobre la premisa de que en
un tiempo de trabajo dado se puede alcanzar un
resultado dado. Sin esta premisa, no podrían interrumpirse ni
empalmarse en el tiempo y en el espacio los diversos procesos de
trabajo que se complementan los unos a los otros. Es evidente que
esta interdependencia directa de los trabajos y, por
tanto, de los obreros que los ejecutan, obliga a éstos a no
invertir en su función más que el tiempo estrictamente necesario
para realizarla, con lo que se establece una continuidad, una
uniformidad, una regularidad, una reglamentación,12 y
sobre todo una intensidad de trabajo completamente
distintas a las de los oficios independientes e incluso a las de la
cooperación simple. En el régimen de producción de mercancías, la
concurrencia impone como norma imperativa la de que en la
fabricación de una mercancía no se invierta nunca más que
el tiempo de trabajo socialmente necesario para su
producción, puesto que, para decirlo en términos superficiales,
cada productor tiene que vender sus mercancías a los precios
del mercado. En la manufactura, la fabricación de una cantidad
determinada de productos en un tiempo determinado es una ley
técnica del propio proceso de producción.13

Sin embargo, diversas operaciones exigen distinto tiempo y
suministran, por tanto, en el mismo tiempo, cantidades
distintas de productos parciales. Por consiguiente, para que el
mismo obrero pueda ejecutar día tras día la misma operación, es
necesario que, tratándose de operaciones distintas, le emplee
un número proporcional y distinto de obreros; por
ejemplo, en una manufactura de tipos de imprenta, en la
que el fundidor funde 2,000 tipos a la hora, el rompedor
rompe 4,000 y el frotador pule 8,000, la proporción deberá ser de 4
fundidores y 2 rompedores por 1 frotador. Aquí volvemos a
encontrarnos con el principio de la cooperación en su forma simple:
trabajo simultáneo de muchos, empleados en operaciones
análogas, pero ahora corno la expresión de un vínculo
orgánico. En efecto, la división del trabajo en la manufactura no
sólo simplifica, y, por tanto, multiplica los órganos
cuantitativamente diferenciados del obrero colectivo total, sino
que además establece una proporción matemática fija respecto al
volumen cuantitativo de estos órganos; es decir, respecto al número
relativo de obreros o a la magnitud relativa de los grupos
de obreros especializados en cada función. Este régimen
desarrolla, a la par con la ramificación cualitativa, la regla
cuantitativa y la proporcionalidad del proceso social del
trabajo.

Cuando la experiencia ha fijado el número y la proporción
adecuados de los distintos grupos de obreros parciales para una
determinada escala de la producción, esta escala sólo puede
extenderse aplicando un múltiplo de cada grupo especial de
obrero.14 Conviene sin embargo, tener en cuenta que hay
ciertos trabajos que pueden ser ejecutados por el mismo individuo
en mayor o menor escala, como ocurre, por ejemplo, con el trabajo
de inspección, con el transporte de los productos parciales de una
fase de producción a otra, etc. Por tanto, para que resulte
rentable desglosar estas funciones o asignarlas a obreros
especiales, tiene que aumentar el número de obreros empleados, y
este aumento debe abarcar desde el primer momento proporcionalmente
todos los grupos.

Cada grupo o conjunto de obreros que ejecutan la
misma función parcial está integrado por elementos
homogéneos y forma un órgano especial dentro del mecanismo
colectivo. Sin embargo, en ciertas manufacturas, este grupo
representa a su vez un organismo de trabajo estructurado y
el mecanismo total se forma por la repetición o multiplicación de
estos organismos elementales productivos. Tomemos, por ejemplo, la
manufactura de botellas de vidrio. Esta manufactura se descompone
en tres fases sustancialmente distintas. La primera es la fase
preparatoria, consistente en preparar la composición del
vidrio, en mezclar la arena, la cal, etc., y en fundir esta
composición para formar una masa de vidrio fluido.15 En
esta primera fase se emplean diversos obreros parciales; y lo mismo
en la fase final, consistente en retirar las botellas de
los hornos de secado, clasificarlas, embalarlas, etc. Entre ambas
fases, en el centro de ellas, queda la verdadera fabricación
del vidrio o elaboración de la masa fluida previamente
preparada. En la boca misma del horno trabaja un grupo de obreros
que en Inglaterra llaman "hole", el cual está formado por un
bottle maker o finisher, un blower, un
gatherer, un putter up o whetter off y
un taker in. (75 ) Estos cinco obreros parciales son otros
tantos órganos específicos de un solo organismo de trabajo, que
sólo puede funcionar como unidad mediante la cooperación directa de
los cinco. Sí faltase uno de los cinco miembros, el organismo
quedaría paralizado. Generalmente, los hornos de vidrio tienen
varías bocas – en Inglaterra, por ejemplo, de cuatro a seis–, cada
una de las cuales alberga su propia masa de vidrio fluido y da
ocupación a un grupo especial de obreros con las características
señaladas. Como se ve, la contextura de cada uno de estos grupos
está directamente basada en la división del trabajo, y el vínculo
que une a los diversos grupos análogos es el de la cooperación
simple, puesto que el empleo en común del mismo medio de
producción, que aquí es el horno de vidrio, hace que éste sea más
rentable. Cada uno de estos hornos de vidrio, con sus cuatro a seis
bocas, forma un taller de vidrio, y varios talleres de éstos
integran, con los mecanismos y los obreros necesarios para las
fases preparatorias y final, una manufactura de vidriería.

Finalmente, la manufactura, fruto mucha veces de la combinación
de diferentes oficios, puede, a su vez, combinarse con otras
manufacturas de diverso género. Así, por ejemplo, las grandes
vidrierías inglesas fabrican ellas mismas los crisoles, de cuya
calidad depende en gran parte la buena o mala calidad del producto.
De este modo, la manufactura del producto se combina con la
manufactura encargada de elaborar un medio de producción. Y puede
darse también el caso contrario, a saber: que la manufactura del
producto se combine con otras a las que aquél sirva, a su vez, de
materia prima o con cuyos productos se alíe. Y así, nos
encontramos, por ejemplo, manufacturas de vidrio combinadas con
manufacturas de cristal tallado y fundiciones de latón destinado al
montaje metálico de diversos artículos de cristal. En estos casos,
las manufacturas combinadas forman otros tantos departamentos, más
o menos aislados en el espacio, de una manufactura total, a la par
que otros tantos procesos de producción independientes los unos de
los otros y dotado cada uno de ellos con su propia división de
trabajo. Pero a pesar de las muchas ventajas que la manufactura
combinada supone, ésta no llega a adquirir jamás, sobre
sus propias bases, una verdadera unidad técnica. Para ello, tiene
que transformarse en industria maquinizada.

Durante el período manufacturero, que enseguida de aparecer
proclama como principio consciente la reducción del tiempo
de trabajo necesario para la producción de una
mercancía,16 va desarrollándose esporádicamente el
empleo de máquinas, sobre todo para ciertos procesos
primarios simples, susceptibles de ser ejecutados en masa y
con gran despliegue de fuerzas. Así, por ejemplo, en las
manufacturas papeleras se introducen muy pronto los molinos de
papel, destinados a triturar los trapos, y en la industria
metalúrgica los llamados molinos quebrantadores,
destinados a triturar el mineral.17 La forma más
elemental de la máquina es la que nos lega el Imperio romano, con
los molinos de agua.18 La época del artesanado nos
entrega las grandes inversiones: la brújula, la
pólvora, la imprenta y el reloj
automático. Pero en líneas generales, la maquinaria desempeña
todavía en esta época aquella función secundaría que Adam Smith le
asigna a la par de la división del trabajo.19
El empleo esporádico de máquinas cobra gran importancia en el
transcurso del siglo XVII, por ofrecer a los grandes matemáticos de
la época un punto real de apoyo y un estimulo práctico para las
investigaciones de la mecánica moderna. La maquinaria
específica del período de la manufactura es, desde luego, el
mismo obrero colectivo, producto de la combinación de
muchos obreros parciales. Las diversas operaciones que ejecuta por
turno el productor de una mercancía y que se articulan y enlazan en
el conjunto de su proceso de trabajo, exigen de él diversas
actividades. En unas tiene que desplegar más fuerza, en otras más
maña, en otras mayor concentración mental, etc., cualidades que un
mismo individuo no. puede poseer en grado idéntico. Una vez que
estas diversas operaciones se desglosan, se aíslan y adquieren
independencia, los obreros se distribuyen, clasifican y agrupan con
arreglo a sus cualidades predominantes. Sus dotes naturales son la
base en que descansa la división del trabajo; luego, la
manufactura, una vez implantada, se encarga de desarrollar fuerzas
de trabajo aptas solamente, por naturaleza, para una función
específica y concreta. Ahora, el obrero colectivo posee
todas las cualidades productivas en el mismo grado de virtuosidad y
las aplica, además, de la manera más económica, puesto que emplea
todos sus órganos, individualizados en obreros o en grupos de
obreros determinados, única y exclusivamente para sus funciones
especificas peculiares.20 La limitación y hasta la
imperfección del obrero parcial son las que determinan su
perfección como miembro o parte integrante del organismo obrero
total.21 El hábito adquirido en el desempeño de una
función aislada convierte al obrero en su órgano natural y seguro,
a la par que su articulación con el mecanismo total le obliga a
trabajar con la regularidad de una pieza de
maquinaria.22

Como las funciones del obrero colectivo son unas veces más
sencillas y otras más complicadas, más primitivas o más
desarrolladas, reclaman de sus órganos, de los obreros
individuales, grados muy distintos de desarrollo, razón por la cual
éstos poseen un valor muy diverso. De este modo, la
manufactura va creando una jerarquía de fuerzas de
trabajo, a la que corresponde una escala o gradación de
salarios. De una parte, el obrero individual se ve adoptado y
anexionado de por vida a una función determinada; de otra
parte, los distintos trabajos se ajustan, por idéntica
razón, a aquella amplia jerarquía de aptitudes naturales y
adquiridas.23

Sin embargo, todo proceso de producción implica una serie de
manipulaciones simples, al alcance de cualquier individuo,
manipulaciones que ahora se desglosan también de su trabazón
dinámica con las fases más intensivas del proceso de trabajo, para
cristalizar en otras tantas funciones independientes.

La manufactura crea, pues, en todos los oficios que se asimila,
una clase especial de obreros, la de los llamados peones,
que no tenían cabida en la industria artesana. A la par que fomenta
hasta el virtuosismo las especialidades parciales y detallistas a
costa de la capacidad conjunta de trabajo, convierte en
especialidad la ausencia de toda formación. La escala jerárquica
del trabajo se combina con la división pura y simple de los obreros
en obreros especializados y peones. Los gastos de
educación de éstos desaparecen; los de los primeros disminuyen
respecto al artesanado, al simplificarse sus funciones. El
resultado, en ambos casos, es la disminución del valor de
la fuerza de trabajo.24

Hay, sin embargo, una excepción, que se da cuando el
desdoblamiento del proceso de trabajo crea nuevas funciones
complejas, que no se daban o no podían darse con la misma extensión
en la industria artesana. La depreciación relativa de
la fuerza de trabajo como consecuencia de la desaparición o
disminución de los gastos de aprendizaje, implica una
valorización más alta del capital, pues todo lo que
contribuye a reducir el tiempo necesario para la reproducción de la
fuerza de trabajo, contribuye también a dilatar el radio de acción
de la plusvalía.

 










4. División del trabajo dentro de la
manufactura y división del trabajo dentro de la sociedad


Hemos estudiado en primer término los orígenes de la
manufactura, luego sus elementos simples, el obrero parcial y su
herramienta, y finalmente su mecanismo de conjunto. Ahora,
examinaremos rápidamente la relación que existe entre la división
del trabajo en la manufactura y la división del trabajo
en la sociedad, como base general de la producción de
mercancías.

Si nos fijamos en el trabajo mismo, podemos considerar
la división de la producción social en sus grandes sectores, la
agricultura, la industria, etc., como división del trabajo en
general, la clasificación de estos sectores de producción en
categorías y subcategorías como división del trabajo en
particular, y la división del trabajo establecida dentro de un
taller como división del trabajo en el caso
concreto.25

La división del trabajo dentro de la sociedad, con la
consiguiente adscripción de los individuos a determinadas órbitas
profesionales, se desarrolla, al igual que la división del trabajo
dentro de la manufactura, arrancando de puntos de partida
contrapuestos. Dentro de la familia,26 y más tarde, al
desarrollarse ésta, dentro de la tribu, surge una división natural
del trabajo, basada en las diferencias de edades y de sexo, es
decir, en causas puramente fisiológicas, que, al dilatarse
la comunidad, al crecer la población y, sobre todo, al surgir los
conflictos entre diversas tribus, con la sumisión de unas por
otras, va extendiéndose su radio de acción. De otra parte, brota,
como ya hemos observado, el intercambio de productos en
aquellos puntos en que entran en contacto diversas familias, tribus
y comunidades, pues en los orígenes de la civilización no son los
individuos los que tratan, sino las familias, las tribus, etc.
Diversas comunidades descubren en la naturaleza
circundante diversos medios de producción y diversos medios de
sustento. Por tanto, su modo de producir, su modo de vivir y sus
productos varían. Estas diferencias naturales son las que, al
entrar en contacto unas comunidades con otras, determinan el
intercambio de los productos respectivos y, por tanto, la gradual
transformación de estos productos en mercancías. No es el cambio el
que crea la diferencia entre las varías órbitas de producción; lo
que hace el cambio es relacionar estas órbitas distintas las unas
de las otras; convirtiéndolas así en ramas de una producción global
de la sociedad unidas por lazos más o menos estrechos de
interdependencia. Aquí, la división social del trabajo surge por el
cambio entre órbitas de producción originariamente distintas,
pero independientes las unas de las otras. Allí donde la
división fisiológica del trabajo sirve de punto de
partida, los órganos especiales de una unidad cerrada y coherente
se desarticulan los unos de los otros, se fraccionan –en un proceso
de desintegración impulsado primordialmente por el intercambio de
mercancías con otras comunidades– y se independizan hasta un punto
en que el cambio de los productos como mercancías sirve de
agente mediador de enlace entre los diversos trabajos. Como se ve,
en un caso adquiere independencia lo que venía siendo dependiente,
mientras que en el otro, órganos hasta entonces independientes
pierden su independencia anterior.

La base de todo régimen de división del trabajo un poco
desarrollado y condicionado por el intercambio de mercancías es
la separación entre la ciudad y el campo.27
Puede decirse que toda la historia económica de la sociedad se
resume en la dinámica de este antagonismo, en cuyo análisis no
podemos detenernos aquí.

Así como la división del trabajo dentro de la manufactura
presupone, en el aspecto material, la existencia de un cierto
número de obreros empleados simultáneamente, la división
del trabajo dentro de la sociedad presupone una cierta magnitud
y densidad de población, que aquí sustituyen a la aglomeración
de operarios dentro del mismo taller.28 Sin embargo,
este grado de densidad es un factor relativo. En un país
relativamente poco poblado, pero con buenos medios de comunicación,
la densidad de población es mayor que en un país más poblado, pero
con medios de comunicación menos perfectos; así, por ejemplo, los
Estados septentrionales de Norteamérica tienen una densidad de
población mayor que la India.29

Como la producción y la circulación de mercancías son la premisa
de todo régimen capitalista de producción, la división
manufacturera del trabajo requiere que la división del trabajo
dentro de la sociedad haya alcanzado ya cierto grado de madurez. A
su vez, la división del trabajo en la manufactura repercute en la
división del trabajo dentro de la sociedad, y la impulsa y
multiplica. Al diferenciarse los instrumentos de trabajo, se
diferencian cada vez más las industrias que los
producen.30 Tan pronto como el régimen manufacturero se
adueña de una industria que venía siendo explotada en unión de
otras, corno rama principal o accesoria, y por el mismo productor,
las industrias hasta entonces englobadas se disocian y cada una de
ellas adquiere su autonomía propia. Y sí se adueña de una fase
especial de producción de una mercancía, las que hasta
allí eran otras tantas fases de un mismo proceso de producción se
convierten en ramas industriales independientes. Ya hemos apuntado
que allí donde el producto manufacturado representa una unidad
puramente mecánica de productos parciales, los trabajos parciales
pueden volver a desarticularse y recobrar su autonomía como
manufacturas independientes. Para implantar de un modo más perfecto
la división del trabajo dentro de una manufactura, lo que se hace
es dividir en varias manufacturas, algunas de ellas totalmente
nuevas, la misma rama de producción, atendiendo a la diversidad de
sus materias primas o a las diversas formas que una misma materia
prima puede revestir. Así, ya en la primera mitad del siglo XVII se
producían solamente en Francia más de cien distintas clases de
seda, y en Avignon, por ejemplo, era ley que "cada aprendiz solo
podía consagrarse a una clase de fabricación, sin poder aprender la
elaboración de varías clases de productos al mismo tiempo". La
explotación manufacturera, encargada de fabricar todas las
especialidades, da un nuevo impulso a la división
territorial del trabajo, que circunscribe
determinadas ramas de producción a determinadas regiones de un
país.31 La expansión del mercado mundial y el sistema
colonial, que figuran entre las condiciones generales del sistema,
suministran al período manufacturero material abundante para el
régimen de división del trabajo dentro de la sociedad. No vamos a
investigar aquí en detalle cómo este régimen se adueña no sólo de
la órbita económica, sino de todas las demás esferas de la
sociedad, echando en todas partes los cimientos para ese desarrollo
de las especialidades y los especialistas, para esa parcelación del
hombre que hacía exclamar ya a Ferguson, el maestro de A. Smith:
"Estamos creando una nación de ilotas; no existe entre nosotros un
solo hombre libre."32

Sin embargo, a pesar de las grandes analogías y de la
concatenación existentes entre la división del trabajo dentro de la
sociedad y la división del trabajo dentro de un taller, media entre
ambas una diferencia no sólo de grado, sino de
esencia. Donde más palmaría aparece la analogía es allí donde
un vínculo interno une a varias ramas industriales. Así, por
ejemplo, el ganadero produce pieles, el curtidor las convierte en
cuero y el zapatero hace de éste botas. Como se ve, cada uno de
estos tres industriales fabrica un producto gradual distinto y la
mercancía final resultante es el producto combinado de sus trabajos
específicos. A esto hay que añadir las múltiples ramas de trabajo
que suministran al ganadero, al curtidor y al zapatero
respectivamente, sus medios de producción. Podemos pensar, con A.
Smith, que esta división social del trabajo sólo se
distingue de la manufacturera desde un punto de vista
subjetivo, es decir, para el observador, que unas veces ve
englobados dentro del espacio los múltiples trabajos parciales,
mientras que otras veces contempla su dispersión en grandes zonas,
dispersión que, unida al gran número de operarios que trabajan en
cada rama especial, oculta a su mirada la
concatenación.33 Pero ¿qué es lo que enlaza los trabajos
independientes del ganadero, el curtidor y el zapatero? El hecho de
que sus productos respectivos tengan la consideración de
mercancías. ¿Qué caracteriza, en cambio, a la división
manufacturera del trabajo? El hecho de que el obrero parcial no
produce mercancías.34 Lo que se convierte en
mercancía es el producto común de todos
ellos.35 La división del trabajo dentro de la sociedad
se opera por medio de la compra y venta de los productos de las
diversas ramas industriales; los trabajos parciales que integran la
manufactura se enlazan por medio de la venta de diversas fuerzas de
trabajo a un capitalista, que las emplea como una fuerza de trabajo
combinada. La división manufacturera del trabajo supone la
concentración de los medios de producción en manos de
un capitalista; la división social del trabajo supone el
fraccionamiento de los medios de producción entre muchos
productos de mercancías independientes los unos de los otros.
Mientras que en la manufactura la ley férrea de la proporcionalidad
adscribe determinadas masas de obreros a determinadas funciones, en
la distribución de los productores de mercancías y de sus medios de
producción entre las diversas ramas sociales de trabajo reinan en
caótica mezcla el azar y la arbitrariedad. Claro está que las
diversas esferas de producción procuran mantenerse constantemente
en equilibrio, en el sentido de que, de una parte, cada productor
de mercancías tiene necesariamente que producir un valor de uso y,
por tanto satisfacer una determinada necesidad social, y, como el
volumen de estas necesidades varía cuantitativamente, hay un cierto
nexo interno que articula las diversas masas de necesidades,
formando con ellas un sistema primitivo y natural; de otra parte,
la ley del valor de las mercancías se encarga de
determinar qué parte de su volumen global de tiempo de trabajo
disponible puede la sociedad destinar a la producción de cada clase
de mercancías. Pero esta tendencia constante de las diversas
esferas de producción a mantenerse en equilibrio sólo se manifiesta
como reacción contra el desequilibrio constante. La norma que en el
régimen de división del trabajo dentro del taller se sigue a
priori, como un plan preestablecido, en la división del
trabajo dentro de la sociedad sólo rige a posteriori, como
una ley natural interna, muda, perceptible tan sólo en los cambios
barométricos de los precios del mercado y como algo que se impone
al capricho y a la arbitrariedad de los productores de mercancías.
La división del trabajo en la manufactura supone la
autoridad incondicional del capitalista sobre hombres que
son otros tantos miembros de un mecanismo global de su propiedad,
la división social del trabajo enfrenta a productores
independientes de mercancías que no reconocen más autoridad que la
de la concurrencia, la coacción que ejerce sobre ellos la
presión de sus mutuos intereses, del mismo modo que en el reino
animal el bellum omnium contra omnes (76) se encarga de
asegurar más o menos íntegramente las condiciones de vida de todas
las especies. Por eso la misma conciencia burguesa, que festeja la
división manufacturera del trabajo, la anexión de por vida del
obrero a faenas de detalle y la supeditación incondicional de estos
obreros parcelados al capital como una organización del trabajo que
incrementa la fuerza productiva de éste, denuncia con igual clamor
todo lo que suponga una reglamentación y fiscalización consciente
de la sociedad en el proceso social de producción como si se
tratase de una usurpación de los derechos inviolables de propiedad,
libertad y libérrima "genialidad" del capitalista individual. Y es
característico que esos apologistas entusiastas del sistema fabril,
cuando quieren hacer una acusación contundente contra lo que seria
una organización general del trabajo a base de toda la sociedad,
digan que convertiría a la sociedad entera en una fábrica.

En la sociedad del régimen capitalista de producción, la
anarquía de la división social del trabajo y el despotismo
de la división del trabajo en la manufactura se
condicionan recíprocamente; en cambio, otras formas más antiguas de
sociedad, en que la especialización de las industrias se desarrolla
de un modo elemental, para cristalizar luego y consolidarse al fin
legalmente, presentan, de una parte, la imagen de una
organización del trabajo social sujeta a un plan y a una
autoridad, mientras de otra parte, excluyen radicalmente o
sólo estimulan en una escala insignificante o de un modo esporádico
y fortuito, la división del trabajo dentro del
taller.36

Aquellas antiquísimas y pequeñas comunidades indias, por
ejemplo, que en parte todavía subsisten, se basaban en la posesión
colectiva del suelo, en una combinación directa de agricultura y
trabajo manual y en una división fija del trabajo, que, al crear
nuevas comunidades, servía de plano y de plan. De este modo, se
crean unidades de producción aptas para satisfacer todas sus
necesidades y cuya zona de producción varia de 100 a 1,000 o a
varios miles de acres. La gran masa de los productos se destina a
subvenir a las necesidades directas de la colectividad, sin que
adquieran carácter de mercancías; por tanto, aquí la
producción es de suyo independiente de la división del trabajo que
reina en general dentro de la sociedad india, condicionada por el
cambio de mercancías. Sólo se convierte en mercancía el
remanente de lo producido, y este cambio se opera ya, en parte, en
manos del Estado, al que corresponde, desde tiempos inmemoriales,
corno renta en especie, una determinada cantidad de productos. En
diversas partes de la India rigen diversas formas de comunidad. En
la más sencilla de todas, es la comunidad la que cultiva la tierra
colectivamente, distribuyendo luego los productos entre sus
miembros, a la par que cada familia se dedica a hilar, tejer, etc.,
como industria doméstica accesoria. Junto a esta masa entregada a
una ocupación homogénea, nos encontramos con el "vecino
principal", juez, policía y recaudador de impuestos en una
pieza; con el tenedor de libros, que lleva la
contabilidad agrícola, catastrando y sentando en sus libros todo lo
referente a la agricultura; un tercer funcionario, que
persigue a los criminales y ampara a los viajeros extraños a la
comunidad, acompañándolos de pueblo en pueblo; el guardador de
fronteras, encargado de vigilar las fronteras que separan a la
comunidad de las comunidades vecinas: el vigilante de
aguas, que distribuye para fines agrícolas las aguas de los
depósitos comunales; el brahmán, que regenta las funciones
del culto religioso; el maestro de escuela., que enseña a
los niños de la comunidad a leer y escribir sobre arena; el
brahmán del calendario, que señala, como astrólogo, las
épocas de siembra y cosecha y las horas buenas y malas para todas
las faenas agrícolas; un herrero y un carpintero,
a cuyo cargo corre la fabricación y reparación de los aperos de
labranza; el alfarero, que fabrica los cacharros de la
aldea; el barbero, el lavandero, encargado de la limpieza
de las ropas; el platero, y, de vez en cuando, el
poeta, que en unas cuantas comunidades sustituye al
platero y en otras al maestro de escuela. Estas doce o catorce
personas viven a costa de toda la comunidad. Al aumentar el censo
de población, se crea una comunidad nueva y se asienta, calcada
sobre la antigua, en tierras sin explotar. El mecanismo de estas
comunidades obedece a una división del trabajo sujeta a un plan; en
cambio, la división manufacturera es inconcebible en ella, puesto
que el mercado para el que trabajan el herrero, el carpintero,
etc., es invariable, y a lo sumo, si la importancia numérica de la
aldea lo exige, en vez de un herrero, de un alfarero, etc. trabajan
dos o tres.37 La ley que regula la división del trabajo
en la comunidad actúa aquí con la fuerza inexorable de una ley
natural, mientras que los distintos artesanos, el herrero, el
carpintero, etc., trabajan y ejecutan en su taller todas las faenas
de su oficio ajustándose a la tradición de éste, pero con absoluta
independencia y sin reconocer ninguna autoridad. La sencillez del
organismo de producción de estas comunidades que, bastándose a sí
mismas, se reproducen constantemente en la misma forma y que al
desaparecer fortuitamente, vuelven a restaurarse en el mismo sitio
y con el mismo nombre,38 nos da la clave para
explicarnos ese misterio de la inmutabilidad de las
sociedades asiáticas, que contrasta de un modo tan sorprendente con
la constante disolución y transformación de los Estados de Asia y
con su incesante cambio de dinastías. A la estructura de los
elementos económicos básicos de la sociedad no llegan las tormentas
amasadas en la región de las nubes políticas.

Las leyes gremiales, obrando con arreglo a un plan, impiden,
como sabemos, mediante una severa limitación del número de los
oficiales que se le autoriza a emplear a cada maestro, la
transformación del maestro en capitalista. Además, el maestro
gremial sólo puede emplear oficiales en la industria en que es
maestro. El gremio se defiende celosamente contra todas las
invasiones del capital comercial, única forma libre de
capital que tiene en frente. El comerciante podía comprar todas las
mercancías; lo único que no podía comprar como mercancía era el
trabajo. Sólo se le toleraba como editor de los productos
de su oficio. Si las circunstancias provocaban una división más
acentuada del trabajo, lo que hacía era desdoblar los gremios
existentes o incorporar a ellos otros nuevos, pero sin reunirlos
nunca en un mismo taller. Como se ve, la organización gremial
excluye la división manufacturera del trabajo, aunque su
especialización, su aislamiento y el desarrollo de las industrias a
que contribuye figuren entre las condiciones materiales de
existencia del periodo de la manufacturera. En general, el obrero
se hallaba indisolublemente unido a los medios de producción, como
el caracol a su concha, y esto impedía que se produjese lo que es
condición primordial de la manufactura, a saber: la autonomía de
los medios de producción como capital frente al
obrero.

Mientras que la división del trabajo dentro de la estructura
total de una sociedad, se hallase o no condicionada al cambio de
mercancías, es inherente a los tipos económicos más diversos de
sociedad, la división manufacturera del trabajo constituye
una creación peculiar y específica del régimen capitalista de
producción.

 










5. Carácter capitalista de la
manufactura


La existencia de un número relativamente grande de obreros que
trabajan bajo el mando del mismo capital es el punto
natural y primitivo de partida de la cooperación en general, y de
la manufactura en particular. A su vez, la división manufacturera
del trabajo convierte en necesidad técnica la
incrementación del número de obreros empleados. Ahora, es la
división del trabajo reinante la que prescribe a cada capitalista
el mínimo de obreros que ha de emplear. De otra parte, las ventajas
de una división más acentuada del trabajo se hallan condicionadas
al aumento del número de obreros y a su multiplicación. Ahora bien;
al crecer el capital variable, tiene que crecer también
necesariamente el capital constante, y al aumentar de
volumen las condiciones comunes de producción, los edificios, los
hornos, etc., tienen también que aumentar, y mucho más rápidamente
que la nómina de obreros, las materias primas. La masa de
éstas absorbida en un tiempo dado por una cantidad dada de trabajo,
aumenta en la misma proporción en que aumenta, por efecto de su
división, la fuerza productiva del trabajo. Por tanto, el
volumen mínimo progresivo del capital concentrado, en
manos de cada capitalista, o sea, la transformación progresiva
de los medios de vida y de los medios de producción de la sociedad
en capital, es una ley que brota del carácter técnico de la
manufactura.39

En la manufactura, lo mismo que en la cooperación
simple, la individualidad física del obrero en funciones es una
forma de existencia del capital. El mecanismo
social de producción, integrado por muchos obreros individuales
parcelados, pertenece al capitalista. Por eso la fuerza productiva
que brota de la combinación de los trabajos se presenta como
virtud productiva del capital. La verdadera manufactura no
sólo somete a obreros antes independientes al mando y a la
disciplina del capital, sino que, además, crea una
jerarquía entre los propios obreros. Mientras que la
cooperación simple deja intacto, en general, el modo de trabajar de
cada obrero, la manufactura lo revoluciona desde los cimientos
hasta el remate y muerde en la raíz de la fuerza de trabajo
individual. Convierte al obrero en un monstruo, fomentando
artificialmente una de sus habilidades parciales, a costa de
aplastar todo un mundo de fecundos estímulos y capacidades, al modo
como en las estancias argentinas se sacrifica un animal entero para
quitarle la pelleja o sacarle el sebo. Además de
distribuir los diversos trabajos parciales entre diversos
individuos, se secciona al individuo mismo, se le convierte en un
aparato automático adscrito a un trabajo parcial,40
dando así realidad a aquella desazonadora fábula de Menenio
Agrippa, en la que vemos a un hombre convertido en simple fragmento
de su propio cuerpo.41 En sus orígenes, el obrero vendía
la fuerza de trabajo al capitalista por carecer de los medios
materiales para la producción de una mercancía; ahora, su
fuerza individual de trabajo se queda inactiva y ociosa si
no la vende al capital. Ya sólo funciona articulada con un
mecanismo al que únicamente puede incorporarse después de
vendida, en el taller del capitalista. Incapacitado por su propia
naturaleza para hacer nada por su cuenta, el obrero manufacturero
sólo puede desarrollar una actividad productiva como parte
accesoria del taller capitalista.42 El pueblo elegido
llevaba escrito en la frente que era propiedad de Jehová; la
división del trabajo estampa en la frente del obrero manufacturero
la marca de su propietario: el capital.

Los conocimientos, la perspicacia y la voluntad que se
desarrollan, aunque sea en pequeña escala, en el labrador o en el
artesano independiente, corno en el salvaje que maneja con su
astucia personal todas las artes de la guerra, basta con que las
reúna ahora el taller en un conjunto. Las potencias espirituales de
la producción amplían su escala sobre un aspecto a costa de
inhibirse en los demás. Lo que los obreros parciales pierden, se
concentra, enfrentándose con ellos, en el
capital.43 Es el resultado de la división manufacturera
del trabajo el erigir frente a ellos, como propiedad ajena y
poder dominador, las potencias espirituales del
proceso material de producción. Este proceso de
disociación comienza con la cooperación simple, donde el
capitalista representa frente a los obreros individuales la unidad
y la voluntad del cuerpo social del trabajo. El proceso sigue
avanzando en la manufactura, que mutila al obrero, al convertirlo
en obrero parcial. Y se remata en la gran industria, donde la
ciencia es separada del trabajo como potencia
independiente de producción y aherrojada al servicio del
capital.44

En la manufactura, el enriquecimiento de la fuerza productiva
social del obrero colectivo, y por tanto del capital, se halla
condicionada por el empobrecimiento del obrero en sus fuerzas
productivas individuales. "La ignorancia es la madre de la
industria y de la superstición. La reflexión y el talento
imaginativo pueden inducir a error, pero el hábito de mover el pie
o la mano no tiene nada que ver con la una ni con el otro. Por eso
donde más prosperan las manufacturas es allí donde se deja menos
margen al espíritu, hasta el punto de que el taller podría ser
definido como una máquina cuyas piezas son
hombres."45 En efecto, a mediados del siglo XVIII
había manufacturas en las que, para ciertas operaciones sencillas,
pero que encerraban secretos fabriles, se daba preferencia a los
operarios medio idiotas.46

"El espíritu de la mayoría de los hombres –dice Adam Smith– se
desarrolla necesariamente sobre la base de las faenas diarias que
ejecutan. Un hombre que se pasa la vida ejecutando unas cuanta
operaciones simples… no tiene ocasión de disciplinar su
inteligencia… Va convirtiéndose poco a poco y en general en una
criatura increíblemente estúpida e ignorante." Y, después de
describir e idiotismo del obrero parcial, continúa: "La uniformidad
de su vida estacionaria corrompe también, naturalmente, la
intrepidez de su espíritu, destruye incluso la energía de
su cuerpo y le incapacita para emplear sus fuerzas de un modo
enérgico y tenaz, como no sea en el detalle para que se le ha
educado. Su pericia para un ocupación concreta parece haber sido
adquirida a costa de sus dotes intelectuales, sociales y guerreros.
Y, sin embargo, es éste el estado en que tiene necesariamente
que caer el trabajador pobre (the labouring poor), es decir,
la gran masa del pueblo, en toda sociedad industrial y
civilizada"47

Para evitar el estado de completa degeneración de la masa de
pueblo a que conduce la división del trabajo, A. Smith recomienda
la instrucción popular organizada por el Estado, aunque en dosis
prudentemente homeopáticas. Su traductor y comentador francés G.
Garnier, que bajo el Primer Imperio acabó siendo, por un proceso
muy natural, senador, polemiza consecuentemente contra él, alegando
que la instrucción popular choca contra las leyes primarias de la
división del trabajo y que con ella se proscribiría todo
nuestro sistema social. "Al igual que todas las demás
divisiones del trabajo –dice Garnier–, la división entre el trabajo
manual y el trabajo intelectual48 se hace más marcada y
resuelta a medida que la sociedad (expresión
empleada acertadamente para designar el capital, la propiedad
inmueble y su Estado) se hace más rica. Esta división del trabajo
es, como todas las demás, fruto de progresos pasados y causa de
progresos futuros… ¿Puede, entonces, el Gobierno contrarrestar este
sistema y detenerlo en su marcha natural? ¿Puede invertir una parte
de las rentas del Estado en el empeño de mezclar y confundir dos
clases de trabajo que tienden a separarse y
dividirse?"49

Es indudable que toda división del trabajo en el seno de la
sociedad lleva aparejada inseparablemente cierta degeneración
física y espiritual del hombre. Pero el período manufacturero
acentúa este desdoblamiento social de las ramas de trabajo de tal
modo y muerde hasta tal punto, con su régimen peculiar de división,
en las raíces vitales del individuo, que crea la base y da el
impulso para que se forme una patología industrial.
50

"Parcelar a un hombre, equivale a ejecutarlo, si merece la pena
de muerte, o a asesinarlo si no la merece. La parcelación del
trabajo es el asesinato de un pueblo."51

La cooperación basada en la división del trabajo, o sea, la
manufactura, es, en sus orígenes, una manifestación elemental. Tan
pronto como cobra alguna consistencia y amplitud, se convierte en
una forma consciente, reflexiva y sistemática del régimen
capitalista de producción. La historia de la verdadera manufactura
demuestra cómo la división del trabajo característica de este
sistema va revistiendo las formas adecuadas, primero empíricamente,
como si actuase a espaldas de los personajes que intervienen en la
acción, hasta que luego, como ocurrió con el régimen gremial, esta
forma, una vez descubierta, tiende a arraigarse por la tradición y,
en algunos casos, se consolida con fuerza secular. Y si esta forma
cambia, es siempre, salvo en manifestaciones secundarías, al
operarse una revolución de los instrumentos de trabajo. Pueden
ocurrir dos cosas: o que la moderna manufactura –y me
refiero aquí a la gran industria, basada en la maquinaria–, se
encuentre ya, al nacer –que es, por ejemplo, el caso de la
manufactura de confección de ropas en las grandes ciudades– con los
disjecti membra poetae(78) y no tenga más que reunirlos y
sacarlos de su dispersión, o bien que el principio de la división
sea evidente por sí mismo, asignándose sencillamente a diversos
obreros las diversas faenas de la producción manual, como ocurre
v. gr., en el gremio de la encuadernación. En estas
circunstancias, para fijar el número proporcional de brazos
necesarios a cada función, basta con una semana de
experiencia.52

Mediante el análisis de las actividades manuales, la
especificación de los instrumentos de trabajo, la formación de
obreros parciales, su agrupación y combinación en un mecanismo
complejo, la división manufacturera del trabajo crea la
organización cualitativa y la proporcionalidad cuantitativa de los
procesos sociales de producción; es decir, crea una determinada
organización del trabajo social, desarrollando con ello,
al mismo tiempo, la nueva fuerza social productiva del trabajo.
Como forma específicamente capitalista del proceso social
de producción –que, apoyándose en las bases preestablecidas, sólo
podía seguirse desarrollando bajo la forma capitalista–,
esta organización no es más que un método especial de creación de
plusvalía relativa, un procedimiento para
incrementar las ganancias del capital –la llamada
riqueza social, "riqueza de las naciones", etc. – a costa
de los obreros. Este método no sólo desarrolla la fuerza productiva
social del trabajo para el capitalista exclusivamente, en vez de
desarrollarla para el obrero, sino que, además, lo hace a fuerza de
mutilar al obrero individual. Crea nuevas condiciones para que el
capital domine sobre el trabajo. Por tanto, aunque por un lado
represente un progreso histórico y una etapa necesaria en el
proceso económico de formación de la sociedad, por otro lado es un
medio de explotación civilizada y refinada.

La economía política, que no aparece como verdadera ciencia
hasta el período de la manufactura, no acierta a enfocar la
división social del trabajo más que desde el punto de
vista de las división manufacturera del
trabajo53 como un medio para producir con la misma
cantidad de trabajo más mercancías, con el consiguiente
abaratamiento de éstas y, por tanto, una mayor celeridad en la
acumulación del capital. Esta acentuación de la cantidad y
del valor de cambio contrasta de un modo notable con la
posición mantenida por los autores de la Antigüedad clásica,
quienes insistían exclusivamente en la calidad y en el valor de
uso.54 La diferenciación entre las ramas de
producción social hace que las mercancías se fabriquen mejor; los
diversos instintos y talentos de los hombres buscan campo apropiado
para desenvolverse,55 y, sin restringirse es imposible
hacer nunca nada importante.56 Por tanto, la división
del trabajo perfecciona el producto y el productor. Y sí a
veces se apunta también al incremento del volumen de productos, es
aludiendo siempre a la mayor abundancia de valores de uso. No habla
para nada del valor de cambio, del abaratamiento
de las mercancías. Este punto de vista del valor de uso es el que
impera tanto en Platón,57 para quien la división del
trabajo constituye la base sobre que descansa la diferenciación
social de las clases, como en Jenofonte58 que, con su
instinto burgués característico, se va acercando ya a la división
del trabajo dentro del taller. La República de Platón, en
lo que se refiere a la división del trabajo, como principio
normativo del Estado, no es más que la idealización ateniense
del régimen egipcio de castas; para algunos autores
contemporáneos de Platón, como, por ejemplo,
Isócrates.59 Egipto era el país industrial modelo, rango
que todavía le atribuían los griegos en la época del Imperio
romano.60

Durante el verdadero período de la manufactura, o sea,
el período en que ésta se erige en forma predominante del régimen
capitalista de producción, tropieza con toda una serie de
obstáculos que se oponen a la plena realización de sus tendencias.
Como veíamos, la manufactura, además de implantar una organización
jerárquica entre los obreros, establece una división simple entre
obreros expertos e inexpertos; pues bien, a pesar de esto, la cifra
de los segundos queda notablemente contrarrestada por la influencia
predominante de los primeros. La manufactura adapta las operaciones
especiales al diverso grado de madurez, fuerza y desarrollo de su
órgano vivo de trabajo, viéndose por tanto impulsada a la
explotación productiva de la mujer y del niño. No obstante, esta
tendencia choca, en general, con los hábitos y la resistencia de
los obreros varones. La descomposición de las faenas manuales
reduce los gastos de formación, y por tanto el valor de los obreros
no obstante, los trabajos de detalle más difíciles exigen una época
más larga de aprendizaje, que los obreros defienden celosamente aun
en aquellos casos en que es inútil. Así por ejemplo, en Inglaterra
las laws of apprenticeship, con sus siete años de
aprendizaje, se mantienen en vigor íntegramente hasta fines del
periodo manufacturero, hasta que la gran industria viene a
arrinconarlas. Como la pericia manual del operario es la
base de la manufactura y el mecanismo total que en ella funciona no
posee un esqueleto objetivo independiente de los propios
obreros, el capital tiene que luchar constantemente con la
insubordinación de los asalariados. "La naturaleza humana –exclama
el amigo Ure– es tan imperfecta, que los obreros más diestros son
también los más tercos y los más difíciles de manejar, y por tanto
los que mayores daños infieren al mecanismo global con sus cabezas
alocadas."61 Por eso, a lo largo de todo el periodo
manufacturero resuenan las quejas de los patronos acerca de la
indisciplina e insubordinación de los obreros.62 Y si no
poseyésemos los testimonios de autores de la época, los simples
hechos de que desde el siglo XVI hasta la época de la gran
industria el capital fracasase en su empeño de absorber todo el
tiempo de trabajo disponible de los obreros manufactureros y de que
las manufacturas tengan siempre una vida corta, viéndose obligadas
por las constantes inmigraciones y emigraciones de obreros a
levantar su sede de un país para fijarla en otro, hablarían con la
elocuencia de muchos volúmenes. "¡Hay que poner orden, sea
como fuere!", clama en 1870 el autor del Essay on Trade and
Commerce, tantas veces citado. Y la palabra ¡orden!,
resuena 66 años más tarde como un eco, en labios del doctor Andrew
Ure. Es el "orden" que se echaba de menos en la manufactura, basada
en "el dogma escolástico de la división del trabajo", y que, por
fin, creó Arkwright.

Además, la manufactura no podía abarcar la producción social en
toda su extensión, ni revolucionaria en su entraña. Su obra de
artificio económico se vio coronada por la vasta red del artesanado
urbano y de la industria doméstica rural. Al alcanzar cierto grado
de desarrollo, su propia base técnica, estrecha, hízose
incompatible con las necesidades de la producción que ella misma
había creado.

Uno de sus frutos más acabados era el taller de fabricación de
los propios instrumentos de trabajo, y sobre todo de los
aparatos mecánicos complicados, que ya comenzaban a
emplearse. "Estos talleres –dice Ure–, desplegaban ante la vista la
división del trabajo en sus múltiples gradaciones. El taladro, el
escoplo, el torno: cada uno de estos instrumentos tenía sus propios
obreros, organizados jerárquicamente según su grado de pericia."
Este producto de la división manufacturera del trabajo producía, a
su vez, máquinas. Y la máquina pone fin a la actividad
manual artesana como principio normativo de la producción social.
De este modo, se consiguen dos cosas. Primero, desterrar la base
técnica en que se apoyaba la anexión de por vida del obrero a una
función parcial. Segundo, derribar los diques que este mismo
principio oponía al imperio del capital.

 










Notas al pie capítulo XII


1 Para poner un ejemplo más moderno de esta manera de formarse
las manufacturas, haremos la cita siguiente. La manufactura de
hilados y tejidos de seda de Lyon y Nimes "tiene un carácter
totalmente patriarcal; da trabajo a muchas mujeres y niños, pero
sin fatigarlos ni aniquilar su salud; los deja seguir viviendo en
sus hermosos valles, en el Drôme, en el Var, en el Isère y en
Vaucluse, entregados a la cría del gusano de seda y al hilado de
sus capullos; esta industria no llega jamás a adquirir el carácter
de una verdadera fábrica. Si observamos la cosa de cerca… , vemos
que el principio de la división del trabajo revela aquí una
característica especial. En esta manufactura hay devanadoras,
torcedoras de seda, tintoreros, encoladores y tejedores; pero no
trabajan reunidos en el mismo taller ni dependen del mismo maestro;
trabajan todos por su cuenta, como obreros independientes". (A.
Blanqui, Cours d'Economie Industrielle. Reunido por A.
Blaise, París, 1838­39, p. 79.) Desde que Blanqui escribió esto,
muchos de aquellos obreros independientes se han concentrado en las
fábricas. (Adición a la 4ª ed. Y desde que Marx escribió lo que
antecede, el telar mecánico se ha adueñado de estas fábricas y va
desplazando rápidamente al telar manual. De esto podría decirnos
algo también la industria sedera de Krefeld.- F. E.)

2 "Cuanto más se ramifique el trabajo, tratándose de industrias
de gran complejidad, y se distribuya entre diversos obreros
especializados, mejor y más rápidamente y con menos pérdidas de
tiempo y de trabajo se ejecutará." (The Advantages of the East
India Trade, Londres, 1720, p. 7l.)

3 "La facilidad en el trabajo manual es siempre una pericia
trasmitida de generación en generación." (Th. Hodgskin, Popular
Political Economy [Londres, 1827], p. 48.)

4 "También las artes alcanzan … en Egipto un alto grado de
perfección. En este país, los artesanos no pueden mezclarse en los
negocios de otra clase de ciudadanos, sino que tienen que limitarse
a desempeñar la profesión que la ley asigna hereditariamente a su
linaje … En otros pueblos, encontramos que los industriales
pueden consagrar su atención a muchos objetos … Tan pronto se
dedican a la agricultura como se entregan a los negocios
comerciales, si es que no abrazan dos o tres artes a la vez. En los
Estados libres, intervienen las más de las veces en las asambleas
populares… En Egipto no ocurre nada de esto: aquí, el artesano que
se mezcle en los negocios del Estado o simultanee varías artes
incurre en graves penas. Gracias a esto, nada puede distraerle del
celo de su profesión . . Además, como tienen muchas reglas
heredadas de sus antepasados, se preocupan celosamente de descubrir
nuevos provechos." (Diodoro Sículo, Biblioteca Histórica,
libro I, cap. 74, pp. 117 y 118.)

5 Historical and descriptive Account of British India,
etc., por Hugh Murray, James Wilson, etc., Edimburgo, 1832, t.
2, p. 449 [450]. El telar indio es de gran altura, por tener la
cadena en sentido vertical.

6 En su trascendental obra, Sobre el origen de las
especies, dice Darwin, refiriéndose a los órganos naturales de
los animales y las plantas: "Cuando el mismo órgano tiene a su
cargo diferentes funciones, puede encontrarse una explicación a su
mutabilidad en el hecho de que la educación natural no conserva o
evita las pequeñas desviaciones de forma tan minuciosa como
tratándose de órganos destinados a una sola función concreta. Así,
por ejemplo, los cuchillos destinados a cortar diversos objetos
son, siempre, sobre poco más o menos, de la misma forma; en cambio,
las herramientas destinadas a un uso determinado presentan una
forma distinta para cada uso."

7 En 1854, Ginebra produjo 80,000 relojes, menos de la quinta
parte que el cantón de Neuchátel, Chaux-de-Fonds, distrito que
puede considerarse como una gran manufactura de relojes, suministra
por sí solo, al cabo del año, el doble de relojes que Ginebra.
Desde 1850 a 1861, la producción relojera de Ginebra arroja la
cifra de 750.000 relojes. Véase "Report from Geneva on The Watch
Trade", on Reports by H. M.'s Secretaries of Embassy and
Legation on The Manufactures, Commerce, etc. nº 6, 1863. La
falta de cohesión de los procesos de trabajo en que se descompone
la producción de mecanismos aglutinados dificulta ya de suyo la
transformación de estas manufacturas en grandes industrias
maquinizadas; pero, además, la industria relojera añade a esta
dificultad otras dos trabas, que son la pequeñez y delicadeza de
sus elementos y su carácter de lujo, con su consiguiente variedad,
que hace que en las mejores casas de Londres, por ejemplo, apenas
se fabriquen al cabo del año una docena de relojes parecidos. La
fábrica de relojes de Wacheron & Constantin, fábrica en que se
emplea con éxito la maquinaria, suministra, a lo sumo, de 3 a 4
variedades distintas en forma y tamaño.

8 En la fabricación de relojes, ejemplo clásico de la
manufactura heterogénea, podemos seguir con todo detalle aquel
proceso de diferenciación y especialización de los
instrumentos de trabajo a que nos referimos más arriba y que tiene
su origen en la desintegración y desarticulación de la industria
artesana.

9 "Cuando los individuos cooperan estrechamente, los gastos de
transporte son forzosamente menores." (The Advantages of the
East India Trade, p. 106.)

10 "En la manufactura, el aislamiento de las diversas fases de
producción, consecuencia del empleo de trabajo manual, aumenta de
una manera gigantesca los gastos de producción; generalmente, estas
pérdidas se originan simplemente por la necesidad de transportar la
materia de un proceso de trabajo a otro." (The Industry of
Nations, Londres, 1855, parte II, p. 200.)

11 "[La división de trabajo] permite también un ahorro de
tiempo, al descomponer el trabajo en sus distintas ramas, haciendo
que todas puedan ejecutarse simultáneamente … Mediante la
ejecución simultánea de todos los procesos de trabajo que un
individuo aislado tendría que ejecutar separadamente, se consigue,
por ejemplo, fabricar una gran cantidad de agujas sin invertir en
ello más tiempo del que un obrero solo necesitaría para cortar o
sacar punta a una sola." (Dugald Stewart, Works, eds. por Sir W.
Hamilton, Edimburgo, t. 8, 1855, Lectures, etc., p.
319.)

12 "Cuanto mayor es la diversidad de los operarios [artists] que
trabajan en cada manufactura … mayores son también la
reglamentación y la regularidad de cada trabajo. Estos tienen que
ejecutarse necesariamente en menos tiempo, reduciéndose con ello
también el esfuerzo." (The Advantages, etc., p. 68.)

13 No obstante, en muchas ramas, la industria manufacturera sólo
alcanza este resultado de un modo imperfecto, por no saber
controlar con seguridad las condiciones químicas y físicas
generales del proceso de producción.

14 "Si la experiencia ha enseñado a dividir la fabricación en
operaciones parciales y el modo mejor de hacerlo, así como el
número de obreros necesario para cada una de ellas, teniendo en
cuenta la naturaleza especial de los productos de cada manufactura,
aquellos establecimientos que no empleen un múltiplo exacto de esta
cifra fabricarán con más gastos… He aquí una de las causas que
contribuyen a impulsar el gigantesco desarrollo de los
establecimientos industriales." (Ch. Babbage. On the Economy of
Machinery (1º ed.) Londres, 1832, capítulo XXI, pp. 172 y
173).

15 En Inglaterra, los hornos de fundir están separados de los
hornos en que se trabaja el vidrio, mientras que en Bélgica, por
ejemplo, se emplea para ambos procesos el mismo horno.

16 Así lo demuestran, entre otras cosas, las obras de W. Petty,
John Bellers, Andrew Yarraton, The Advantages of the East India
Trade, y J. Vanderlint.

17 En Francia, se empleaban todavía a fines del siglo XVI, para
triturar y lavar el mineral, morteros y cribas.

18 En la historia de los molinos harineros podemos seguir toda
la historia y la evolución de la maquinaria. En inglés la
fábrica sigue llamándose mill y en ciertas obras
de la tecnología alemana de comienzos del siglo XIX aparece todavía
la palabra molino, que designa no sólo la maquinaria
movida por las fuerzas naturales, sino incluso todas aquellas
manufacturas que emplean aparatos de maquinaria.

19 Como veremos en el libro cuarto de esta obra, A. Smith no
sienta ni una sola tesis nueva acerca de la división del trabajo.
Lo que le caracteriza corno el economista en que se resume todo el
período de la manufactura es el hincapié que hace
en aquel principio. El papel secundario que A. Smith atribuye a la
maquinaria provocó, en los comienzos de la gran industria, la
polémica entablada contra él por Lauderdale, y posteriormente por
Ure. Además, A. Smith. confunde la diferenciación de los
instrumentos, que imprimía ya gran actividad a los obreros
parciales de la manufactura, con la invención de las
máquinas. En ésta no intervienen los obreros de las
manufacturas, sino los sabios, los artesanos e incluso los
campesinos (Bridley).

20 "Como la producción del artículo se divide en varías
operaciones diversas, cada una de las cuales exige un grado
especial de habilidad y de fuerza, el patrono manufacturero puede
abastecerse de la cantidad de fuerza y de destreza que corresponda
exactamente a cada operación. En cambio, si toda la producción del
artículo corriera a cargo de un solo obrero, éste tendría que
reunir la habilidad necesaria para las operaciones más delicadas y
la fuerza suficiente para las más fatigosas." (Ch. Babbage, On
the Economy, etc., cap. XXIII.)

21 Gracias, por ejemplo, al desarrollo parcial de sus músculos,
a la curvatura de sus huesos, etc.

22 Por eso Mr. W. Marshall, director gerente de una manufactura
de vidrio, responde muy adecuadamente a la pregunta del comisario
de investigación sobre el modo como se estimula en su fábrica la
laboriosidad de los jóvenes trabajadores: "No podrían, aunque
quisieran, descuidar su trabajo: cuando han comenzado a trabajar,
no tienen más remedio que continuar trabajando,
exactamente lo mismo que las piezas de una máquina."
(Child. Empl. Comm. Fourth Report, 1865, p. 247.)

23 En su apoteosis de la gran industria, el doctor Ure
percibe y destaca las características peculiares de la
manufactura con mayor nitidez que otros economistas
anteriores a él que no compartían su interés polémico, y hasta que
muchos contemporáneos suyos, como Babbage por ejemplo, superior a
él indudablemente como matemático y como mecánico, pero que no
acertaba a enfocar la gran industria más que desde el punto de
vista de la manufactura. Ure observa: "La asimilación de
los obreros a una operación determinada es la raíz de la
división del trabajo." De otra parte, califica esta división como
la "adaptación de los trabajos a las diversas
capacidades individuales" y, finalmente, define todo el sistema
manufacturero como "un sistema de gradaciones según el rango de las
habilidades" y "una división del trabajo basada en los diversos
grados de destreza", etc. Ure, Philosophy of Manufactures,
pp. 19–22 y en muchos otros sitios de la obra mencionada.

24 "El operario colocado … en condiciones de perfeccionarse
por la práctica en un aspecto determinado … se convierte en un
obrero más barato." Ure, Philosophy, etc., p. 19.

25 "La división del trabajo arranca de la separación de las más
varias y múltiples profesiones, hasta llegar a ese régimen de
división en que varios obreros se distribuyen las tareas para la
elaboración del mismo producto, como ocurre en la manufactura."
(Storch, Cours d'Economie Politiquee, ed. de París, I. p.
173.) "En los pueblos que han alcanzado un cierto grado de
civilización, nos encontramos con tres clases de división del
trabajo: la primera, que llamamos general,
determina la clasificación de los productores, en agricultores,
industriales y comerciantes, y corresponde a las tres ramas
principales del trabajo nacional; la segunda, que
podríamos llamar especial, es La división de cada rama de
trabajo en categorías . . , finalmente, la tercera, que
podría calificarse como división de la ejecución del trabajo
o división del trabajo en sentido estricto, es la que se forma
dentro de cada trabajo manual y de cada profesión … y se
presenta en la mayoría de los talleres y manufacturas."
(Skarbeck, Theorie des Richesses, pp. 84 s.)

26 Nota a la 3ª ed. Posteriores y muy concienzudos estudios
sobre la prehistoria humana llevan al autor posteriormente a la
conclusión de que, en un principio, no fue la familia la que se
desarrolló para formar la tribu sino que, por el contrario, ésta
constituye la forma primitiva y natural de las asociaciones humanas
basadas en los vínculos de sangre, de la que luego, al disolverse,
surgen las múltiples formas de familia.– F. E.

27 Sir James Steuart es quien mejor ha tratado este
punto. Cuán poco conocida es hoy su obra, publicada diez años antes
de aparecer la Wealth of Nations, lo demuestra entre otras
cosas el hecho de que los admiradores de Malthus ignoren incluso
que en la primera edición de su obra sobre la Population,
este autor, prescindiendo de la parte puramente declaratoria, se
limita a plagiar casi exclusivamente a Steuart y a los
clérigos Wallace y Townsend.

28 "Tanto el comercio social como aquella cooperación de fuerzas
que potencia el rendimiento del trabajo exigen un cierto grado de
densidad de población." (James Mill, Elements, etc., p.
50.) "Al aumentar el número de obreros, aumenta la capacidad
productiva de la sociedad en la misma proporción de aquel
incremento, multiplicado por la eficacia de la división del
trabajo." (Th. Hodgskin, Popular Political Economy, pp.
125 s.)

29 La gran demanda de algodón imperante desde 1861 hizo que en
algunos distritos bastante poblados de la India Oriental la
producción algodonera se extendiese a costa de la producción de
arroz. Esto provocó en parte del país una epidemia de hambre, pues
por la falta de medios de comunicación, y por tanto de enlace
físico, la penuria de arroz producida en algunos distritos no podía
compensarse desplazando a ellos el sobrante de la cosecha de
otros.

30 Así, por ejemplo, en Holanda la fabricación de lanzaderas de
telar constituía ya en el siglo XVII una industria especial.

31 "Pues ¿no se halla la manufactura lanera inglesa dividida en
varias partes o ramas, aclimatadas en distintos lugares, los únicos
o por lo menos los más importantes en que se explota: lienzo fino
en Somersetshire, lienzo basto en Yorkshire, doble ancho en Exeter,
seda en Sudbury, crespón en Norwich, mezcla en Kendal, mantas en
Whitney, etc.?" (Berkeley, The Querist, 1750, 520.)

32 A. Ferguson, History of Civil Society, Edimburgo,
1757, parte IV, sec. I, p. 285.

33 En las verdaderas manufacturas -dice A. Smith-,
parece como si la división del trabajo fuera mayor; "los operarios
que trabajan en cada rama industrial suelen congregarse en un mismo
taller, donde el observador los ve enseguida reunidos. Por el
contrario, en aquellas grandes manufacturas (!) destinadas
a satisfacer las necesidades principales de la gran masa de la
población, cada rama de trabajo emplea a un número tan considerable
de obreros, que resulta imposible congregar a éstos en un solo
taller … Aquí, la división del trabajo no es, ni mucho menos,
tan patente." (A. Smith, Wealth of Nations, libro I. cap.
1. El célebre pasaje del mismo capítulo que comienza con las
palabras: "Obsérvese el ajuar del más vulgar de los jornaleros o
artesanos en un país civilizado y floreciente, etc." y que sigue
describiendo cuán numerosas y variadas son las industrias que
concurren a satisfacer las necesidades de un simple obrero, está
tomado casi a la letra de las anotaciones de B. de
Mandeville a su Fable of the Bees, or Private Vices,
Public Benefits, 1ª ed., sin las acotaciones 1706, con las
acotaciones 1714.)

34 "Pero hoy ya no hay nada que pueda considerarse como el
salario natural del trabajo de cada individuo. Hoy, cada obrero
sólo produce una parte de un todo, y como, por sí sola, esta parte
carece de valor o de utilidad, no hay nada que el obrero pueda
tomar y decir: 'Esto lo he hecho yo y me pertenece a mí'."
(Labour defended against the claims of Capital, Londres,
1825, p. 25.) El autor de este excelente trabajo es Th. Hodkskin, a
quien citábamos más arriba.

35 Nota a la 2ª ed. Esta diferencia entre la división del
trabajo en la sociedad y en la manufactura tuvieron ocasión de
verla comprobada en la práctica los yanquis. Uno de los nuevos
impuestos cavilados por los gobernantes de Washington durante la
Guerra Civil fue el tributo del 6 por 100 percibido sobre "todos
los productos industriales". Pregunta: ¿Qué es un producto
industrial? Respuesta del legislador: Todo lo que "se hace" (when
it is made) es un producto, y se hace cuando está dispuesto para la
venta. Un solo ejemplo entre muchos. Antes, las manufacturas de
Nueva York y Filadelfia "hacían" paraguas con todas sus piezas.
Pero como un paraguas es un mixtum compositium de las
piezas más heterogéneas, éstas fueron convirtiéndose poco a poco en
productos independientes los unos de los otros y en ramas
industriales explotadas en diversos sitios. Las manufacturas de
paraguas reunían estos productos parciales, fabricados como
mercancías independientes y los montaban para formar un paraguas.
Los yanquis bautizaron estos artículos con el nombre de
"assembled articles", en los cuales se ensamblaban, además
de las piezas, los impuestos. Gracias a este expediente, un
paraguas tributaba un 6 por 100 sobre el precio de cada pieza y
otro 6 por 100 sobre su precio total.

36 Puede… proclamarse como regla general que cuanto menos
interviene la autoridad para reglamentar la división del trabajo de
la sociedad, más se desarrolla la división del trabajo dentro del
taller, y más supeditada se halla a la autoridad de un individuo.
Por tanto, la autoridad dentro del taller y en la sociedad, por lo
que a la división del trabajo se refiere, se hallan en razón
inversa." (C. Marx, Misère de la Philosophie, etc.,
pp. 130 s.)

37 Teniente coronel Mark Wilks, Historical Sketches of the
South of India, Londres, 1810?1817, I, pp. 118?120. En la obra
de George Campbells, Modern India, Londres, 1852, se
contiene un buen resumen de las diversas formas de la comunidad
india.

38 "Los habitantes del país vienen viviendo en esta forma tan
sencilla … desde tiempos inmemoriales. Los límites de las
aldeas cambian rara vez, y a pesar de haber sufrido grandes daños,
viéndose incluso arrasados con frecuencia por la guerra, el hambre
y la peste, han sacado indemnes a través de los siglos el mismo
nombre, las mismas fronteras, los mismos intereses e incluso las
mismas familias. Los vecinos de estas aldeas no se curan de la
caída ni de la división de los reinos y, mientras la aldea se
mantiene en pie, intacta, no se preocupa de saber a qué poder se la
adjudica o a qué soberano le toca en suerte; su economía interior
se mantiene inalterable." (Th. Stamford Raffles, exgobernador de
Java, The History of Java, Londres,
1817, I, p. 285 n.)

39 "No basta con que exista en la sociedad el capital [donde
dice capital, debiera decir los medios de vida y de producción
necesarios para ello] necesario para proceder al desdoblamiento de
los oficios: es preciso, además, que este capital se acumule en
manos de los empresarios en una cantidad suficientemente grande
para permitir el trabajo en gran escala … Cuanto más aumenta
la división, mayor es la cantidad de capital invertido en
herramientas, materias primas, etc., que se exige para dar
ocupación constante al mismo número de obreros." (Storch, Cours
d'Economie Politique, edición de París, I pp. 250 s.) "La
concentración de los medios de producción y la división del trabajo
son dos fenómenos tan íntimamente unidos como en la esfera de la
política la concentración de los poderes públicos y la división de
los intereses privados." (C. Marx, Misère de la
Philosophie, etc., p. 134.)

40 Dugald Stewart llama a los obreros de la manufactura
"autómatas vivientes … empleados en trabajos parciales".
Works, editadas por Sir W. Hamilton, Edimburgo, VIII,
1855, Lectures, etc., p. 318.

41 Algo de esto ocurre en efecto en las islas coralíferas, donde
hay siempre un individuo que actúa como estómago de todo el grupo..
Pero su función consiste en suministrar al grupo materia nutritiva,
en vez de arrebatársela, como hacían los patricios romanos.

42 "El obrero que domine todo un oficio puede trabajar y
encontrar sustento dondequiera. El otro (el obrero manufacturero),
no es más que un accesorio; separado de sus compañeros de
trabajo, ni encuentra salida ni goza de independencia, y no tiene,
por tanto, más remedio que aceptar la ley que se le quiera
imponer." (Storch, Cours d'Economie Politique, edición S.
Petersburgo, 1815, I, p. 204.)

43 A. Ferguson, History of Civil Society, p. 281:
"Puede que unos ganen lo que otros pierden."

44 "Entre el hombre de cultura y el obrero productor se
interpone un abismo y la ciencia, que, puesta en manos del obrero,
serviría para intensificar sus propias fuerzas productivas, se
coloca casi siempre enfrente de él … La cultura se convierte
en un instrumento susceptible de vivir separado del trabajo y
enfrentado con él." (W. Thompson, An Inquiry into the
Principles of the Distribution of Wealth, Londres, 1824, p.
274.)

45 A. Ferguson, History of Civil Society, p. 280.

46 J. D. Tuckett, A History of the Past and
Present State of the Labouring
Population, Londres, 1846, I, p. 148.

47 A. Smith, Wealth of Nations, libro V, cap. 1, art.
II Como discípulo de A. Ferguson, que había expuesto los efectos
nocivos de la división del trabajo, A. Smith veía esto
perfectamente claro. En la introducción a su obra. donde se festeja
ex professo la división del trabajo, se limita a señalarla
incidentalmente corno fuente de las desigualdades sociales. Es en
el libro V, al tratar de la renta del Estado, donde reproduce la
doctrina de Ferguson. En mi obra Misère de la Philosophie
he dicho ya cuanto creía necesario acerca de la relación teórica
que medía entre Ferguson, A. Smith, Lemontey y Say, en su crítica
de la división del trabajo, a la par que estudio la división
manufacturera del trabajo como forma específica del régimen
capitalista de producción. (C. Marx, Misère de la
Philosophie, París, 1847, pp. 122 s.)

48 " Y la propia inteligencia puede erigirse en profesión
especial en esta época de divisiones del trabajo [ of separations
]", dice ya Ferguson en su History of Civil Society, p.
281.

49 G. Garnier, en el tomo V de su traducción, pp. 2–5.

50 Ramazzini, profesor de medicina práctica en Padua, publicó en
1713 su obra De morbis artificum (77), traducida al
francés en 1761, y reeditada en 1841 en la Encyclopédie des
Sciencies Médicales, 7me Discours: Auteurs
classiques. El período de la gran industria ha enriquecido
considerablemente, como es lógico. su catálogo de enfermedades
obreras. Véase, entre otras obras, la titulada "Hygiene
pshisique et morale de l'ouvrier dans les grandes villes en
général, et dans la ville de Lyon en particulier. Par le
Dr. A. M. Fonteret, París, 1858. y las Krankheiten, welche
verchiedenen Ständen, Altern und Geschlechtern eigentümlich
sind, 6 tomos, Ulma, 1860. En 1854, la Society of
Arts nombró una comisión investigadora de patología
industrial. La lista de los documentos reunidos por esta comisión
figura en el Catálogo del Twickenham Economic Museum. Son
importantísimos los Reports on Public
Health, informes de carácter oficial. Ver también
Eduard Reich, M. D.. Ueber die Entartung des Menschen,
Erlangen, 1868.

51 "To subdivide a man is to execute him, if he deserves the
sentence. to assassinate him, if he does not… The subdivision of
labour is the assassination of a people." (D. Urquhart:
Familiar Words. Londres. 1855. p. 119.) Hegel tenía ideas
muy heterodoxas sobre la división del trabajo. En su Filosofía
del Derecho, dice: "Por hombres cultos debemos entender. ante
todo, aquellos que son capaces de hacer lo que hacen otros."

52 Esta fe candorosa en el genio inventivo que cada capitalista
despliega a priori en la división del trabajo sólo se echa
de ver en los profesores alemanes. como el señor Roscher por
ejemplo, que en señal de gratitud, adjudica al capitalista, de cuya
cabeza de Júpiter brota, armada de todas sus armas, la división del
trabajo, "diversas remuneraciones por su labor". El mayor o menor
margen de aplicación del principio de la división del trabajo
depende de la largueza de la bolsa, y no de la potencia del
genio.

53 Escritores antiguos, como Petty, como el autor anónimo de la
obra Advantages of the East India Trade, etc., definen
mejor que A. Smith el carácter capitalista de la división
manufacturera del trabajo.

54 Entre los modernos, son excepción algunos autores del siglo
XVIII, tales como Beccaria y James Harris, quienes, al tratar de la
división del trabajo, casi no hacen más que copiar a los escritores
antiguos. Así, por ejemplo, Beccaria dice: "La propia experiencia
le dice a cualquiera que, empleando siempre la mano y el espíritu
en trabajos y en productos de la misma naturaleza, éstos se
ejecutan y se crean más fácilmente, en mayor abundancia y mejores
que sí cada cual se limitase a elaborar para sí lo que necesita. He
aquí por qué los hombres se dividen en diversas clases y
profesiones, para bien de la colectividad y en su propio provecho."
(César Beccaria, Elementi di Economia Púbblica, ed.
Custodi, Parte Moderna, t. XI, p. 28.) James Harris, más tarde
conde de Malmesbury, famoso por los "Diarios" de su época de
embajador en S. Petersburgo, dice en una nota a su Dialogue
concerning Happiness, Londres, 1741, incluido más tarde en la
obra Three Treatises, etc., 3ª ed. Londres, 1772 [p. 293]:
"La prueba palmaria de que la sociedad es algo natural [se refiere
a la "división de los oficios"] se contiene en el Libro segundo de
la República, de Platón.

55 Es la idea que apunta ya en la Odisea, XIV, 228.
"Pues cada hombre se recrea en diversos trabajos" y que apunta
también Arquiloco. en Sexto Empírico: "Cada cual apacienta
sus sentidos en distinto trabajo".

56 "Sabía muchos oficios, los sabía todos mal". Los atenienses
se tenían por superiores a los espartanos como productores de
mercancías, pues éstos, según las palabras que Tucídides pone en
boca de Pericles, en el discurso en que éste excita a los
atenienses a la guerra del Peloponeso, sabían mandar sobre los
hombres en la guerra, pero no sabían mandar sobre el
dinero: "Se sienten más capaces de dirigir a sus cuerpos
en la guerra, administrándose a sí mismos que de administrar
dinero"(Tucídides, libro I, cap. 141). Sin embargo, su ideal,
aun en la producción material, seguía siendo la autarquía, opuesta
a la división del trabajo, pues sí ésta asegura el bienestar,
aquélla asegura también la independencia". Para comprender esto,
hay que tener presente que todavía en los tiempos del derrocamiento
de los Treinta tiranos (79) no habría seguramente ni cinco mil
atenienses que no fueran terratenientes.

57 Platón explica la división del trabajo dentro de la comunidad
partiendo de la variedad de las necesidades y de la limitación de
la capacidad del individuo. Su punto de vista principal es que el
obrero debe plegarse a la obra y no ésta al obrero, como sería
inevitable si emprendiese distintas artes a la vez, lo que le
obligaría a atender alguna de ellas como oficio accesorio,
"pues el trabajo no quiere esperar a que el que lo hace tenga
tiempo libre, sino que el obrero ha de atenerse al trabajo, pero no
de un modo ligero. Y esto es necesario. De donde se sigue que se
fabricará más de todo, y más hermoso y con mayor facilidad, sí uno
solo hace una cosa, la que corresponda a su talento natural, y la
hace en el momento adecuado, libre de toda otra ocupación"
(De Republica, I, 2ª edición, Baiter, Orelli.
etc.) y en términos parecidos se expresa Tucídides, obra cit., cap.
142: "La navegación es un arte como otro cualquiera. y no puede
practicarse como ocupación secundaria a ratos perdidos, sino que,
lejos de ello, debe ser incompatible con toda otra ocupación
accesoria. "Si la obra, dice Platón, tiene que esperar por el
obrero, se dará con frecuencia el caso de que pase el momento
crítico de la producción y el producto se eche a perder, [se
desaprovechará el momento oportuno para el trabajo]. Con esta idea
platónica volvemos a encontrarnos a la vuelta de los siglos, en la
protesta de los patronos de las lavanderías inglesas contra la
cláusula de la ley fabril en que se concede a todos los obreros una
hora fija para comer. Nuestra industria, dicen no se puede plegar a
los obreros, pues "ninguna de las diversas operaciones que integran
esta industria puede interrumpirse en un momento determinado sin
daño o peligro… El hecho de imponer la misma hora de comida para
todos los obreros puede tal vez hacer peligrar valores
preciosos, impidiendo que se termine a su debido tiempo por el
proceso de trabajo". Le platonisme où va–t–il se nicher! (80)

58 Jenofonte refiere que no sólo es honroso recibir alimentos de
la mesa del rey de los persas, sino que, además. estos alimentos
son mucho más sabrosos que cualesquiera otros. "Y esto no tiene
nada de extraño, pues en las grandes ciudades
todas las artes se perfeccionan, y los alimentos regios se preparan
de un modo especial. En las ciudades pequeñas, el mismo
operario hace la cama, las puertas, la mesa y el arado; no pocas
veces, construye además casas, y se da por contento si de este modo
logra reunir una clientela suficientemente grande para sostenerse.
Es materialmente imposible que un hombre que se ocupa en tantas
cosas, las haga todas bien. En cambio, en las grandes ciudades,
donde cada operario encuentra muchos clientes, no necesita
para vivir más que un oficio. Y hasta se da con frecuencia el caso
de no necesitar ni siquiera un oficio entero, sino que el uno hace
zapatos de hombre y el otro zapatos de mujer. El uno vive
exclusivamente de coser, el otro de cortar los zapatos: uno corta
los vestidos y el otro cose las piezas. Es lógico que cuanto
más sencillo sea el trabajo que se ejecuta, mejor
se haga. Y otro tanto ocurre con el arte de la cocina". (Jenofonte,
Cyropaedia, libro VIII, cap. 2). Aunque Jenofonte sabe ya
que la escala de la división del trabajo depende de la
extensión del mercado, en este pasaje se fija
exclusivamente en la calidad del valor de uso, como norma.

59 [Busiris] los dividió a todos en castas especiales… y ordenó
que éstas desempeñasen siempre los mismos oficios, pues sabía que
el que cambia de oficio no llega a ejercer concienzudamente
ninguno, mientras que aquellos que perseveran en los mismos
trabajos los ejecutan a la perfección. Y así. veremos en realidad
que, por lo que a las artes y a las industrias se refiere, superan
a sus rivales más de lo que suele hacerlo el maestro respecto al
chapucero. Y por lo que toca a las instituciones con las que
mantienen en vigor la monarquía y la constitución toda del Estado,
son tan excelentes, que célebres filósofos que hablan de ello
ensalzan la constitución de Egipto por encima de todas las otras"
(Isócrates, Buciris. cap. 18).

60 Cfr. Diodoro Sículo.

61 Ure. Philosophy, etc., p. 20.

62 Esta afirmación se refiere más a Inglaterra que a Francia, y
más a Francia que a Holanda.

 










CAPÍTULO XIII: MAQUINARIA Y GRAN
INDUSTRIA








1. Desarrollo histórico de las
máquinas


En sus Principios de Economía política, dice John
Stuart Mill: "Cabría preguntarse si todos los inventos mecánicos
aplicados hasta el presente han facilitado en algo los esfuerzos
cotidianos de algún hombre."1 Pero la maquinaria
empleada por el capitalismo no persigue ni mucho menos, semejante
objetivo. Su finalidad, como la de todo otro desarrollo de la
fuerza productiva del trabajo, es simplemente rasar las mercancías
y acortar la parte de la jornada en que el obrero necesita
trabajar para sí, y, de ese modo, alargar la parte de la jornada
que entrega gratis al capitalista. Es, sencillamente, un medio para
la producción de plusvalía. En la manufactura, la
revolución operada en el régimen de producción tiene como punto de
partida la fuerza de trabajo; en la gran industria, el
instrumento de trabajo. Hemos de investigar, por tanto, qué es
lo que convierte al instrumento de trabajo de herramienta en
máquina y en qué se distingue ésta del instrumento que maneja el
artesano. Se trata de encontrar los grandes rasgos, las
características generales, pues en la historia de la sociedad
ocurre como en la historia de la tierra, donde las épocas no se
hallan separadas las unas de las otras por fronteras abstractas y
rigurosas.

Los matemáticos y los mecánicos –y este criterio aparece también
sostenido por algún que otro economista inglés– definen la
herramienta como una máquina simple y la máquina como una
herramienta compuesta. No encuentran diferencias esenciales entre
ambas y dan el nombre de máquinas hasta a las potencias mecánicas
más simples, tales como la palanca, el plano inclinado, el
tornillo, la cuña, etc.2 Y es cierto que toda la máquina
se compone de aquellas potencias simples, cualquiera que sea la
forma en que se disfracen y combinen. Sin embargo, desde el punto
de vista económico, esta definición es inaceptable, pues no tiene
en cuenta el elemento histórico. Otras veces, se pretende
encontrar la diferencia entre la herramienta y la máquina, diciendo
que la fuerza motriz de la herramienta es el hombre, mientras que
la máquina se mueve impulsada por una fuerza natural distinta de la
humana: la fuerza animal, el agua, el viento, etc.3
Según esto, el arado arrastrado por bueyes, instrumento que abarca
las más diversas épocas de producción, sería una máquina, y en
cambio, el Claussen's Circular Loom (81 que, por la mano
de un solo obrero, hace 96,000 mallas al minuto, sería una simple
herramienta. Más aún, el mismo loom sería herramienta o
máquina, según que funcionase a mano o a vapor. Y tendríamos que,
como el empleo de fuerza animal es uno de los inventos más viejos
de la humanidad, la producción de máquinas sería anterior a la
producción de herramientas. Cuando John
Wyatt anuncio en 1870 su máquina de hilar, que había de
desencadenar la revolución industrial del siglo XVIII, no
mencionaba que la máquina hubiese de estar movida por el hombre,
sino por un asno, a pesar de lo cual correspondió a este animal el
papel de fuerza motriz. En su programa, se anunciaba una máquina
"para hilar sin la ayuda de los dedos".4

Toda maquinaria un poco desarrollada se compone de tres partes
sustancialmente distintas: el mecanismo de movimiento, el
mecanismo de trasmisión y la máquina–herramienta o
máquina de trabajo. La máquina motriz es la fuerza propulsora
de todo el mecanismo. Esta máquina puede engendrar su propia fuerza
motriz como hace la máquina de vapor, la máquina de aire caliente,
la máquina electromagnética, etc., o recibir el impulso de una
fuerza natural dispuesta al efecto, como la rueda hidráulica del
salto de agua, las aspas del viento, etc. El mecanismo de
trasmisión, compuesto por volantes, ejes, ruedas dentadas,
espirales, fustes, cuerdas, correas, comunicaciones y artefactos de
la más diversa especie, regula el movimiento, lo hace cambiar de
forma cuando es necesario, transformándolo por ejemplo de
perpendicular en circular, lo distribuye y transporta a la
maquinaria instrumental. Estas dos partes del mecanismo que venimos
describiendo tienen por función comunicar a la máquina–herramienta
el movimiento por medio del cual ésta sujeta y modela el objeto
trabajado. De esta parte de la maquinaria, de la
máquina–herramienta, es de donde arranca la revolución industrial
del siglo XVIII. Y es aquí donde tiene todavía su diario punto de
partida la transformación constante de la industria manual o
manufacturera en industria mecanizada.

Si observamos un poco de cerca la máquina–herramienta,
o sea, la verdadera máquina de trabajo, vemos
reaparecer en ella, en rasgos generales, aunque a veces adopten una
forma muy modificada, los aparatos y herramientas con que trabajan
el obrero manual y el obrero de la manufactura, con la diferencia
de que, en vez de ser herramientas en manos de un hombre, ahora son
herramientas mecánicas, engranadas en un mecanismo. Unas veces, la
maquina no es, en conjunto, más que una nueva edición mecánica más
o menos corregida del viejo instrumento manual, como ocurre con el
telar mecánico;5 otras veces, los órganos que funcionan
acoplados al esqueleto de la máquina de trabajo son antiguas
herramientas adaptadas a ella, como los husos en la máquina de
hilar, las puntas en el telar de hacer medias, las cintas de sierra
en la máquina de aserrar, los cuchillos en la máquina de picar,
etc. La diferencia que separa a estas herramientas del
verdadero organismo de la máquina de trabajo, se remonta hasta su
nacimiento. En efecto, estas herramientas siguen produciéndose en
gran parte en talleres manuales o manufactureros, para incorporarse
más tarde al cuerpo de la máquina de trabajo, fabricado ya por
medio de maquinaria.6 Por tanto, la máquina –
herramienta es un mecanismo que, una vez que se le trasmite el
movimiento adecuado, ejecuta con sus herramientas las mismas
operaciones que antes ejecutaba el obrero con otras herramientas
semejantes. El que la fuerza motriz proceda del hombre o de otra
máquina no cambia para nada los términos esenciales del asunto. La
herramienta se convierte de simple herramienta en
máquina cuando pasa de manos del hombre a pieza de un
mecanismo. Y la diferencia salta inmediatamente a la vista, aun
cuando el hombre siga siendo el motor primordial. El número de
instrumentos de trabajo con que el hombre puede operar al
mismo tiempo, está circunscrito por el número de los instrumentos
naturales de producción con que cuenta, es decir, por el número de
sus órganos físicos propios. En Alemania se intentó, al principio,
hacer que un hilandero trabajase en dos ruecas a la vez; es decir,
que trabajase con las dos manos y los dos pies al mismo tiempo. El
trabajo era demasiado fatigoso. Más tarde, se inventó una rueca de
pedal con dos husos, pero los virtuosos capaces de hilar dos hebras
al mismo tiempo escaseaban casi tanto como los hombres de dos
cabezas. En cambio, la "Jenny" rompió a hilar desde el primer
momento con 12 a 18 husos, el telar de hacer medias trabaja con
muchos miles de agujas a la vez, etc. Como se ve, el
número de herramientas con que puede funcionar
simultáneamente la misma máquina de trabajo salta desde el primer
instante esa barrera orgánica que se alza ante el trabajo manual
del obrero.

En muchos trabajos manuales, la diferencia que media entre el
hombre considerado como simple fuerza motriz y como obrero u
operario en sentido estricto cobra una existencia individualizada y
tangible. Así, por ejemplo, en la rueca, el pie sólo interviene
como fuerza motriz, mientras que la mano que trabaja en el huso lo
hace girar, tuerce la hebra y ejecuta la verdadera operación del
hilado. Pues bien; esta parte del instrumento manual es la que
primero transforma la revolución industrial, dejando al hombre, por
el momento, aparte del nuevo trabajo de vigilar la máquina con la
vista y corregir sus errores con la mano, el papel puramente
mecánico de fuerza motriz. En cambio, aquellas herramientas sobre
las que el hombre sólo actúa desde el primer momento como simple
fuerza motriz, por ejemplo haciendo girar la manivela de un
molino,7 achicando agua con una bomba, tirando del
fuelle, moviendo un mortero, etc., lo que hacen es provocar el
empleo de animales, de agua o de aire.8 Estas
herramientas tienden a irse convirtiendo en máquinas, en parte
dentro del periodo manufacturero y esporádicamente antes ya de este
período, pero no revolucionan el régimen de producción. Que son ya
máquinas aun en su forma manual, se demuestra en el período de la
gran industria. Así, por ejemplo, las bombas con que los holandeses
achicaban el agua del lago de Harlem por los años de 1836 a 37
estaban construidas con arreglo al principio de las bombas
ordinarias, pero en vez de ser movidas por la mano del hombre lo
eran por gigantescas máquinas de vapor. En Inglaterra, todavía se
emplea a veces el fuelle corriente y rudimentario del herrero, pero
convertido en una bomba mecánica de aire uniendo sus brazos a una
máquina de vapor. La misma máquina de vapor, tal y como fue
inventada a fines del siglo XVII, durante el período de la
manufactura, y en la forma que persistió hasta el año 1880,
aproximadamente,9 no provocó ninguna revolución
industrial. Fue, por el contrario, la creación de las
máquinas–herramientas la que obligó a revolucionar la máquina de
vapor. A partir del momento en que el hombre, en vez de actuar
directamente con la herramienta sobre el objeto trabajado, se
limita a actuar como fuerza motriz sobre una máquina–herramienta,
la identificación de la fuerza motriz con el músculo humano deja de
ser un factor obligado, pudiendo ser sustituido por el aire, el
agua, el vapor, etc. Lo que excluye, naturalmente, la posibilidad
de que el cambio provoque, como hace con frecuencia, grandes
modificaciones técnicas en mecanismos que primitivamente sólo
estaban construidos para la fuerza motriz del hombre. Hoy, todas
las máquinas que tienen que luchar por imponerse y que, por la
finalidad a que se destinan, no son desde luego incompatibles con
el empleo en pequeña escala –por ejemplo, las máquinas de coser,
las máquinas de elaborar pan etc.–, se construyen para que puedan
funcionar movidas bien por; el hombre o bien por una fuerza
mecánica.

La máquina de que arranca la revolución industrial sustituye al
obrero que maneja una sola herramienta por un mecanismo que opera
con una masa de herramientas iguales o parecidas a la vez
y movida por una sola fuerza motriz, cualquiera que sea la forma de
ésta.10 En esto consiste la máquina, con la que
nos encontramos aquí como elemento simple de la producción
maquinizada.

Al ampliarse el volumen de la máquina de trabajo y multiplicarse
el número de herramientas con que opera simultáneamente, se hace
necesario un mecanismo motor más potente, y a su vez, este
mecanismo, para poder vencer y dominar su propia resistencia, exige
una fuerza motriz más potente que la humana; aparte de que el
hombre es un instrumento muy imperfecto de producción, cuando se
trata de conseguir movimientos uniformes y continuos. Cuando el
hombre sólo interviene como simple fuerza motriz, es decir, cuando
su antigua herramienta ha dejado el puesto a una máquina
instrumental, nada se opone a que sea sustituido también como
fuerza motriz por las fuerzas naturales. De todas las grandes
fuerzas motrices que nos lega el período manufacturero, la más
imperfecta de todas es el caballo; por varias razones: porque los
caballos no son siempre disciplinados, por su carestía y por el
radio limitado de aplicación de estos animales en las
fábricas.11 A pesar de todo esto, el caballo fue la
fuerza motriz más extendida durante los años de infancia de la gran
industria, como lo atestigua, aparte de las quejas de los agrónomos
de aquella época, el hecho de que la fuerza mecánica se siga
valorando hasta hoy en caballos ¿le fuerza. El viento era demasiado
inconstante e incontrolable, en Inglaterra, cuna de la gran
industria, el empleo de la fuerza hidráulica predominaba ya durante
el período manufacturero. Ya en el siglo XVII se había intentado
accionar con una sola rueda hidráulica dos torniquetes y
dos molinos. Pero resultó que el enorme volumen del mecanismo de
transmisión excedía de la fuerza del agua, y ésta fue una de las
causas que movieron a los mecánicos a investigar más a fondo las
leyes de la fricción. Por otra parte, las alternativas de la fuerza
hidráulica en los molinos que se movían por impulso mediante
palancas, dirigió la atención hacia la teoría y la práctica del
grado de impulsión,12 que luego había de tener una
importancia tan enorme en la gran industria. De este modo, fueron
desarrollándose durante el período manufacturero los primeros
elementos científicos y técnicos de la gran industria. La máquina
de hilar de Arkwright, llamada "Throstless", se movió desde el
primer momento por agua. Sin embargo, también el empleo de la
fuerza hidráulica como fuerza motriz predominante llevaba
aparejadas ciertas dificultades. No podía aumentarse a voluntad ni
se podía tampoco subvenir a su escasez, fallaba en ocasiones y,
sobre todo, se hallaba sujeta a un sitio fijo.13 Fue la
segunda máquina de vapor de Watt, la llamada máquina
doble, la que introdujo el primer motor cuya fuerza motriz se
engendraba en su mismo seno, alimentándola con carbón y agua y cuya
potencia era controlable en un todo por el hombre; una máquina
móvil, que brindaba un medio de locomoción, susceptible de ser
utilizada en las ciudades y no sólo en el campo, como la rueda
hidráulica, que permitía concentrar la producción en los centros
urbanos en vez de dispersarla por el campo como
aquélla,14 máquina universal por sus posibilidades
tecnológicas de aplicación y relativamente poco supeditada en su
aspecto geográfico a circunstancias de orden local. El gran genio
de Watt se acredita en la especificación de la patente expedida a
su favor en abril de 1784, en la que su máquina de vapor no se
presenta como un invento con fines especiales, sino como un
agente general de la gran industria. En esta patente se
alude a empleos, algunos de los cuales, como el martillo de vapor,
por ejemplo, no llegaron a aplicarse hasta más de medio siglo
después. Sin embargo, su autor dudaba que la máquina de vapor
pudiera llegar a aplicarse a la navegación. Fueron sus sucesores,
Boulton y Watt, los que presentaron en 1851, en la exposición
industrial de Londres, la gigantesca máquina de vapor para
Ocean steamers.

Después de convertirse las herramientas de instrumentos del
organismo humano en instrumentos de un aparato mecánico –la
máquina–herramienta–, la máquina motriz reviste una forma
sustantiva, totalmente emancipada de las trabas con que tropieza la
fuerza humana. Con esto, la máquina–herramienta que hemos venido
estudiando hasta aquí y que era una máquina aislada, se reduce a un
simple elemento de la producción a base de maquinaria.
Ahora, una sola máquina motriz puede accionar
muchas máquinas de trabajo al mismo tiempo. Y, al
multiplicarse las máquinas de trabajo accionadas simultáneamente,
crece la máquina motriz y se desarrolla el mecanismo de trasmisión,
convirtiéndose en un aparato voluminoso.

Al llegar aquí, hay que distinguir dos cosas: la cooperación
de muchas máquinas semejantes y el sistema de maquinaria.

En el primer caso, todo el trabajo se ejecuta por la
misma máquina. Esta realiza las diversas operaciones que el
obrero manual ejecutaba con su herramienta, las que realizaba por
ejemplo el tejedor con su telar, o bien las que llevaban a cabo
diversos obreros manuales con diversas herramientas, ya fuese
independientemente o por turno, como miembros de una
manufactura.15 Así por ejemplo, en la moderna
manufactura de sobres de cartas, un obrero doblaba el papel con la
plegadera, otro ponía la goma., un tercero doblaba la solapa sobre
la que va estampado el membrete, otro estampaba éste, y así
sucesivamente, a través de toda una serie de operaciones parciales,
en cada una de las cuales tenía que cambiar de mano cada sobre.
Pues bien, hoy una máquina de hacer sobres ejecuta todas estas
faenas, haciendo 3,000 sobres, y aun más, en una hora. En la
exposición industrial de Londres se presentó en 1862 una máquina
americana de bolsas de papel, que cortaba el papel, lo engomaba, lo
plegaba y hacía 300 bolsas por minuto. Como se ve, una sola
máquina, trabajando con diversas herramientas combinadas,
ejecuta todo el proceso que en la manufactura se descomponía en
varias fases graduales. Esta máquina puede ser una simple
adaptación mecánica de una herramienta complicada, o la
combinación de diversos instrumentos simples, a los que la
manufactura daba vida independientemente. Sea de ello lo que
quiera, en la fábrica, es decir, en el taller
basado en la maquinaria, volvemos a encontrarnos con la
cooperación simple, cooperación que empieza presentándose
(sí prescindimos del obrero) como un conglomerado local de
diversas máquinas de trabajo que funcionan para un fin semejante y
al mismo tiempo. Así, una fábrica textil se crea reuniendo
muchos telares mecánicos, y una fábrica de coser concentrando
muchas máquinas de costura en el mismo local. Pero, además, existe
aquí una unidad técnica, puesto que todas estas máquinas
uniformes de trabajo reciben simultánea y homogéneamente su impulso
de un motor común, por medio de un mecanismo de trasmisión, que en
parte es también común a todas ellas y del que parten correas de
trasmisión especiales para cada máquina. Y así como muchas
herramientas forman los órganos de una sola máquina de
trabajo, ahora todas estas máquinas de trabajo funcionan como otros
tantos órganos armónicos del mismo mecanismo motor.

Mas, para que exista verdadero sistema de maquinaria y
no una serie de máquinas independientes, es necesario que
el objeto trabajado recorra diversos procesos parciales articulados
entre sí como otras tantas etapas y ejecutados por una cadena de
máquinas diferentes, pero relacionadas las unas con las
otras y que se complementen mutuamente. Aquí, volvemos a
encontrarnos con aquella cooperación basada en la división del
trabajo característica de la manufactura, pero ahora como
combinación de diferentes máquinas parciales. Las
herramientas específicas de los diversos obreros especializados,
por ejemplo –fijándonos en la manufactura lanera–, del que apalea
la lana, del que la carda, del que la tritura, del que la hila,
etc., se convierten ahora en herramientas de otras tantas máquinas
específicas de trabajo, cada una de las cuales constituye
un órgano especial creado para una función especial dentro del
sistema del mecanismo instrumental combinado. La manufactura aporta
al sistema de maquinaría, en aquellas ramas en que primero se
introduce, la base elemental de la división del trabajo,
y, por tanto, de la organización del proceso de
producción.16, Sin embargo, inmediatamente se interpone
una diferencia sustancial. En la manufactura, los obreros,
aisladamente o en grupos, tienen que ejecutar cada proceso parcial
específico con sus herramientas. Y si el obrero es asimilado por el
proceso de producción, éste ha tenido que adaptarse antes al
obrero. En la producción a base de maquinaria desaparece este
principio subjetivo de división del trabajo. Aquí el
proceso total se convierte en objetivo, se examina de por
sí, se analiza en las fases que lo integran, y el problema de
ejecutar cada uno de los procesos parciales y de articular estos
diversos procesos parciales en un todo se resuelve mediante la
aplicación técnica de la mecánica, la química, etc.17
para lo cual, como es lógico, las ideas teóricas han de ser
necesariamente corregidas y completadas, ni más ni menos que antes,
en gran escala, por la experiencia práctica acumulada. Cada máquina
parcial suministra la materia prima a la que le sigue
inmediatamente, y como todas ellas trabajan al mismo tiempo, el
producto se encuentra constantemente recorriendo las diversas fases
del proceso de fabricación, a la par que en el tránsito de una fase
de producción a otra. Y así como en la manufactura la cooperación
directa de los obreros parciales crea una determinada
proporción numérica, entre los diversos grupos de obreros,
en el sistema orgánico establecido a base de maquinaria el
funcionamiento constante de las máquinas parciales en régimen de
cooperación crea una proporción determinada entre su
número, su volumen y su velocidad. La máquina de trabajo combinada,
que ahora es un sistema orgánico de diversas máquinas
y grupos de máquinas, es tanto más perfecta cuanto más
continuo es su proceso total, es decir, cuanto menores son las
interrupciones que se deslizan en el tránsito de la materia prima
desde la primera fase hasta la última y, por tanto, cuanto menor es
la intervención de la mano del hombre en este proceso y mayor la
del mismo mecanismo, desde la fase inicial hasta la fase final. Sí
en la manufactura el aislamiento de los procesos
diferenciados es un principio dictado por la propia división del
trabajo, en la fábrica ya desarrollada impera el principio
de la continuidad de los procesos específicos.

Todo sistema de maquinaria, ya se base en la simple cooperación
de máquinas de trabajo de la misma clase, como ocurre en
las fábricas textiles, o en la combinación de máquinas
distintas, como en las fábricas de hilado, constituye de
por sí, siempre y cuando esté impulsado por un motor que no reciba
la fuerza de otra fuente motriz, un gran autómata. Cabe,
sin embargo, que todo el sistema esté movido, por ejemplo, por una
máquina de vapor, sin perjuicio de que determinadas máquinas
instrumentales reclamen para ciertas operaciones la intervención
del obrero, corno ocurría por ejemplo con el movimiento necesario
para echar a andar el huso antes de introducirse la selfacting
mule y ocurre todavía hoy en la hilatura fina; y asimismo
puede acontecer que ciertas partes de la máquina hayan de ser
manejadas directamente por el obrero, como si se tratase de una
herramienta, que era lo que ocurría en la industria de construcción
de maquinaria antes de convertirse el slide rest
(una especie de torno) en un mecanismo automático. Tan pronto como
la máquina puede ejecutar sin ayuda del hombre todos los
movimientos necesarios para elaborar la materia prima, aunque el
hombre la vigile e intervenga de vez en cuando, tenemos un sistema
automático de maquinaria, susceptible, sin embargo, como
es lógico, de constante perfeccionamiento en sus detalles. Así, por
ejemplo, el aparato que hace detenerse automáticamente la máquina
de hilar en el momento en que se rompe una sola hebra, y la
selfacting stop, o parada automática del telar a vapor
perfeccionado, que entra en acción tan pronto como la canilla de la
bobina pierde el hilo, son inventos modernísimos.

Un ejemplo claro de la continuidad de la producción y de la
aplicación del principio automático son las modernas fábricas de
papel. Sobre la fabricación de papel podemos estudiar en detalle la
diferencia existente entre los distintos sistemas de producción a
base de medios de producción diversos y el enlace entre las
condiciones sociales de producción y aquellos sistemas: la antigua
fabricación alemana de papel era prototipo de producción manual, la
fabricación holandesa de papel del siglo XVII y la francesa del
siglo XVIII, modelos de auténtica manufactura, y la producción
papelera moderna de Inglaterra, exponente característico de
fabricación automática; además, en China y en la India se conservan
todavía dos formas diversas de esta industria con las
características de la antigua producción asiática.

Como sistema orgánico de máquinas de trabajo movidas por medio
de un mecanismo de trasmisión impulsado por un autómata
central, la industria maquinizada adquiere aquí su fisonomía
más perfecta. La máquina simple es sustituida por un monstruo
mecánico cuyo cuerpo llena toda la fábrica y cuya fuerza diabólica,
que antes ocultaba la marcha rítmica, pausada y casi solemne de sus
miembros gigantescos, se desborda ahora en el torbellino febril,
loco, de sus innumerables órganos de trabajo.

Los husos, las máquinas de vapor, etc., existían antes de que
existiesen obreros dedicados exclusivamente a fabricar máquinas de
vapor, husos, etc., del mismo modo que existían trajes y el hombre
iba vestido antes de que hubiese sastres. Sin embargo, los inventos
de Vaucanson, Arkwright, Watt, etc., sólo pudieron llevarse a cabo
porque aquellos inventores se encontraron ya con una cantidad
considerable de obreros mecánicos diestros, suministrados por el
período de la manufactura. Parte de estos obreros eran artesanos
independientes de diversas profesiones, y parte operarios
concentrados en manufacturas en las que, como hemos dicho, se
aplicaba con especial rigor el principio de la división del
trabajo. Al multiplicarse los inventos y crecer la demanda de
máquinas inventadas, fue desarrollándose más y más la
diferenciación de la fabricación de maquinaría en distintas ramas
independientes, de una parte, y de otra la división del trabajo
dentro de cada manufactura de construcción de máquinas. La base
técnica inmediata de la gran industria se halla, pues,
como vemos en la manufactura. Fue ella la que introdujo la
maquinaria con que ésta pudo desplazar a la industria manual y
manufacturera, en las ramas de producción de que primero se adueñó.
De este modo, la industria de maquinaria se fue elevando de un modo
espontáneo hasta un nivel material desproporcionado a sus
fuerzas. Al llegar a una determinada fase de su desarrollo,
esta industria no tuvo más remedio que derribar la base sobre la
que se venía desenvolviendo y que había ido perfeccionando dentro
de su antigua forma, para conquistarse una nueva base más adecuada
a su propio régimen de producción. Y así como la máquina suelta no
salió de su raquitismo mientras sólo estuvo movida por hombres y el
sistema maquinista no pudo desenvolverse libremente mientras las
fuerzas motrices conocidas –la tracción animal, el viento e incluso
el agua– no fueron sustituidas por la máquina de vapor, la gran
industria no se sobrepuso a las trabas que embarazaban su libre
desarrollo mientras su medio de producción característico, la
máquina, permaneció mediatizado por la fuerza y la pericia
personales, es decir en tanto que dependió de la fuerza muscular,
la agudeza visual y la virtuosidad manual con que el obrero
especializado, en la manufactura, y el artesano, fuera de ella,
manejaban sus diminutos instrumentos. Aparte de lo que este origen
encarecía las máquinas –circunstancia que se impone al capital como
motivo consciente–, esto hacía que los avances de la
industria ya mecanizada y la penetración de la maquinaria en nuevas
ramas de producción dependiesen pura y exclusivamente del
desarrollo de una categoría de obreros que, por el carácter
sermiartístico de su trabajo, sólo podía aumentar paulatinamente.
Al llegar a una determinada fase de desarrollo, la gran industria
se hizo, además, técnicamente incompatible con su base
manual y manufacturera. Crecimiento volumen de las máquinas
motrices, de los mecanismos de trasmisión y de las máquinas de
trabajo, mayor complicación, mayor variedad y uniformidad más
rigurosa del ritmo de sus piezas, al paso que las
máquinas–herramientas se iban desprendiendo del modelo manual a que
se venían ajustando desde sus comienzos, para asumir una forma
libre, supeditada tan sólo a su función mecánica;18 el
desarrollo del sistema automático y el empleo cada vez más
inevitable de materiales de difícil manejo, como, por ejemplo, el
hierro en vez de la madera: la solución de todos estos problemas,
que iban planteándose de una manera elemental y espontánea,
tropezaba en todas partes con los obstáculos personales, que el
personal obrero combinado en la manufactura no vencía tampoco en el
fondo, aunque en parte los obviase. La manufactura no podía lanzar
al mercado, por ejemplo, máquinas como la moderna prensa de
imprimir, el telar a vapor moderno y la moderna máquina de
cardar.

Al revolucionarse el régimen de producción en una rama
industrial, ésta arrastra consigo a las otras. Esto que decimos se
refiere principalmente a aquellas ramas industriales que, aunque
aisladas por la división social del trabajo, que hace que
cada una de ellas produzca una mercancía independiente, aparecen,
sin embargo, entrelazadas como otras tantas fases de un proceso
general. Así por ejemplo, la implantación del hilado mecánico
obligó a que se mecanizase también la rama textil, y ambas
provocaron, a su vez, la revolución químico–mecánica en los ramos
de lavandería, tintorería y estampado. La revolución operada en las
hilanderías de algodón determinó el invento del gin para
separar la cápsula de algodón de la semilla, lo que permitió, que
la producción algodonera se elevase, corno las circunstancias
exigían, al nivel de una producción en gran escala.19 La
revolución experimentada por el régimen de producción agrícola e
industrial determinó, a su vez, un cambio revolucionario en cuanto
a las condiciones generales del proceso social de
producción, o sea, en cuanto a los medios de comunicación y
transporte. Como los medios de comunicación y transporte de
una sociedad cuyo pilar –para emplear la expresión de
Fourier– eran la pequeña agricultura, con su industria casera
accesoria, y el artesanado urbano, no podían ya en modo alguno
bastar a las necesidades de producción del período manufacturero,
con su acentuada división del trabajo social, su concentración de
los instrumentos de trabajo y los obreros y sus mercados
coloniales, razón por la cual hubieron de transformarse, como en
efecto se transformaron, las comunicaciones y medios de transporte
legados por el período manufacturero no tardaron en convertirse en
una traba insoportable puesta a la gran industria, con su celeridad
febril de producción, sus proporciones gigantescas, su constante
lanzamiento de masas de capital y de trabajo de una a otra órbita
de producción y las concatenaciones recién creadas dentro del
mercado mundial. De aquí que –aun prescindiendo de la navegación a
vela, completamente revolucionada–, el sistema de comunicación y de
transporte se adaptase poco a poco al régimen de
producción de la gran industria por medio de una red de barcos
fluviales de vapor, de ferrocarriles, transatlánticos y telégrafos.
Por otra parte, las masas gigantescas de hierro que la industria
tenía ahora que forjar, soldar, cortar, taladrar y moldear,
reclamaban a su vez máquinas ciclópeas que la industria
manufacturera de construcción de maquinaria era impotente para
crear.

Por todas estas razones, la gran industria no tuvo más remedio
que apoderarse de su medio característico de producción, de la
máquina, y producir máquinas por medio de
máquinas. De este modo, se creó su base técnica adecuada y se
levantó sobre sus propios pies. En efecto, en los primeros decenios
del siglo XIX, al desarrollarse la industria maquinizada, la
maquinaria se fue adueñando paulatinamente de la
fabricación de máquinas–herramientas. Sin embargo, fue en
estos últimos tiempos cuando la construcción de los grandes
ferrocarriles y la navegación transoceánica provocaron la creación
de esas máquinas ciclópeas empleadas para construir los grandes
mecanismos motores.

La condición más esencial de producción que tenía que darse para
poder fabricar máquinas mediante máquinas era la existencia de una
maquina motriz que pudiese desplegar toda la potencia exigible y
que, al mismo tiempo, fuese perfectamente controlable. Esta máquina
existía ya: era la máquina de vapor. Sin embargo, había que
encontrar el medio de producir mecánicamente las formas geométricas
necesarias para las diversas piezas de la máquina: líneas, planos,
círculos, cilindros, conos y esferas. Este problema fue resuelto en
la primera década del siglo XIX por Henry Maudsley, con su
invención del slide–rest, (82) que no tardó en convertirse
en mecanismo automático, con una modificación de forma que le
permitía adaptarse a otras máquinas de construcción y no solamente
al torno, para el que primitivamente se había destinado. Este
aparato mecánico no viene a suplir un determinado instrumento, sino
la misma mano del hombre, en las operaciones en que ésta
da al material trabajado, el hierro por ejemplo, una determinada
forma, manejando en distintos sentidos diversos instrumentos
cortantes. De este modo, se consigue producir las formas
geométricas de las distintas piezas de maquinaria, "con un grado de
facilidad, precisión y rapidez que ninguna experiencia acumulada
podía prestar a la mano del obrero más diestro".20

Si nos fijamos en la parte de la maquinaria empleada para la
construcción de máquinas que forma la verdadera
máquina–herramienta, vemos que en ella reaparece, en
proporciones ciclópeas, el antiguo instrumento manual. El operador
de la máquina perforadora, por ejemplo, es un taladro
gigantesco movido por una máquina de vapor, sin el que a su vez, no
podrían producirse los cilindros de éstas, ni las prensas
hidráulicas. El torno mecánico no es más que una reedición
gigantesca del torno corriente; la máquina cepilladora una especie
de carpintero de hierro, que trabaja en éste con las mismas
herramientas que el carpintero usa para trabajar la madera; el
mecanismo que en los astilleros de Londres corta la chapa, una
gigantesca navaja de afeitar; el aparato que corta el hierro con la
misma facilidad con que el sastre corta el paño, un tijera
monstruo, y el martillo de vapor un simple martillo, pero de un–
peso tal, que no podría moverlo ni el dios Thor.21 Hay
por ejemplo, un martillo de vapor inventado por Nasmyth, que pesa
más de 6 toneladas y se descarga con una caída perpendicular de 7
pies sobre un yunque de 36 toneladas. Este martillo pulveriza sin
el menor esfuerzo un bloque de granito y es capaz, al mismo tiempo,
con una serie de golpes suaves, de clavar una aguja en un trozo de
madera blanda.22

Al convertirse en maquinaria, los instrumentos de trabajo
adquieren una modalidad material de existencia que exige la
sustitución de la fuerza humana por las fuerzas de la naturaleza y
de la rutina nacida de la experiencia por una aplicación consciente
de las ciencias naturales. En la manufactura, la división y
articulación del proceso social del trabajo es puramente
subjetiva, una simple combinación de obreros
parciales; en el sistema basado en la maquinaria, la gran industria
posee un organismo perfectamente objetivo de producción
con que el obrero se encuentra como una condición material
de producción lista y acabada. En la cooperación simple, e incluso
en la cooperación especificada por la división del trabajo, el
desplazamiento del obrero aislado por el obrero
colectivo se presenta siempre como algo más o menos
casual. La maquinaria, con algunas excepciones a que más adelante
nos referimos, sólo funciona en manos del trabajo directamente
socializado o colectivo. Por tanto, ahora es la propia
naturaleza del instrumento de trabajo la que impone como una
necesidad técnica el carácter cooperativo del
proceso de trabajo.

 










2. Transferencia de valor de la
maquinaria al producto


Como hemos visto, las fuerzas productivas que brotan de la
cooperación y de la división del trabajo no le cuestan nada al
capital. Son fuerzas naturales del trabajo social. Tampoco
cuestan nada las fuerzas naturales de que se apropia para los
procesos productivos: el vapor, el agua, etc. Pero, así como
necesita un pulmón para respirar, el hombre, para poder consumir
productivamente las fuerzas de la naturaleza, necesita también
algún artefacto "hecho por su mano". Para utilizar la fuerza motriz
del agua se necesita una rueda hidráulica, para emplear la
elasticidad del vapor una máquina de vapor, etc. Y lo mismo que con
las fuerzas naturales, acontece con la ciencia. Una vez
descubierta, la ley sobre las desviaciones de la aguja magnética
dentro del radio de acción de una corriente eléctrica o la de la
producción del fenómeno del magnetismo en el hierro circundado de
una corriente de electricidad, no cuesta un céntimo.23
Pero, para explotar estas leyes al servicio de la telegrafía, etc.,
hace falta un aparato complicado y costosísimo. La máquina no
desplaza, como veíamos, a la herramienta. Esta, creciendo
y multiplicándose, se convierte de instrumento diminuto del
organismo humano en instrumento de un mecanismo creado por el
hombre. En vez de hacer trabajar al obrero con su herramienta, el
capital le hace trabajar ahora con una máquina que maneja ella
misma su instrumental. Por tanto, a primera vista es evidente que
la gran industria, incorporando al proceso de producción las
enormes fuerzas de la naturaleza y las ciencias naturales, tiene
que reforzar extraordinariamente la productividad del trabajo, lo
que ya no es tan evidente, ni mucho menos, es que esta fuerza
productiva reforzada se logre a costa de una intensificación
redoblada de trabajo por la otra parte. La maquinaria, como todo lo
que forma parte del capital constante, no crea
valor, se limita a transferir el valor que ella encierra al
producto que contribuye a fabricar. En la medida en que representan
un valor propio y en que, por tanto. lo transfieren al producto,
las máquinas forman parte integrante del valor del mismo. Lejos de
abaratarlo, lo que hacen es encarecerlo en
proporción a su propio valor. Y es indiscutible que, comparadas con
los instrumentos de trabajo de la industria manufacturera y manual,
la máquina y la maquinaria sistemáticamente desarrollada,
instrumento de trabajo característico de la gran
industria, aumentan de valor en proporciones extraordinarias.

Conviene, en primer término, advertir que la maquinaria
es absorbida siempre íntegramente por el proceso de
trabajo y sólo de un modo parcial por el proceso de
valorización. No añade nunca más valor que el que pierde por
término medio mediante el desgaste. En el valor de la máquina y la
parte de valor transferida periódicamente por ella al producto,
medía, pues, una gran diferencia. O, lo que es lo mismo, media una
gran diferencia entre la máquina como elemento creador de
valor y la máquina como elemento creador de producto.
Y cuanto mayor es el período durante el cual la misma maquinaria
presta servicio reiteradamente en el mismo proceso de trabajo,
mayor es esta diferencia. Cierto es que, según hemos tenido ocasión
de ver, todo verdadero instrumento de trabajo o instrumento de
producción es absorbido íntegramente por el proceso de trabajo,
mientras que el proceso de valorización del capital sólo lo absorbe
fragmentariamente, en proporción a su desgaste diario medio. Pero,
en la maquinaria, esta diferencia entre el uso y el
desgaste es mucho mayor que en la herramienta, ya que aquélla, por
estar hecha de materiales sólidos, es de más larga duración; su
empleo, presidido por leyes rigurosamente científicas, permite una
mayor economía en el desgaste de sus elementos y medios de consumo;
y, finalmente, su campo de producción es incomparablemente
mayor que el de la herramienta. Sí deducimos de ambas, maquinaria y
herramienta, su gasto diario medio, o sea, la parte de valor que
añaden al producto por el desgaste medio diario y el consumo de
materias auxiliares: aceite, carbón, etc., vemos que ambas actúan
gratis, como si se tratase de simples fuerzas naturales
sin mezcla de trabajo humano. Por tanto, cuanto mayor sea el radio
productivo de acción de la maquinaria, comparado con el de la
herramienta, mayor será también su margen de funcionamiento
gratuito. Al llegar a la gran industria, el hombre aprende
a hacer funcionar gratis en gran escala, como una fuerza
natural, el producto de su trabajo pretérito, ya
materializado.24

Al estudiar la cooperación y la manufactura, veíamos que ciertas
condiciones generales de producción, como los edificios, etc. se
economizaban por el empleo en común, comparadas con las
condiciones fragmentarias de producción del obrero aislado, y que,
por tanto, encarecían menos el producto. En la maquinaria, no es
sólo el cuerpo de una máquina de trabajo el que se usa y
consume por muchas herramientas, sino la misma máquina
motriz, con una parte del mecanismo de transmisión, la que se pone
al servicio de muchas máquinas de trabajo
conjuntamente.

Dada la diferencia entre el valor de la maquinaria y la parte
del valor transferida a su producto diario, el grado en que esta
parte de valor encarezca el producto dependerá, en primer término,
del volumen del producto mismo, de su extensión. En una
conferencia publicada en 1858, Mr. Baines, de Blackburn, calcula
que "cada caballo mecánico de fuerza real25 mueve 450
husos selfacting mule con sus accesorios, 200 husos
`throstle' o 15 telares para 40 inch cloth, con sus
correspondientes mecanismos de cadenas, cuerdas, etc." Por tanto,
el costo diario de un caballo de fuerza de vapor y el desgaste de
la maquinaria puesta en movimiento por él, se repartirá, en el
segundo caso, entre el producto diario de 450 husos "mule", en el
segundo caso entre el de 200 husos "throstle" y en el tercero entre
el de 15 telares mecánicos, por donde sólo se transferirá a cada
onza de hilado o a cada vara de lienzo una parte insignificante de
valor. Y lo mismo, volviendo al ejemplo que poníamos más arriba,
sucede con el martillo de vapor. Como su desgaste diario, el
consumo diario de carbón, etc., se reparten entre las masas enormes
de hierro que trabaja al cabo del día, cada quintal de hierro sólo
llevará adherida una parte insignificante de valor; en cambio, la
aportación de valor seria muy grande si este instrumento ciclópeo
se destinase a clavar agujas.

Por tanto, dado el radio de acción de la máquina de trabajo y,
por consiguiente, el número de herramientas que mueve o, si se
trata de fuerza, el volumen de ésta, la masa de productos dependerá
de la velocidad con que trabaje; es decir –para poner un
ejemplo–, de la velocidad con que haga girar los husos o del número
de golpes que el martillo descargue en un minuto. Hay, por ejemplo,
martillos colosales que descargan 70 golpes; en cambio, la máquina
patentada de forja de Ryder, adaptación al forjado de husos de los
martillos de vapor en pequeñas dimensiones, descarga 700 golpes por
minuto.

Dada la proporción de valor transferido por la maquinaria al
producto, la magnitud de esta parte depende de su
propia magnitud de valor.26 Cuanto menos
trabajo encierre, menos valor transferirá al producto. Y cuanto
menos valor transfiera, más productiva será la máquina, y por
tanto, más se acercará su rendimiento al de las fuerzas naturales.
La producción de maquinaria mediante maquinaria reduce, en
efecto, su valor, en proporción a su volumen y eficacia.

Sí hacemos un análisis comparativo de los precios de mercancías
fabricadas a mano o en régimen de manufactura y los de mercancías
fabricadas a máquina, llegamos, en términos generales, al resultado
de que en los productos elaborados a máquina la parte de valor
proveniente del instrumento de trabajo aumenta de un modo
relativo y disminuye en términos absolutos. Dicho en otros
términos, su volumen absoluto disminuye, pero aumenta su volumen
relativo, es decir su volumen puesto en relación con el valor total
del producto, por ejemplo, una libra de hilado.27

Si la producción de una máquina costase tanto trabajo como el
que su empleo ahorra, es evidente que con ello no se haría más que
operar un simple desplazamiento de trabajo, es decir, que la suma
global del trabajo necesario para la producción de una mercancía no
disminuiría, ni aumentaría tampoco la fuerza productiva del
trabajo. Sin embargo, la diferencia entre el trabajo que la máquina
cuesta y el trabajo que ahorra, o el grado de su productividad, no
depende, evidentemente, de la diferencia entre su propio valor y el
valor de la herramienta que suple. La diferencia subsiste mientras
el costo de trabajo de las máquinas, y, por tanto, la parte de
valor incorporada por ellas al producto, sean inferiores al valor
que el obrero añadiría al objeto trabajado manejando su
herramienta. Por consiguiente, la productividad de las máquinas se
mide por el grado en que suplen la fuerza humana de
trabajo. Según los cálculos de Mr. Baines, cada 450 husos
"mule", con sus accesorios, movidos por un caballo de vapor,
suponen 2 ½ obreros,28 y con cada selfacting mule
spindle, durante una jornada de trabajo de 10 horas, 2 ½
obreros hilan 13 onzas de hilado por término medio, o sean 365 5 /8
de libras de hilado semanales. Como se ve, para transformarse en
hilado, 366 libras de algodón aproximadamente (para no complicar el
cálculo, prescindirnos de los desperdicios) sólo absorben 150 horas
de trabajo, o sean 15 jornadas de trabajo de 10 horas; en cambio,
con la rueda de hilar, suponiendo que el hilandero manual elabore
13 onzas de hilado en 60 horas, la misma cantidad de algodón
absorbería 2,700 jornadas de trabajo de 10 horas, o sean 2 7, 000
horas de trabajo.28 bis Allí donde el viejo método del
blockprinting o estampado de percal a mano se sustituye
por el estampado a máquina, una sola máquina, asistida por un
hombre o un chico, estampa en una hora, a cuatro colores, la misma
cantidad de tela que antes 200 hombres en el mismo espacio de
tiempo.29 Antes de que Eli Whitney inventase en 1793 el
cottongin, el separar una libra de algodón de la cápsula
costaba, por término medio, una jornada de trabajo. Gracias a este
invento, se consiguió que un negra desmotase 100 libras de algodón
en un día, sin contar los progresos hechos desde entonces por este
artefacto. Una libra de fibra de algodón, que antes se producía a
50 centavos, podía venderse así –con mayor ganancia, es decir,
incluyendo mayor cantidad de trabajo no retribuido– a 10 centavos.
En la India, se emplea para separar la fibra de la semilla un
instrumento que es a medias máquina y herramienta: la "churka", con
la que un hombre y una mujer limpian 28 libras diarias. Con la
"churka" inventada hace algunos años por el Dr. Forbes, pueden
limpiar un hombre y un chico 250 libras al día empleando bueyes,
vapor o agua como fuerza motriz, basta con que intervengan unos
cuantos chicos y muchachas como feeders (es decir, para
alimentar la máquina con material). Dieciséis máquinas de éstas
movidas por bueyes, ejecutan en un día la tarea que antes exigía,
por término medio, 750 personas durante una jornada.29
bis

Ya dijimos que con el arado de vapor la máquina ejecuta en una
hora, por 3 peniques o 1/4 de chelín, tanto trabajo como 66 hombres
a 15 chelines la hora. Volvamos sobre este ejemplo, para salir al
paso de una idea falsa. En efecto, los 15 chelines no son, ni mucho
menos, expresión del trabajo incorporado durante una hora por los
66 hombres. Sí la proporción entre la plusvalía y el trabajo
necesario es del 100 por 100, estos 66 obreros producirán al cabo
de una hora un valor de 30 chelines, aunque las 33 horas se
representen para ellos, es decir, para los efectos del salario, en
un equivalente de 15 chelines. Por tanto, suponiendo que una
máquina cueste tanto corno los salarios anuales de los 150 obreros
desplazados por ella, digamos 3,000 libras esterlinas, estas 3,000
libras esterlinas no son, ni mucho menos, la expresión en dinero
del trabajo desplegado e incorporado por los 150 obreros al objeto
sobre que este trabajo versa, sino solamente de una parte de su
trabajo anual, o sea, aquella que se representa para ellos
mismos en los jornales. En cambio, el valor en dinero de
la máquina, las 3,000 libras esterlinas, expresa todo el
trabajo invertido durante su producción, cualquiera que sea la
proporción en que este trabajo cree salario para los obreros y
plusvalía para el capitalista. Por tanto, si la máquina cuesta
lo mismo que la fuerza de trabajo que viene a suplir, el
trabajo materializado en ella será siempre mucho más pequeño que el
trabajo vivo que suple.30

Considerada exclusivamente como medio de abaratamiento del
producto, el límite de aplicación de la maquinaria
reside allí donde su propia producción cuesta menos trabajo que el
trabajo que su empleo viene a suplir. Sin embargo, para el
capital, este límite es más estricto. Como el capital no
paga el trabajo invertido, sino el valor de la fuerza de
trabajo aplicada, para él el empleo de la maquinaria tiene su
límite en la diferencia entre el valor de la máquina y
el valor de la fuerza de trabajo suplida por ella. Como la
división de la jornada de trabajo en trabajo necesario y trabajo
excedente varia en los distintos países y, dentro de cada país, en
las distintas épocas o según las distintas ramas industriales,
dentro de cada época; y como, además, el salario real del obrero
oscila, siendo unas veces inferior y otras veces superior al valor
de su fuerza de trabajo, la diferencia entre el precio de la
maquinaría y el precio de la fuerza de trabajo suplida por
ella pude variar considerablemente, aun cuando la
diferencia entre la cantidad de trabajo necesaria para producir
la máquina y la cantidad global de trabajo suplida por ésta, sea la
misma.31 Ahora bien; es la primera diferencia,
exclusivamente, la que determina el costo de producción de la
mercancía para el propio capitalista y la que actúa sobre
él, mediante las leyes coactivas de la concurrencia. Así se explica
que hoy se produzcan en Inglaterra máquinas que sólo se emplean en
Norteamérica, del mismo modo que Alemania inventó, en los siglos
XVI y XVII máquinas que sólo tenían salida en Holanda y que
Francia, en el siglo XVIII, aportó ciertos inventos explotados
solamente en Inglaterra. En países desarrollados ya de antiguo, la
aplicación de las máquinas a ciertas ramas industriales provoca en
otras ramas una superabundancia tal de trabajo (redundancy of
labour, la llama Ricardo), que, al descender el salario por
debajo del valor de la fuerza de trabajo, impide el uso de
maquinaria en estas industrias, llegando incluso, no pocas veces, a
hacerlo imposible, desde el punto de vista del capital, ya
que las ganancias de éste no provienen precisamente de la
disminución del trabajo aplicado, sino de la del trabajo
retribuido. En ciertas ramas de la manufactura
lanera inglesa se ha reducido bastante, durante estos últimos
años, el trabajo infantil, llegando casi a desplazarse en algunos
puntos. ¿Por qué? La ley fabril obligaba a implantar un doble turno
de niños, unos con 6 y otro con 4 horas de trabajo, o ambos con 5.
Pero los padres se resistían a vender los half–timers
(obreros a media jornada) más baratos que antes los
full–timers (obreros a jornada entera). He ahí por
qué los half–timers hubieron de ser sustituidos por
máquinas.32 Antes de que se prohibiese el trabajo de las
mujeres y los niños (menores de 10 años) en las minas, el capital
–fiel siempre a su decálogo de moral, y sobre todo a su Libro
Mayor– se las arreglaba para hacer trabajar en el interior de las
minas, principalmente las de bulla, revueltas no pocas veces con
los hombres, a mujeres y muchachas desnudas, y no acudió a la
maquinaria hasta que no se proclamó la prohibición de estos
trabajos. Los yanquis han inventado máquinas para picar piedra. Los
ingleses no las utilizan porque al "desdichado" ("wretch" es un
término técnico de la economía política inglesa para designar al
bracero agrícola) que ejecuta este trabajo se le paga una parte tan
insignificante de su labor, que la maquinaria no haría más que
encarecer la producción para el capitalista.33
En Inglaterra se emplean todavía, de vez en cuando, por ejemplo,
para sirgar los botes de los canales, mujeres en vez de
caballos,34 porque el trabajo necesario para la
producción de caballos y máquinas representa una cantidad
matemáticamente dada y, en cambio, el sostenimiento de esas mujeres
que forman parte de la población sobrante está por debajo de todos
los cálculos. Por eso en ningún país del mundo se advierte un
derroche más descarado de fuerza humana para trabajos ínfimos que
en Inglaterra, que es el país de la maquinaria.

 










3. Consecuencias inmediatas de la
industria mecanizada para el obrero


La gran industria tiene su punto de arranque, como hemos visto,
en la revolución operada en los instrumentos de trabajo, y, a su
vez, los instrumentos de trabajo transformados cobran su
configuración más acabada en el sistema articulado de maquinaria de
la fábrica. Pero, antes de ver cómo se alimenta este organismo
objetivo con material humano, hemos de examinar algunas de las
repercusiones generales de esa revolución sobre el propio
obrero.

a) Apropiación por el capital de las fuerzas de trabajo
excedentes.

El. trabajo de la mujer y del niño

La maquinaria, al hacer inútil la fuerza del músculo,
permite emplear obreros sin fuerza muscular o sin
un desarrollo físico completo, que posean, en cambio, una gran
flexibilidad en sus miembros. El trabajo de la mujer y del
niño fue, por tanto, el primer grito de la aplicación
capitalista de la maquinaria. De este modo, aquel
instrumento gigantesco creado para eliminar trabajo y obreros, se
convertía inmediatamente en medio de multiplicación del número
de asalariados, colocando a todos los individuos de la familia
obrera, sin distinción de edad ni sexo, bajo la dependencia
inmediata del capital. Los trabajos forzados al servicio del
capitalista vinieron a invadir y usurpar, no sólo el lugar
reservado a los juegos infantiles, sino también el puesto del
trabajo libre dentro de la esfera doméstica y, a romper con las
barreras morales, invadiendo la órbita reservada incluso al mismo
hogar.35

El valor de la fuerza de trabajo no se determinaba ya
por el tiempo de trabajo necesario para el sustento del obrero
adulto individual, sino por el tiempo de trabajo indispensable para
el sostenimiento de la familia obrera. La maquinaria, al lanzar al
mercado de trabajo a todos los individuos de la familia obrera,
distribuye entre toda su familia el valor de la fuerza de trabajo
de su jefe. Lo que hace, por tanto, es depreciar la fuerza
de trabajo del individuo. Tal vez el comprar una familia parcelada,
por ejemplo, en 4 fuerzas de trabajo, cueste más de lo que costaba
antes comprar la fuerza de trabajo del cabeza de familia: pero, a
cambio de esto, el patrono se encuentra con 4 jornadas de trabajo
en vez de una, y el precio de todas ellas disminuye en comparación
con el exceso de trabajo excedente que suponen 4 obreros en vez de
uno solo. Ahora, son cuatro personas las que tienen que suministrar
al capital trabajo y trabajo excedente para que viva una familia.
Como se ve, la maquinaria amplia desde el primer momento, no sólo
el material humano de explotación, la verdadera cantera
del capital,36 sino también su grado de
explotación.

Las máquinas revolucionan también radicalmente la base formal
sobre la que descansa el régimen capitalista: el contrato
entre el patrono y el obrero. Sobre el plano del cambio de
mercancías era condición primordial que el capitalista y
el obrero se enfrentasen como personas libres, como
poseedores independientes de mercancías: el uno como poseedor de
dinero y de medios de producción, el otro como poseedor de fuerza
de trabajo. Ahora, el capital compra seres carentes en todo o en
parte de personalidad. Antes, el obrero vendía su propia fuerza de
trabajo, disponiendo de ella como individuo formalmente libre.
Ahora, vende a su mujer y a su hijo. Se convierte en
esclavista.37 En efecto, la demanda de trabajo infantil
se asemeja, incluso en la forma, a la demanda de esclavos negros y
a los anuncios que solían publicar los periódicos norteamericanos.
Me llamó la atención –dice, por ejemplo, un inspector fabril
inglés­ un anuncio publicado en el periódico local de las ciudades
manufactureras más importantes de mi distrito, que decía
literalmente así: Se necesitan de 12 a 20 muchachos no
demasiado jóvenes, que puedan pasar por chicos de 13 años.
Jornal, 4 chelines a la semana. Informes, etc.38 La
frase "que puedan pasar por chicos de 13 años" se refiere a una
norma de la ley fabril por la que se prohibía que los muchachos
menores de 13 años trabajasen más de 6 horas. Un médico con
título oficial para ello (certifying surgeon) debía
certificar su edad. Por eso el fabricante solícita muchachos que
aparenten tener trece años cumplidos. Según confesión de
los propios inspectores de fábricas, el descenso, a veces
verdaderamente repentino, que en las estadísticas inglesas de los
últimos 20 años sorprende en cuanto a las cifras de los muchachos
menores de 13 años empleados en las fábricas, era en gran parte
obra de los médicos encargados de certificar, los cuales
registraban la edad de los niños plegándose a la codicia de
explotación de los capitalistas y a las necesidades de los padres.
En el célebre distrito londinense de Berthrial Green se celebraba
todos los lunes y martes, por las mañanas, un mercado público, en
el que niños de ambos sexos, de 9 años para arriba, se ofrecían en
alquiler a las manufacturas sederas de Londres. "Las condiciones
normales son: 1 chelín y 8 peniques a la semana (para los padres) y
2 peniques y té para mí.” Los contratos sólo rigen por semanas. Las
escenas que se presencian y el lenguaje que se escucha en este
mercado son algo verdaderamente bochornoso.39 En
Inglaterra, se da todavía el caso de que las mujeres quiten de la
Workhouse a sus hijos, para alquilarlos al primer comprador que se
presente, por 2 chelines y 6 peniques a la semana.40
Pese a la legislación vigente, en la Gran Bretaña hay todavía, en
la actualidad, 2,000 muchachos, cuando menos, vendidos por sus
propios padres como máquinas deshollinadoras vivientes (a pesar de
existir maquinas para sustituirlos).41 La revolución
operada por la maquinaria en punto a la relación jurídica
entre comprador y vendedor de la fuerza de trabajo, haciendo perder
a esta transacción hasta la apariencia de un contrato
entre personas libres, habría de brindar más tarde al parlamento
inglés la excusa jurídica para justificar la intromisión
del estado en el régimen de las fábricas. Cada vez que la ley
fabril interviene para limitar a 6 horas la duración del trabajo
infantil en ramas industriales que hasta entonces venían siendo
libres, el fabricante clama lastimeramente: Muchos padres quitan a
sus hijos de las industrias reglamentadas para venderlos a aquellas
en las que impera todavía la "libertad de trabajo", es decir, donde
los niños menores de 13 años se ven obligados a trabajar
como los adultos y donde, por tanto, los precios son también
mayores. Pero, como el capital es por naturaleza un
nivelador, como impone en todas las esferas de producción,
como derecho humano innato, la igualdad en las condiciones
de explotación del trabajo; la restricción legal del trabajo
infantil implantada en una rama industrial determina inmediatamente
su implantación en las demás.

Ya hemos hablado de la degeneración física de los niños
y jóvenes, de las mujeres obreras a quienes la maquinaria somete a
la explotación del capital, directamente en las fábricas que brotan
sobre la base de las máquinas, e indirectamente en todas las
demás ramas industriales. Por tanto, aquí solo nos detendremos
en un punto: la enorme mortalidad de niños de obreros en edad
temprana. En Inglaterra hay 16 distritos en los que, de cada
100,000 niños que nacen mueren al cabo del año, por término medio,
9,000 (en uno de estos distritos, la cifra media es de 7,047
solamente), 24 distritos en los que la cifra de mortalidad es
superior a 10,000. pero inferior a 11,000; 39 distritos, en los que
oscila entre 11,000 y 12,000; 48 distritos en los que excede de
12,000 sin llegar a 13,000; 22 distritos en los que excede de
20,000; 25 distritos en los que la mortalidad rebasa la cifra de
21,000; 17, en los que excede de 22,000; 11, en los que pasa de
23,000; en Hoo, Wolverhampton, Ashtonunder–Line y Preston, la
mortalidad infantil pasa de 24,000; en Nottingham, Stockport y
Bradford, rebasa la cifra de 25,000; en Wisbeach, la de 26,000 y en
Manchester la de 26,125.42 Según demostró una
investigación médica oficial abierta en 1861, estas elevadas cifras
de mortalidad se deben principalmente, si prescindimos de
circunstancias de orden local, al trabajo de las madres fuera
de casa, con el consiguiente abandono y descuido de los niños,
alimentación inadecuada e insuficiente de éstos, empleo de
narcóticos, etc., aborrecimiento de los niños por sus madres,
seguido de abundantes casos de muerte provocada por hambre,
envenenamiento, etc.43 En los distritos agrícolas,
"donde el número de mujeres que trabajan alcanza la cifra mínima,
la cifra de mortalidad es la más baja".44 Sin embargo,
la comisión investigadora de 1861 llegó a la conclusión inesperada
de que en algunos distritos puramente agrícolas situados junto al
mar del Norte el coeficiente de mortalidad de niños menores de un
año, alcanzó casi la cifra de los distritos fabriles de peor fama.
El Dr. Julian Hunter fue encargado de investigar sobre el terreno
este fenómeno. Su informe figura anejo al VI Report on
Public Health.45 Hasta entonces,
se había supuesto que el paludismo y otras enfermedades
características de comarcas bajas y pantanosas diezmaban la
población infantil. Esta investigación condujo precisamente al
resultado contrario, a saber: "que la misma causa que
eliminaba el paludismo, o sea, la transformación de los suelos
pantanosos en invierno y pastizales en verano en fecunda tierra
triguera, era la que provocaba la extraordinaria mortalidad
infantil".46 Los setenta médicos en ejercicio
interrogados por el Dr. Hunter en aquellos distritos, se
manifestaron con "maravillosa unanimidad" acerca de este punto.
¿Qué ocurría? La revolución operada en el cultivo de la tierra
llevaba aparejado el sistema industrial. "Un individuo que
recibe el nombre de gangmeister y que alquila las
cuadrillas en bloque, pone a disposición del arrendatario de las
tierras, por una determinada suma de dinero, un cierto número de
mujeres casadas, mezcladas en cuadrillas con muchachas y
jóvenes. No pocas veces, estas cuadrillas se trasladan a muchas
millas de distancia de sus aldeas; de amanecida y al anochecer, se
les suele encontrar por los caminos; las mujeres, vestidas con
falda corta y blusas, con botas y a veces con pantalones, son muy
fuertes y sanas de aspecto, pero están corrompidas por este
desorden habitual de su vida y se muestran insensibles a las
fatales consecuencias que su predilección por este oficio activo e
independiente acarrea para sus niños, abandonados en la
casa".47 Todos los fenómenos característicos de los
distritos se repiten aquí, dándose en un grado todavía mayor los
infanticidios secretos y el empleo de narcóticos para apaciguar a
los niños.48 "Mí experiencia de los males que causan
–dice el Dr. Simon, funcionario médico del Privy–Council inglés y
redactor en jefe de los 'Informes sobre Public Health'–, disculpa
la profunda repugnancia con que contemplo todo lo que sea
dar trabajo industrial en amplia escala a las mujeres
adultas.”49 "Realmente" –exclama en un informe oficial
el inspector fabril R. Baker–, será una dicha para los distritos
manufactureros de Inglaterra el día en que se prohiba a
toda mujer casada y con hijos trabajar en alguna
fábrica.”50

La depauperación moral a que conduce la explotación
capitalista del trabajo de la mujer y el niño ha sido descrita tan
concienzudamente por F. Engels en su obra la Situación de la
clase obrera en Inglaterra, y por otros autores, que me
limitaré a recordarla aquí. La degeneración intelectual,
producida artificialmente por el hecho de convertir a unos seres
incipientes en simples máquinas para la fabricación de plusvalía
–degeneración que no debe confundirse, ni mucho menos, con ese
estado elemental de incultura que deja al espíritu en barbecho sin
corromper sus dotes de desarrollo ni su fertilidad
natural–, obligó por fin al parlamento inglés a decretar la
enseñanza elemental como condición legal para el consumo
“productivo” de niños menores de 14 años, en todas aquellas
industrias sometidas a la ley fabril. En la frívola redacción de
las llamadas cláusulas de educación de las leyes fabriles,
en la carencia de aparato administrativo adecuado, que, en gran
parte, convierte en consigna ilusoria este deber de enseñanza, en
la oposición desplegada por los patronos contra esta misma
ley de enseñanza y en las artimañas y rodeos a que acuden para
infringirla, resplandece una vez más el espíritu de la producción
capitalista. "El único que merece censura es el legislador, por
haber promulgado una ley ilusoria (delusive law),
que, aparentando velar por la educación de los niños, no contiene
una sola norma que garantice la consecución del fin propuesto. Lo
único que en ella se dispone es que se encierre a los niños durante
un determinado número de horas (tres) al día, entre las cuatro
paredes de un cuarto llamado escuela y que el patrono presente
todas las semanas un certificado que lo acredite, firmado por una
persona con nombre de maestro o maestra.51 Antes de
promulgarse la ley fabril enmendada de 1844, eran bastante
frecuentes los certificados escolares extendidos por maestros o
maestras que firmaban con una cruz, por no saber ellos mismos
escribir: "Visitando una de las escuelas que extendían estos
certificados, me sorprende tanto la ignorancia del maestro, que le
pregunté: Perdone, ¿sabe usted acaso leer? He aquí su respuesta:
"Sí, un poco." Y, queriendo justificarse, añadió: "Desde luego, sé
más que mis discípulos." Durante el período preparatorio de la ley
de 1844, los inspectores fabriles denunciaron el estado deplorable
de los lugares llamados escuelas, cuyos certificados se veían
obligados a admitir como válidos según la ley. Todo lo que pudieron
conseguir con sus protestas fue que desde 1844 "los datos del
certificado escolar se llenasen de puño y letra del maestro y
fuesen firmados por él con su nombre y apellido”.52 Sir
John Kincaid, inspector fabril de Escocia, relata en sus informes
experiencias oficiales semejantes. “La primera escuela que
visitamos estaba regentada por una señora llamada Mrs. Ann Killin.
Como yo le pidiera que deletrease su nombre, torció el gesto y
comenzó por la letra C. corrigiéndose enseguida, dijo que su nombre
comenzaba con K. Al examinar su firma en los libros de certificados
escolares, advertí, sin embargo, que no escribía su nombre con
ortografía uniforme; por otra parte, su escritura no dejaba lugar a
la menor duda respecto a su incapacidad para la enseñanza. Además,
ella misma confesó que no sabía llevar el registro… En otra
escuela, me encontré con un local de 15 pies de largo por 10 de
ancho, en el que se hacinaban 75 niños que emitían una serie de
sonidos ininteligibles."53 "Pero no es sólo el abuso de
que se extiendan certificados escolares a niños a quienes no se
suministra la menor enseñanza; en muchas escuelas en que el maestro
es hombre competente, sus esfuerzos se estrellan casi en absoluto
contra una mescolanza caótica de muchachos de todas las edades,
desde los 13 años para arriba. La retribución del maestro, mísera
en el mejor de los casos, depende del número de peniques recibidos,
y para que éste aumente no hay más remedio que hacinar en un
cuartucho al mayor número posible de muchachos. Añádase a esto el
exiguo menaje escolar, la escasez de libros y demás material de
enseñanza y el efecto depresivo que necesariamente tiene que
ejercer sobre los pobres niños el aire confinado y asqueroso de
aquellos locales. He visitado muchas escuelas de éstas, en las que
he visto filas enteras de niños en la mayor ociosidad; esto es lo
que certifican como escolaridad esos señores, y estos niños son los
que figuran como educados en las estadísticas
ofíciales."54 En Escocia, los fabricantes se las
arreglan para excluir de sus fábricas a los niños sujetos al deber
de escolaridad. "Esto basta para demostrar el gran desprecio
que los patronos sienten por las cláusulas
educativas."55 Este desprecio toma carácter a la
par grotescos y espantosos en las fábricas de estampado de
percal, etc., reglamentadas por una ley fabril especial. Según
las disposiciones de la ley, "todo niño, antes de entrar a trabajar
en una de estas fábricas, deberá asistir a la escuela durante 30
días por lo menos y en número mínimo de 150 horas en un plazo de 6
meses, los cuales habrán de preceder inmediatamente al primer día
que trabaje. Durante todo el tiempo que trabaje en la fábrica,
deberá acudir también a la escuela durante un período de 30 días y
150 horas por espacio de 6 meses… Las clases deberán darse entre 8
de la mañana y 6 de la tarde. No podrá contarse como parte de las
150 horas prescritas ninguna asistencia de menos de 2 ½ horas o de
más de 5 en el mismo día. En circunstancias normales, los niños
habrán de asistir a la escuela mañana y tarde durante 30 días, por
espacio de 5 horas al día, y transcurrido este plazo de un mes y,
alcanzada la cifra total reglamentaría de 150 horas, cuando hayan
dado todo el libro, para decirlo en su lenguaje, volverán a la
fábrica, donde permanecerán otros 6 meses, hasta que se cumpla un
nuevo plazo de asistencia a la escuela, a la que deberán acudir
nuevamente hasta repasar de nuevo todo el libro… Entre estos
muchachos, hay muchísimos que, habiendo asistido a la escuela las
150 horas reglamentarias, al volver a ella después de los 6 meses
de fábrica, están como cuando empezaron… Han perdido, naturalmente,
todo lo que habían ganado con su asistencia anterior a la escuela.
En otros talleres de estampado, la asistencia a la escuela se
supedita por entero a las necesidades industriales de la fábrica.
Durante cada período de 6 meses, se completa el número
reglamentario de horas mediante pagos a cuenta de 3 a 5 horas de
una vez, diseminadas a lo mejor a lo largo de 6 meses. Así, por
ejemplo, un día los chicos asisten a la escuela de 8 a 11 de la
mañana, al día siguiente de 1 a 4 de la tarde; después de
permanecer ausentes de las clases durante una serie de días,
vuelven a presentarse en la escuela de repente de 3 a 6 de la
tarde; siguen asistiendo a ella tal vez durante 3 ó 4 días
seguidos, o acaso una semana entera, y desaparecen nuevamente por 3
semanas o por todo un mes y vuelven a aparecer durante algunos días
perdidos o en horas ahorradas, cuando da la coincidencia de que el
patrono no los necesita; de este modo, los chicos se ven
zarandeados (buffeted) de la escuela a la fábrica y de la
fábrica a la escuela hasta completar la suma de las 150 horas
reglamentarias.”56 Al abrir las puertas de las fábricas
a las mujeres y los niños, haciendo que éstos afluyan en gran
número a las filas del personal obrero combinado, la maquinaria
rompe por fin la resistencia que el obrero varón oponía aún, dentro
de la manufactura, al despotismo del capital.57

b) Prolongación de la jornada de
trabajo

Si la maquinaria es el instrumento más formidable que existe
para intensificar la productividad del trabajo, es decir, para
acortar el tiempo de trabajo necesario en la producción de
una mercancía, como depositaría del capital, comienza
siendo, en las industrias de que se adueña directamente, el medio
más formidable para prolongar la jornada de trabajo
haciéndola rebasar todos los limites naturales. De una parte, crea
nuevas condiciones, que permiten al capital dar
rienda suelta a esta tendencia constante suya, y de otra,
nuevos motivos que acicatean su avidez de trabajo
ajeno.

En primer lugar, en la maquinaria cobran independencia la
dinámica y el funcionamiento del instrumento de trabajo frente
al obrero. Aquél se convierte, de suyo, en un perpetuum
mobile, que produciría y seguiría produciendo
ininterrumpidamente si no tropezase con ciertas barreras naturales
en sus auxiliares humanos: su debilidad física y su obstinación.
Considerado como capital –y en función de tal es como el
autómata–, la maquinaria encuentra en el capitalista conciencia y
voluntad. Las máquinas nacen, pues, dotadas de la tendencia a
reducir a la mínima resistencia las barreras naturales reacias,
pero elásticas, que les opone el hombre.58 Esta
resistencia tiende, además, a ceder ante la aparente facilidad del
trabajo para la máquina y ante la intervención del elemento
femenino e infantil, más adaptable y flexible.59

Como sabemos, la productividad de la maquinaria está en razón
inversa a la magnitud de la parte de valor que transfiere al
producto. Cuanto mayor sea el período durante el que funciona,
tanto mayor será también la masa de productos entre los que se
distribuya el valor por ella incorporado, y menor la parte que
añada a cada mercancía. Ahora bien; es evidente que el período
activo de vida de la maquinaria depende de la magnitud de
la jornada de trabajo o duración del proceso diario
de trabajo, multiplicada por el número de días durante los
cuales se repite este proceso.

El desgaste de la maquinaria no corresponde con exactitud
matemática, ni mucho menos, al tiempo durante el cual se la tiene
funcionando. Y, aun supuesto esto, una máquina que funcionase
durante 7 años y medio, por espacio de 16 horas al día, abarcaría
un período de producción igualmente grande y no añadiría al
producto total más valor que si trabajase durante 15 años a razón
de 8 horas diarias solamente. No obstante, en el primer caso el
valor de la máquina se reproduciría con doble rapidez que en el
segundo supuesto, y el primer capitalista se embolsaría en 7 años y
medio la misma cantidad de plusvalía que el segundo en 15.

El desgaste material de toda máquina es doble. Uno proviene del
uso, como en el caso de las monedas, que se desgastan al circular
de mano en mano; otro procede de su inacción, como la espada
inactiva, que se oxida en la vaina. Este segundo desgaste responde
a la acción corrosiva de los elementos. El primero está más o menos
en razón directa con el uso de las máquinas; el segundo,
hasta cierto punto, opera en razón
inversa.60

Pero, además del desgaste material, toda máquina se halla sujeta
a lo que podemos llamar desgaste moral. Las máquinas
pierden en valor de cambio en la medida en que
pueden reproducirse máquinas de la misma construcción a un precio
más barato o construirse otras mejores que les hagan la
competencia.61 Tanto en uno como en otro caso, el valor
de una máquina, por nueva y fuerte que sea todavía, no se determina
ya por el tiempo de trabajo efectivamente materializado en ella,
sino por el tiempo de trabajo necesario para reproducirla o para
reproducir otra máquina mejor. Es decir, que la máquina queda más o
menos depreciada. Cuanto más corto sea el período durante
el cual se reproduzca su valor total, menor será el riesgo de
desgaste moral, y cuanto más larga sea la jornada de trabajo, más
corto será aquel período. Al implantarse la maquinaria en una rama
cualquiera de producción, se ponen en práctica, uno tras otro, toda
una serie de métodos nuevos para conseguir su reproducción en
condiciones de mayor baratura,62 y toda una serie de
reformas, que no afectan solamente a piezas o aparatos sueltos,
sino a su construcción en bloque. Por eso es durante el
primer período de su vida cuando este motivo
especial de prolongación de la jornada de trabajo actúa de un
modo más agudo.63

Bajo condiciones idénticas y con una jornada dada de trabajo, la
explotación de un número doble de obreros supone la
duplicación de la parte de capital constante invertida en
maquinaria y edificios y de la empleada en materias primas,
materias auxiliares, etc. Prolongando la jornada de
trabajo, se extiende la escala de la producción sin alterar la
parte de capital invertida en maquinaria y edificios.64
Por tanto, no sólo aumenta la plusvalía, sino que disminuyen
los desembolsos necesarios para su explotación,
Claro está que esto ocurre sobre poco más o menos siempre que se
prolonga la jornada de trabajo, pero aquí tiene una importancia
decisiva, pues la parte de capital convertida en instrumentos de
trabajo pesa siempre más.65 En efecto, al desarrollarse
la industria explotada a base de maquinaria hace que, de un lado,
aumente cada vez más el capital invertido en una forma que, de una
parte, hace que sea constantemente valorizable, mientras
que de otra pierde valor de uso y valor de cambio tan
pronto como se interrumpe su contacto con el trabajo vivo. "Sí un
campesino –adoctrina Mr. Ashworth, magnate algodonero inglés, al
profesor Nassau W. Senior– deja la pala, quedará improductivo
durante este período un capital de 18 peniques. En cambio, si uno
de nuestros hombres –es decir, uno de los obreros de su fábrica–
abandona el trabajo, deja improductivo un capital que ha
costado 100,000 libras esterlinas."66
¡Imagínese el lector, paralizar, aunque sólo sea por un
instante, un capital que ha costado 100,000 libras esterlinas!
¡Realmente, clama al cielo que ninguno de nuestros hombres
piense en abandonar jamás el trabajo! El volumen cada vez
mayor de la maquinaria hace "deseable", como advierte el
profesor adoctrinado por el fabricante, una prolongación
creciente de la jornada de trabajo.67

La máquina produce plusvalía relativa no sólo porque
deprecia directamente la fuerza de trabajo, abaratándola
además indirectamente, al abaratar las mercancías que entran en su
reproducción, sino también porque en sus primeras aplicaciones
esporádicas convierte el trabajo empleado por su poseedor en
trabajo potenciado, exalta el valor social del producto de
la máquina por encima de su valor individual y permite así al
capitalista suplir el valor diario de la fuerza de trabajo por una
parte más pequeña de valor de su producto diario. Durante
este período de transición, en que la explotación de las
máquinas constituye una especie de monopolio, las ganancias tienen
un carácter extraordinario, y el capitalista procura, como es
lógico, apurar bien esta "luna de miel", prolongando la jornada
de trabajo todo lo posible. Cuanto más se gana, más crece el
hambre de ganancia.

Al generalizarse la maquinaria en una rama de
producción, el valor social del producto elaborado por medio de
máquinas desciende al nivel de su valor individual y se impone la
ley de que la plusvalía no brota de las fuerzas de trabajo que
el capitalista suple por medio de la máquina, sino de aquellas que
la atienden. La plusvalía sólo nace de la parte variable
del capital, y ya sabemos que la masa de plusvalía
está determinada por dos factores: la cuota de plusvalía y
el número de obreros simultáneamente empleados. Dada la
duración de la jornada de trabajo, la cuota de plusvalía depende de
la proporción en que la jornada de trabajo se descompone en trabajo
necesario y trabajo excedente. A su vez, el número de obreros
simultáneamente empleados depende de la proporción entre el capital
variable y el constante. Ahora bien, es evidente que el empleo de
máquinas, cualquiera que sea la medida en que, intensificando la
fuerza productiva del trabajo prolongue el trabajo excedente a
costa del trabajo necesario, sólo consigue este resultado
disminuyendo el número de los obreros colocados por un
determinado capital. Convierte una parte del capital que
venia siendo variable, es decir, que venía invirtiéndose
en fuerza de trabajo viva, en maquinaria, o, lo que tanto vale, en
capital constante que, por serlo, no rinde plusvalía. De dos
obreros, por ejemplo, no podrá sacarse jamás tanta plusvalía como
de 24. Aunque cada uno de estos 24 obreros sólo aporte una hora de
trabajo excedente de las 12 de la jornada, todos ellos juntos
aportarán 24 horas de trabajo excedente, es decir, el
mismo número de horas a que asciende el trabajo total de
los dos obreros. Como se ve, la aplicación de maquinaria para la
producción de plusvalía adolece de una contradicción
inmanente, puesto que de los dos factores de la plusvalía que
supone un capital de magnitud dada, uno de ellos, la cuota
de plusvalía, sólo aumenta a fuerza de disminuir
el otro, el número de obreros. Esta contradicción inmanente se
manifiesta tan pronto como, al generalizarse el empleo de la
maquinaria en una rama industrial, el valor de las mercancías
producidas mecánicamente se convierte en valor social regulador de
todas las mercancías del mismo género; y esta contradicción es la
que empuja, a su vez, al capital, sin que él mismo lo
sepa,68 a prolongar violentamente la
jornada de trabajo, para compensar la disminución del
número proporcional de obreros explotados con el aumento,
no sólo del trabajo excedente relativo, sino también del
trabajo excedente absoluto.

Por tanto, si, de una parte, el empleo capitalista de la
maquinaria crea nuevos motivos poderosos que determinan la
prolongación desmedida de la jornada de trabajo, a la par que
revoluciona los mismos métodos de trabajo y el
carácter del organismo social de trabajo en términos que
rompen la resistencia que a esta tendencia se opone, de
otra parte, poniendo a disposición del capital sectores de la clase
obrera que antes le eran inaccesibles y dejando en la calle a los
obreros desplazados por la máquina, produce una población
obrera sobrante,69 que no tiene más remedio que
someterse a la ley impuesta por el capital. Así se explica ese
singular fenómeno que nos revela la historia de la industria
moderna, consistente en que la máquina eche por tierra todas las
barreras morales y naturales de la jornada de trabajo. Y así se
explica también la paradoja económica de que el recurso más
formidable que se conoce para acortar la jornada de
trabajo se trueque en el medio más infalible para convertir
toda la vida del obrero y de su familia en tiempo de
trabajo disponible para la explotación del capital. "Si las
herramientas –soñaba Aristóteles, el más grande de los pensadores
de la Antigüedad–, obedeciendo a nuestras órdenes o leyendo en
nuestros deseos, pudiesen ejecutar los trabajos que les están
encomendados, como los artefactos de Dédalo, que se movían por sí
solos, o los trípodes de Hefestos, que marchaban por su propio
impulso al trabajo sagrado; si las canillas de los tejedores
tejiesen ellas solas, como esos mecanismos, el maestro no
necesitaría auxiliares ni el señor esclavos."70 Y
Antipatros, un poeta griego de la época de Cicerón, saludaba el
invento del molino de agua para triturar el trigo, forma
elemental de la maquinaria de producción, como al libertador de las
esclavas y creador de la edad de oro.71 "¡Los paganos,
ah, los paganos!" Ellos, como ha descubierto el ingenioso Bastiat y
ya había entrevisto antes que él, con su listeza todavía mayor,
MacCulloch, no sabían una palabra de economía política ni de
cristianismo. No sabían, entre otras cosas, que la máquina era el
recurso más infalible para prolongar la jornada de trabajo. Ellos
disculpaban acaso la esclavitud de unos como medio para facilitar
el pleno desarrollo humano de otros, pero carecían todavía de ese
órgano específicamente cristiano que permite predicar la esclavitud
de las masas para que unos cuantos arribistas zafios o semicultos
se conviertan en "eminent spinners", "extensive sausage makers" o
"influential shoc black dealers". (84)

c) Intensificación del trabajo

La prolongación desmedida de la jornada de trabajo que
trae consigo la maquinaria puesta en manos del capital, provoca al
cabo de cierto tiempo, como hemos visto, una reacción de
la sociedad, amenazada en su nervio vital, y esta reacción acaba
imponiendo una jornada normal de trabajo limitada por la
ley. Y ésta, a su vez, hace que se desarrolle y adquiera
importancia decisiva un fenómeno con el que ya hubimos de
encontrarnos más atrás, a saber: la intensificación del
trabajo. Cuando analizábamos la plusvalía absoluta, nos
preocupábamos primordialmente de la magnitud extensiva del
trabajo, dando por supuesto su grado de intensidad. Aquí,
veremos cómo la magnitud extensiva se trueca en
intensiva o en magnitud de grado.

Es evidente que, al progresar la maquinaria, y con ella la
experiencia de una clase especial de obreros mecánicos, aumenta,
por impulso natural, la velocidad y, por tanto, la
intensidad del trabajo. En Inglaterra, la prolongación de la
jornada de trabajo avanza durante medio siglo paralela y
conjuntamente con la intensidad del trabajo fabril. Sin
embargo, pronto se comprende que, en un trabajo en que no se trata
de paroxismos pasajeros, sino de una labor uniforme y rítmica,
repetida día tras día, tiene que sobrevenir necesariamente un
punto, un nudo, en que la prolongación de la jornada de trabajo y
la intensidad de éste se excluyan recíprocamente, de tal modo que
la primera sólo pueda conciliarse con un grado más débil de
intensidad y la segunda sólo sea variable acortando la jornada de
trabajo. Tan pronto como el movimiento creciente de rebeldía de la
clase obrera obligó al estado a acortar por la fuerza la jornada de
trabajo, comenzando por dictar una jornada de trabajo normal para
las fábricas; a partir del momento en que se cerraba el paso para
siempre a la producción intensiva de plusvalía mediante la
prolongación de la jornada de trabajo, el capital se lanzó
con todos sus bríos y con plena conciencia de sus actos a producir
plusvalía relativa, acelerando los progresos del sistema
maquinista. Al mismo tiempo, se produce un cambio en cuanto al
carácter de la plusvalía relativa. En general, el método de
producción de la plusvalía relativa consiste en hacer que el
obrero, intensificando la fuerza productiva del trabajo, pueda
producir más con el mismo desgaste de trabajo y en el mismo
tiempo. El mismo tiempo de trabajo añade al producto global,
antes y después, el mismo valor, aunque este valor de
cambio invariable se traduzca ahora en una cantidad mayor de
valores de uso, disminuyendo con ello el valor de cada
mercancía. Mas la cosa cambia tan pronto como la reducción
de la jornada de trabajo impuesta por la ley, con el impulso
gigantesco que imprime al desarrollo de la fuerza
productiva y a la economía de las condiciones de
producción, impone a la par un desgaste mayor de trabajo
durante el mismo tiempo, una tensión redoblada de
la fuerza de trabajo tupiendo más densamente los poros del
tiempo de trabajo, es decir, obligando al obrero a condensar el
trabajo hasta un grado que sólo es posible sostener
durante una jornada de trabajo corta. Esta condensación de
una masa mayor de trabajo en un período de tiempo dado, es
considerada ahora como lo que en realidad es, como una cantidad
mayor de trabajo. Por tanto, ahora hay que tener en cuenta, además
de la medida del tiempo de trabajo como "magnitud extensa", la
medida de su grado de condensación.71bis 10 La
hora intensiva de una jornada de trabajo de diez horas encierra
tanto o más trabajo, es decir, fuerza de trabajo
desgastada, que la hora más porosa de una jornada de doce
horas de trabajo. Por tanto, el producto de la primera tiene tanto
o más valor que el producto de la hora y 1/5 de hora de la segunda
jornada. Prescindiendo del aumento de plusvalía relativa al
intensificarse la fuerza productiva del trabajo, tenemos que ahora
3 y 1/3 horas de trabajo excedente, por ejemplo, contra 6 2/3 horas
de trabajo necesario, suministran al capitalista la misma masa
de valor que antes 4 horas de trabajo contra 8 horas de
trabajo necesario.

Ahora bien, ¿cómo se intensifica el trabajo?

El primer efecto de la jornada de trabajo reducida
descansa en la ley evidente de que la capacidad de rendimiento de
la fuerza de trabajo está en razón inversa al tiempo durante el
cual actúa. Dentro de ciertos límites, lo que se pierde en duración
del trabajo se gana en intensidad. Y el capital se cuida de
conseguir por medio del método de retribución72 que el
obrero despliegue efectivamente más fuerza de trabajo. En las
manufacturas, la de alfarería, por ejemplo, en que la
maquinaria no desempeña ningún papel o tiene sólo un valor
secundario, la implantación de la ley fabril ha demostrado
palmariamente que con sólo reducir la jornada de trabajo
aumentan maravillosamente el ritmo, la uniformidad, el orden, la
continuidad y la energía del trabajo.73 Sin embargo, en
la verdadera fábrica este efecto no era tan claro, pues
aquí la supeditación del obrero a los movimientos continuos y
uniformes de la máquina hacía ya mucho tiempo que había creado la
más rigurosa disciplina. Por eso, cuando en 1844 se trató de
reducir la jornada de trabajo a menos de 12 horas, los fabricantes
declararon casi unánimemente que "sus vigilantes estaban atentos,
en todos los talleres, a que los obreros no perdiesen ni un
minuto", que "el grado de vigilancia y atención por parte de los
obreros (the extent of vigilance and attention on the part of
the workmen) no admitía casi aumento" y que, por tanto,
suponiendo que todas las demás circunstancias: la marcha de la
maquinaria, etc., permaneciesen invariables "era
un absurdo, en las fábricas bien regidas, esperar ningún resultado
apreciable de la intensificación del celo, etc., de los
obreros".74 No obstante, esta afirmación fue refutada
por una serie de experimentos. Mr. R. Gardner hizo que, a
partir del 20 de abril de 1844, sus obreros trabajasen, en sus dos
grandes fábricas de Preston, 11 horas diarias en vez de 12. Al
cumplirse aproximadamente un año, resultó que "se había obtenido la
misma cantidad de producto con el mismo costo y que todos los
obreros habían ganado en 11 horas de trabajo el mismo salario que
antes en 12"75 Paso por alto los experimentos hechos en
los talleres de hilado y cardado, porque éstos se combinaban con un
aumento de velocidad de las máquinas (de un 2 por 100
aproximadamente). En cambio, en los talleres de tejidos –en los
que, además se tejían clases muy diversas de artículos
ligeros de fantasía– no se operó el menor cambio en las condiciones
objetivas de producción. El resultado fue el siguiente:
"Desde el 6 de enero hasta el 20 de abril de 1844, con una jornada
de trabajo de 12 horas, el salario medio semanal de cada obrero
ascendió a 10 chelines y l ½ peniques: desde el 20 de abril hasta
el 29 de junio de 1844, con una jornada de trabajo de 11 horas, el
salario medio semanal fue de 10 chelines y 3 ½
peniques."76 Como se ve, en 11 horas de trabajo se
producía más que antes en 12, gracias exclusivamente a la mayor
uniformidad y perseverancia del trabajo y a la economía del tiempo.
Los obreros percibían el mismo salario y se encontraban con una
hora libre, el capitalista obtenía la misma masa de productos, y
ahorraba el gasto de carbón, gas, etc., durante una hora.
Experimentos semejantes se hicieron, con idéntico resultado, en las
fábricas de los señores Horrocks y Jackson.77

Tan pronto como la ley impone la reducción de la jornada de
trabajo, que crea ante todo la condición subjetiva
para la condensación del trabajo, a saber, la capacidad del obrero
para desplegar más fuerza dentro de un tiempo dado, la maquina se
convierte, en manos del capital, en un medio objetivo y
sistemáticamente aplicado para estrujar más trabajo dentro del
mismo tiempo. Esto se consigue de un doble modo: aumentando la
velocidad de las máquinas y extendiendo el radio de acción de
la maquinaria que ha de vigilar el mismo obrero, o sea, el radio de
trabajo de éste. El perfeccionamiento en la construcción de la
maquinaria, es, en parte, necesario para ejercer una mayor presión
sobre el obrero, y en parte un fenómeno que acompaña por sí mismo a
la intensificación del trabajo, ya que la limitación de la jornada
obliga al capitalista a administrar celosamente los gastos de
producción. El perfeccionamiento de la máquina de vapor aumenta el
número de golpes de émbolo por minuto y, al mismo tiempo, con un
ahorro mayor de fuerza, permite impulsar con el mismo motor un
mecanismo más voluminoso, sin aumentar, y aun tal vez disminuyendo,
el consumo de carbón. El perfeccionamiento introducido en el
mecanismo de trasmisión disminuye el frotamiento y reduce a un
mínimo cada vez menor el diámetro y el peso de las bielas grandes y
pequeñas, que es lo que distingue tan visiblemente la maquinaria
moderna de la antigua. Finalmente, las mejoras introducidas en la
maquinaria de trabajo disminuyen su volumen, a la par que
aumentan su velocidad y extienden su radio de acción, como ocurre
con el telar a vapor moderno; o bien aumentan, con su
tronco, el volumen y el número de las herramientas movidas por la
máquina, como acontece con la máquina de hilar, o la movilidad de
estas herramientas, mediante modificaciones invisibles de detalle;
así por ejemplo, hacia el año 1855 la selfacting mule hizo
que aumentase en 1/5 la velocidad con que funcionaban los
husos.

La reducción de la jornada de trabajo a 12 horas data,
en Inglaterra, de 1833. Ya en 1836, declaraba un fabricante inglés:
"Comparado con tiempos anteriores, el trabajo que hoy se ejecuta en
las fábricas ha crecido considerablemente, pues al aumentar en
proporciones notables la velocidad de la maquinaria, ésta exige del
obrero mayor cuidado y actividad."78 En 1844, Lord
Ashley, actual conde de Shaftesbury, hizo en la Cámara de los
Comunes las siguientes manifestaciones apoyadas en datos
documentales:

"El trabajo de los obreros empleados en procesos fabriles es hoy
tres veces mayor que al introducirse estas operaciones. Es
indudable que la maquinaria ha venido a realizar una obra que suple
los tendones y los músculos de millones de hombres, pero ha venido
también a aumentar prodigiosamente el trabajo de los hombres
sometidos a sus espantosos movimientos… El trabajo de seguir los
movimientos ascendentes y descendentes de dos mules
durante 12 horas al día, en el hilado de la hebra núm. 40, suponía
en 1815 un recorrido de 81 millas. En 1832, la distancia a recorrer
era de 20 millas, y aun más. En 1815, cada operario debía realizar
820 operaciones de vaciado de cada mule al cabo de las 12
horas, lo que hacía una suma total de 1,640 operaciones al día. En
1832, el número de operaciones de este género que tenía que
ejecutar era de 2,200 para cada mule, o sean 4,400 en
total; en 1844, eran ya 2,400 para cada mule, o 4,800 en
total; y en algunos casos, la masa de trabajo exigida (amount
of labour) es todavía mayor… Aquí tengo otro documento de
1842, en el que se demuestra que el trabajo aumenta
progresivamente, no sólo por la necesidad de recorrer una
distancia mayor, sino porque la cantidad de mercancías producidas
aumenta, a la par que disminuye proporcionalmente el número de
brazos; y además, porque el algodón hilado suele ser de calidad
inferior, y esto supone más trabajo… En los talleres de cardado, el
trabajo ha aumentado también considerablemente. En la actualidad,
se encomienda a un solo obrero el trabajo que antes se distribuía
entre dos… En la rama textil, en la que trabajan gran número de
obreros, la mayoría de ellos mujeres, el trabajo ha aumentado
durante los últimos [dos] años en un 10 por 100 nada menos, por
efecto de la mayor velocidad de las máquinas. En 1833, el número de
hanks que se hilaban semanalmente era de 18,000; en 1843
ascendía ya a 21,000. En el año de 1819, el número de
picks era, en los telares a vapor, de 60 por minuto; en
1842, de 140, lo que revela el gran incremento del
trabajo."79

A la vista de esta notable intensidad que ya en 1844 había
cobrado el trabajo bajo el imperio de la ley de las 12 horas, no
parecía infundada la declaración hecha en aquel entonces por los
fabricantes ingleses de que ya no era posible avanzar un paso más
en esta dirección y de que, por tanto, todo lo que fuese reducir
más la jornada de trabajo equivalía a acortar la producción. Nada
demuestra mejor la aparente exactitud de su razonamiento que las
palabras que hubo de escribir por aquel entonces su incansable
censor, el inspector fabril Leonhard Horner:

"Como la cantidad producida depende principalmente de la
velocidad de las máquinas, el fabricante tiene que estar
forzosamente interesado en que éstas marchen a toda la velocidad
que sea compatible con las condiciones siguientes: preservar la
maquinaria de un desgaste demasiado rápido, conservar la calidad de
los artículos fabricados y permitir al obrero seguir los
movimientos de la máquina sin un esfuerzo mayor que el que
pueda desplegar de un modo continuo. Ocurre con frecuencia
que el fabricante, en su prisa, acelera demasiado la marcha de las
máquinas. Las roturas y la mala calidad del género frenan la
velocidad excesiva, y el fabricante se ve obligado a moderar la
marcha. Como un fabricante activo e ingenioso encuentra siempre el
máximo asequible, yo he deducido que en 11 horas, es imposible
producir tanto como en 12. Además, entiendo que el obrero pagado a
destajo se mata trabajando para poder mantener continuamente el
mismo grado de esfuerzo."80 Por todo esto, Horner llega
a la conclusión de que, a pesar de los experimentos de Gardner,
etc., el seguir reduciendo la jornada de trabajo a menos de 12
horas, tenía que disminuir necesariamente la cantidad del
producto.81 El mismo habría de citar diez años más
tarde su objeción de 1845, como testimonio de lo mal que comprendía
aún, en aquel tiempo, la elasticidad de las máquinas y de
la fuerza humana de trabajo, puestas ambas en tensión
hasta el máximum por la reducción forzosa de la jornada de
trabajo.

Pasemos ahora a examinar el período posterior a 1847,
fecha en que se promulga la ley de las 10 horas para las
fábricas inglesas de algodón, lana, seda y lino.

"La velocidad de los husos ha aumentado, en los
throstles, en 500 y en los mules en 1,000
rotaciones por minuto: es decir, la velocidad de los husos
throstle, que en 1839 era de 4,500 rotaciones por minuto,
es ahora (en 1862) de 5,000, y la de los husos mule, que
era de 5,000, asciende en la actualidad a 6,000 por minuto, lo que
supone una velocidad adicional de 1/10 en el primer caso y de 1/5
en el segundo."82 James Nasmyth, famoso ingeniero civil
de Patricroft (Manchester), explica a Leonhard Horner, en una carta
escrita en 1852, las mejoras introducidas desde 1848 en la máquina
de vapor. Después de decir que la potencia o el número de caballos
de vapor de estas máquinas, que en las estadísticas oficiales de
las fábricas venía calculándose constantemente con arreglo a su
rendimiento en el año 182883 es puramente
nominal y sólo puede servir como índice de su potencia
efectiva, añade: "Es indudable que, con una maquinaria de vapor del
mismo peso, y muchas veces incluso con máquinas idénticas, sin más
que aplicarles las mejoras modernas, se puede ejecutar por término
medio un 50 por 100 más de trabajo que antes y que en muchos casos
estas mismas máquinas de vapor, que, cuando sólo tenían una
velocidad limitada de 200 pies por minuto desarrollaban 50 caballos
de fuerza, hoy, con un consumo menor de carbón, desarrollan más de
100 … La moderna máquina de vapor, con una potencia igual en
caballos de fuerza nominales, posee, gracias a las mejoras
introducidas en su construcción, a su volumen más reducido, a la
forma de la caldera, etc., una potencia mucho mayor… Por tanto,
aunque se siga empleando el mismo número de brazos que
antes en proporción a la potencia nominal, se emplean menos
brazos, en proporción a la maquinaria de trabajo"84
En 1850, las fábricas del Reino Unido emplearon 134,217, caballos
de fuerza nominales para accionar 25.638,716 husos y 301,495
telares. En 1856, el número de husos y telares era de 33.503,580 y
369,205 respectivamente. Sí la potencia hubiese sido la misma que
en 1850, para accionar estos mecanismos habrían hecho falta 175,000
caballos de fuerza. Sin embargo, según los datos oficiales, se
emplearon solamente 161,435; es decir, 10,000 caballos de fuerza
menos de los que habrían sido necesarios según las base de
1850.85 "Los hechos contrastados por el último Return
(Estadística oficial) de 1856 son que el sistema fabril se extiende
a gran velocidad, que el número de brazos disminuye en
proporción a la maquinaria, que la máquina de vapor,
economizando fuerza mediante otros métodos, mueve un peso mayor de
máquinas que antes y que, gracias a los progresos que se han hecho
en las máquinas de trabajo, a los nuevos métodos de fabricación, a
la velocidad acelerada de la maquinaria y a muchas otras causas, se
obtiene una cantidad mayor de productos."86 "Las grandes
mejoras introducidas en las máquinas de todo género, han reforzado
muchísimo su fuerza productiva. Es indudable que fue la
reducción de la jornada de trabajo… la que sirvió de
acicate para estas reformas. Estas, unidas a los esfuerzos más
intensivos del obrero, hacen que hoy, con una jornada de
trabajo reducida (en unas dos horas o en 1/6,
aproximadamente), se elaboren, por lo menos, tantos productos
como antes, con una jornada más larga.87

Cómo aumenta la riqueza de los fabricantes con esta explotación
intensiva de la fuerza de trabajo, lo demuestra el hecho de que
desde 1838 hasta 1850 el desarrollo medio proporcional de las
fábricas de algodón, etc., en Inglaterra fuese del 32 por 100, y en
el periodo que va de 1850 a 1856, del 86 por 100.*

Pero, con ser grande el avance experimentado por la industria
inglesa durante los ocho años de 1848 a 1856 bajo el influjo de la
jornada de diez horas, este avance fue superado considerablemente
durante los seis años siguientes, desde 1856 hasta 1862. En las
fábricas sederas, por ejemplo, funcionaban, en 1856,
1.093,799 husos; en 1862, 1.388,544; en 1856, 9,260 telares; en
1862, 10,709. He aquí, en cambio, la baja experimentada por el
censo de obreros: en 1856, trabajaban en estas fábricas 56,131
obreros; en 1862, el número de obreros ocupados en ella era de
52,429. Por tanto, mientras el número de husos aumenta en
un 26.9 por 100 y el de telares en un 15.6 por 100, el censo de
obreros disminuye en un 7 por 100. En 1850, funcionaban en
las fábricas de Worsted 875,830 husos; en 1856, eran ya
1.324,549 (aumento de 51.2 por 100); en 1862, 1.289,172 (retrocesos
del 2.7 por 100). Pero, si descontamos los husos dobles, que
figuran en la estadística de 1856 y se omiten en la de 1862, desde
aquella fecha el número de husos permanece casi estacionario. En
cambio, la velocidad de los husos y los telares llega, en muchos
casos, a doblarse, desde 1850. El número de telares de
vapor empleados en las fábricas Worsted en 1850 era de 32,617; en
1856, es de 38,956, y en 1862, de 43,048. En 1850, estas fábricas
daban ocupación a 79,737 personas, en 1856, a 87,794, y en 1862 a
86,063; pero, hay que tener en cuenta que de ellas eran niños
menores de 14 años, en 1850, 9,956: en 1856, 11,228, y en
1862, 13,178. Por tanto, a pesar de haber aumentado tan
considerablemente el número de telares, en 1862 la cifra
total de obreros empleados en estas fábricas había disminuido,
en relación con la de 1856, aumentando en cambio el censo de
niños explotados.88

El 27 de abril de 1863, el diputado Ferrand declaraba
en la Cámara de los Comunes: "Los delegados obreros de 16 distritos
de Lancashire y Cheshire, en cuyo nombre hablo aquí, me han
comunicado que los progresos de la maquinaria hacen que crezca
constantemente el trabajo en las fábricas. Mientras que antes un
obrero, ayudado por otros, atendía a dos telares, hoy atiende a
tres sin ayuda de ningún género, y no es nada extraordinario que
tenga a su cargo cuatro y aun más. De los hechos expuestos se
deduce que en la actualidad se condensan doce horas de trabajo
en menos de diez. Fácilmente se comprenderá, pues, en qué
aterradora proporción ha aumentado, durante estos últimos años, el
esfuerzo de los obreros fabriles."89

Por tanto, aunque los inspectores de fábrica ensalcen
incansablemente, y con toda razón, los frutos favorables obtenidos
por las leyes fabriles de 1844 y 1850, confiesan, sin embargo, que
la reducción de la jornada ha provocado ya una intensidad de
trabajo tal, que amenaza con destruir la salud de los obreros y,
por consiguiente, la propia fuerza de trabajo. "En la
mayoría de las fábricas de algodón, de estambre y de seda, el
estado verdaderamente agotador de excitación necesario para atender
a las máquinas, cuya marcha se ha acelerado en estos últimos años
en proporciones tan extraordinarias, parece ser una de las causas
del exceso de mortalidad por enfermedades del pulmón, que el Dr.
Greenhow ha puesto de relieve en su reciente y maravilloso
informe."90 No cabe la menor duda de que la tendencia
del capital a resarcirse elevando sistemáticamente el grado de
intensidad del trabajo tan pronto como la ley le cierra de una
vez para siempre el camino de alargar la jornada,
convirtiendo todos los progresos de la maquinaria en otros tantos
medios para obtener una absorción mayor de fuerza de
trabajo, empujarán de nuevo a la industria a una situación
decisiva, en que no tenga más remedio que volver a reducir el
número de horas de trabajo.91 Por otra parte, la marcha
arrolladora de la industria inglesa desde 1848 hasta hoy, es decir,
durante el período de la jornada de diez horas, sobrepuja
a los años de 1833 a 1847, o sea, al período de la jornada de
doce horas, con mucha más fuerza que éste al medio siglo
transcurrido desde la implantación del sistema fabril, es decir, al
período de la jornada de trabajo
ilimitada.92

 










4. La fábrica


Hemos estudiado, al comenzar este capítulo, el cuerpo
de la fábrica, el organismo del sistema maquinista. Vimos después
cómo la maquinaria amplía el material humano de explotación del
capital mediante la apropiación del trabajo de la mujer y del niño:
cómo confisca la vida entera del obrero, al alargar en proporciones
desmedidas la jornada de trabajo, y cómo sus progresos, que
permiten fabricar una masa gigantesca de productos en un período
cada vez menor, acaban convirtiéndose en un medio
sistemático para movilizar más trabajo en cada momento o
explotar la fuerza de trabajo de un modo cada vez más
intensivo. Pasemos a estudiar ahora la totalidad de la
fábrica tomando ésta en su manifestación más perfecta.

El Dr. Ure, el Píndaro de la fábrica automática, la define, de
una parte, como la "cooperación de diversas clases de
obreros, adultos y no adultos, que vigilan con destreza y celo un
sistema de maquinaria productiva, accionado ininterrumpidamente por
una fuerza central (el motor primario)", y de otra parte, como
"un gigantesco autómata, formado por innumerables órganos
mecánicos, dotados de conciencia propia, que actúan de mutuo
acuerdo y sin interrupción para producir el mismo objeto,
hallándose supeditados todos ellos a una fuerza
motriz, que se mueve por su propio impulso". Estas dos definiciones
no son idénticas, ni mucho menos. En la primera aparece como sujeto
activo el obrero total combinado, el cuerpo social del trabajo, y
el autómata mecánico como objeto; en la segunda el autómata es el
sujeto, y los obreros simples son órganos conscientes
equiparados a los órganos inconscientes de aquél y
supeditados con ellos a la fuerza motriz central. La
primera definición es aplicable a todo empleo de maquinaria en gran
escala; la segunda caracteriza su empleo capitalista, y,
por tanto, el sistema fabril moderno. Por eso Ure gusta
también de definir la máquina central, de donde arranca todo el
movimiento, no ya como un autómata, sino como un
autócrata. "En estos grandes talleres, la fuerza
bienhechora del vapor congrega en torno suyo a miríadas de
súbditos."93

Con el instrumento de trabajo, pasa también del obrero a la
máquina la virtuosidad en su manejo. La capacidad de rendimiento de
la herramienta se emancipa de las trabas personales que supone la
fuerza humana de trabajo. Con esto, queda superada la base
técnica sobre la que descansa la división del trabajo en la
manufactura. He aquí por qué en la fábrica automática la
jerarquía de los obreros especializados, característica de
la manufactura, es sustituida por la tendencia a la
equiparación o nivelación de los distintos trabajos
encomendados a los auxiliares de la maquinaria94 y
las diferencias de carácter artificial entre unos y otros obreros
parciales se ven desplazadas predominantemente por las tendencias
naturales de edad y sexo.

Cuando reaparece en la fábrica automática la división del
trabajo, es siempre con el carácter primordial de
distribución de los obreros entre las máquinas
especializadas y de asignación de masas de obreros, que no
llegan a formar verdaderos grupos orgánicos, a los diversos
departamentos de la fábrica, donde trabajan en
máquinas–herramientas iguales o parecidas, alineadas las unas junto
a los otras, en régimen de simple cooperación. El grupo
orgánico de la manufactura es sustituido por la concatenación del
obrero principal con unos pocos auxiliares. La distinción esencial
es la que se establece entre los obreros que trabajan efectivamente
en las máquinas–herramientas (incluyendo también en esta categoría
a los obreros que vigilan o alimentan las máquinas motrices) y los
simples peones que ayudan a estos obreros mecánicos (y que
son casi exclusivamente niños). Entre los peones se cuentan sobre
poco más o menos todos los feeders (que se limitan a
suministrar a las máquinas los materiales trabajados por ellas).
Además de estas clases, que son las principales, hay el personal,
poco importante numéricamente, encargado del control de toda la
maquinaria y de las reparaciones continuas: ingenieros, mecánicos,
carpinteros, etc. Trátase de una categoría de trabajadores de nivel
superior, que en parte tienen una cultura científica y en parte son
simplemente artesanos, y que se mueve al margen de la órbita de los
obreros fabriles, como elementos agregados a ellos.95
Como se ve, esta división del trabajo es puramente
técnica.

Todo trabajo mecánico requiere un aprendizaje temprano del
obrero, que le enseñe a adaptar sus movimientos propios a los
movimientos uniformemente continuos de un autómata. Tratándose de
una maquinaria total, que forme, a su vez, un sistema de máquinas
diversas, de acción simultánea y combinada, la cooperación
basada en ella exige, además, una distribución de los
diversos grupos obreros entre las diversas máquinas. Pero el empleo
de maquinarias exime de la necesidad de consolidar esta
distribución manufactureramente, mediante la adaptación continua
del mismo obrero a la misma función.96 Como aquí los
movimientos globales de la fábrica no parten del obrero, sino de la
máquina, el personal puede cambiar constantemente sin que se
interrumpa el proceso de trabajo. La prueba más palmaría de esto
nos la ofrece el sistema de relevos implantado en Inglaterra
durante la revuelta patronal de 1848–1850. Finalmente, la celeridad
con que se aprende a trabajar a máquina en edad juvenil excluye
también la necesidad de que se eduque para trabajar exclusivamente
en las máquinas a una clase especial de obreros.97 En
cuanto a los simples peones, sus servicios son suplidos en las
fábricas, unas veces por máquinas especiales,97 bis y
otras veces consienten, por su absoluta sencillez, un cambio rápido
y constante de las personas encargadas de ejecutarlos.

Aunque, técnicamente, la maquinaria echa por tierra el viejo
sistema de división del trabajo, al principio este sistema sigue
arrastrándose en la fábrica por la fuerza de la costumbre, como una
tradición heredada de la manufactura, hasta que luego el capital lo
reproduce y consolida sistemáticamente, como un medio de
explotación de la fuerza de trabajo y bajo una forma todavía más
repelente. La especialidad de manejar de por vida una herramienta
parcial se convierte en la especialidad vitalicia de servir una
máquina parcial. La maquinaria se utiliza abusivamente
para convertir al propio obrero, desde la infancia, en parte de una
máquina parcial.98 De este modo, no sólo se disminuyen
considerablemente los gastos necesarios para su propia
reproducción, sino que, además, se consuma su supeditación
impotente a la unidad que forma la fábrica. Y, por tanto, al
capitalista. Como siempre, hay que distinguir entre la mayor
productividad debida al desarrollo del proceso social de producción
y la mayor productividad debida a la explotación capitalista de
éste.

En la manufactura y en la industria manual, el obrero se sirve
de la herramienta: en la fábrica, sirve a la máquina. Allí, los
movimientos del instrumento de trabajo parten de él; aquí, es él
quien tiene que seguir sus movimientos. En la manufactura, los
obreros son otros tantos miembros de un mecanismo vivo. En la
fábrica, existe por encima de ellos un mecanismo muerto, al que se
les incorpora como apéndices vivos. "Esa triste rutina de una
tortura inacabable de trabajo, en la que se repite continuamente el
mismo proceso mecánico, es como el tormento de Sísifo; la carga del
trabajo rueda constantemente sobre el obrero agotado, como la roca
de la fábula."99 El trabajo mecánico afecta enormemente
al sistema nervioso, ahoga el juego variado de los músculos y
confisca toda la libre actividad física y espiritual del
obrero.100 Hasta las medidas que tienden a facilitar el
trabajo se convierten en medios de tortura, pues la máquina no
libra al obrero del trabajo, sino que priva a éste de su contenido.
Nota común a toda producción capitalista, considerada no sólo como
proceso de trabajo, sino también como proceso de
explotación de capital, es que, lejos de ser el obrero quien
maneja las condiciones de trabajo, son éstas las que le manejan a
él; pero esta inversión no cobra realidad técnicamente
tangible hasta la era de la maquinaria. Al convertirse en un
autómata, el instrumento de trabajo se enfrenta como
capital, durante el proceso de trabajo, con el propio obrero;
se alza frente a él como trabajo muerto que domina y absorbe la
fuerza de trabajo viva. En la gran industria, erigida sobre la base
de la maquinaria, se consuma, como ya hemos apuntado, el divorcio
entre potencias espirituales del proceso de producción y
el trabajo manual, con la transformación de aquéllas en
resortes del capital sobre el trabajo. La pericia
detallista del obrero mecánico individual, sin alma, desaparece
como un detalle diminuto y secundario ante la ciencia, ante las
gigantescas fuerzas naturales y el trabajo social de masa que
tienen su expresión en el sistema de la maquinaria y forman con él
el poder del "patrono" (master). Este patrono, en cuyo
cerebro son conceptos inseparables la maquinaria y su
monopolio sobre ella, puede permitirse el lujo de gritar
despreciativamente a sus "hombres", en casos de conflicto: "Los
obreros de las fábricas debieran recordar saludablemente que su
trabajo es, en realidad, una clase muy inferior de trabajo
calificado; que no hay, dada su calidad, ninguno más fácil de
aprender ni mejor retribuido, que ningún otro puede ser
suministrado en tan corto tiempo y en tal abundancia, mediante un
rápido aprendizaje de los menos expertos. En realidad, la
maquinaria del patrono desempeña en la producción un papel
mucho más importante que el trabajo y la pericia del
obrero, que cualquier jornalero del campo puede asimilar con
un aprendizaje de 6 meses."101

La supeditación técnica del obrero a la marcha uniforme del
instrumento de trabajo y la composición característica del
organismo de trabajo, formado por individuos de ambos sexos y
diversas edades, crean una disciplina cuartelaria, que se
desarrolla hasta integrar el régimen fabril perfecto,
dando vuelos al trabajo de vigilancia a que nos hemos
referido más atrás y, por tanto, a la división de los
obreros en obreros manuales y capataces obreros, en soldados
rasos y suboficiales del ejército de la industria. "La principal
dificultad, en la fábrica automática… estribaba… en la disciplina
necesaria para hacer que los obreros renunciasen a sus hábitos
irregulares dentro del trabajo, identificándolos con la
regularidad invariable del gran autómata. Pero, el encontrar y
aplicar con éxito un código disciplinario congruente con las
necesidades y con la rapidez del sistema automático, era una
empresa digna de Hércules, empresa que llevó a cabo Arkwright con
su noble obra. Sin embargo, aun hoy día, en que el sistema se halla
perfectamente organizado, resulta ya casi imposible…
encontrar entre los obreros adultos, auxiliares útiles para el
sistema automático."102 El código fabril en que el
capital formula, privadamente y por su propio fuero, el poder
autocrático sobre sus obreros, sin tener en cuenta ese régimen de
división de los poderes de que tanto gusta la burguesía, ni el
sistema representativo, de que gusta todavía más, es simplemente la
caricatura capitalista de la reglamentación social del proceso
de trabajo, reglamentación que se hace necesaria al
implantarse la cooperación en gran escala y la aplicación de
instrumentos de trabajo colectivos, principalmente la maquinaria.
El látigo del capataz de esclavos deja el puesto al reglamento
penal del vigilante. Como es lógico, todas las penas formuladas en
este código se traducen en multas y deducciones de salario, el
ingenio legislativo del Licurgo fabril se las arregla de modo que
la infracción de sus leyes sea más rentable para el capitalista, si
cabe, que su observancia.103

Aquí, sólo aludiremos ligeramente a las condiciones materiales
bajo las cuales se ejecuta el trabajo en las fábricas. Todos los
sentidos se sienten perturbados por la elevación artificial de la
temperatura, por la atmósfera cargada de desperdicios de material,
por el ruido ensordecedor, etc. Y no hablemos del peligro que
supone tener que trabajar y circular entre la maquinaria
apretujada, que produce sus partes industriales de batalla con la
periodicidad de las estaciones.104 La tendencia a
economizar los medios sociales de producción, tendencia
que bajo el sistema fabril, madura como planta de estufa, se
convierte, en manos del capital, en un saqueo sistemático
contra las condiciones de vida del obrero durante el trabajo,
en un robo organizado de espacio, de luz, de aire y de medios
personales de protección contra los procesos de producción malsanos
o insalubres, y no hablemos de los aparatos e instalaciones para
comodidad del obrero.105 ¿Tiene o no razón Fourier
cuando llama a las fábricas "presidios
atenuados"?106

 










5. Lucha entre el obrero y la
máquina


La lucha entre el capitalista y el obrero asalariado se inicia
al comenzar el capitalismo. Esta lucha se desarrolla a lo largo
de todo el período manufacturero.107 Sin embargo,
el obrero no lucha contra el mismo instrumento de trabajo, es
decir, contra la modalidad material de existencia del
capital, hasta la introducción de la maquinaria. Se
subleva contra esta forma concreta que revisten los medios de
producción, como base material del régimen de producción
capitalista.

Fue casi toda Europa la que, en el transcurso del siglo XVII,
presenció una serie de revueltas obreras contra el llamado
"molino de cintas" (conocido también con los nombres de
molino de cordones o silla de moler), máquina destinada a tejer
cintas y galones.108 A fines del primer tercio del siglo
XVII pereció, víctima de los excesos del populacho, una sierra de
viento, instalada por un holandés en las cercanías de Londres.
Todavía a comienzos del siglo XVIII, les costaba trabajo a las
máquinas de aserrar movidas por agua vencer en Inglaterra la
resistencia del pueblo, que el parlamento apoyaba. Cuando Everet
construyó en 1758 la primera máquina de esquilar movida por agua,
ésta fue quemada por unos cuantos cientos de obreros, a quienes el
invento venía a privar de trabajo. 50,000 hombres, que hasta
entonces habían vivido de cardar lana, protestaron ante el
parlamento contra los scribbling mills (85) y las máquinas
cardadoras. La destrucción en masa de máquinas en los distritos
manufactureros ingleses durante los primeros quince años del siglo
XIX, sobre todo a raíz de la implantación del telar a vapor, brindó
bajo el nombre de movimiento luddita, un magnífico
pretexto al gobierno antijacobino de los Sidmouth, Castlereagh,
etc., para proceder a las más reaccionarías medidas de violencia.
Hubo de pasar tiempo y acumularse experiencia antes de que el
obrero supiese distinguir la maquinaria de su empleo
capitalista, acostumbrándose por tanto a desviar sus ataques
de los medios materiales de producción para dirigirlos
contra su forma social de explotación.109

Las luchas en torno al salario dentro de la manufactura
presuponen la existencia de ésta y no van, ni mucho menos, contra
ella. Si alguna vez se combate la creación de manufacturas, los
ataques no parten de los obreros, sino de los maestros gremiales y
de las ciudades privilegiadas. Los escritores del período
manufacturero presentan la división del trabajo, en su
aspecto primordial, como un medio para suplir virtualmente
obreros, pero no para desplazarlos de un modo efectivo. La
diferencia es evidente. Si, por ejemplo, se dice que en Inglaterra
harían falta 100 millones de hombres para hilar con las viejas
ruecas, la cantidad de algodón que ahora hilan 500,000 obreros con
las máquinas, no se quiere decir, naturalmente, que la máquina
ocupe el puesto de aquellos millones de hombres, que jamás
existieron. Se quiere decir sencillamente, que para suplir a la
máquina de hilar harían falta muchos millones de obreros. En
cambio, si se afirma que, en Inglaterra, el telar de vapor ha
lanzado al arroyo a 800,000 tejedores, no se alude a la sustitución
de la maquinaria existente por un determinado número de obreros,
sino a un número concreto de obreros existentes, sustituidos o
eliminados de hecho por las máquinas. Durante el período
manufacturero, la industria manual seguía siendo, aunque muy
desperdigada, la base de la producción. Los nuevos mercados
coloniales no podían colmar su demanda con el número relativamente
corto de obreros urbanos heredados de la Edad Media, y las
verdaderas manufacturas abrían, al mismo tiempo, nuevas zonas de
producción a la población rural, expulsada de la tierra que
trabajaba, al disolverse el feudalismo. Por aquel entonces, la
división del trabajo y la cooperación dentro de los talleres
destacaban más, como se ve, su aspecto positivo, consistente en
hacer más productivos a los obreros
empleados.110 Aplicadas a la agricultura, es
indudable que la cooperación y la combinación de los instrumentos
de trabajo en manos de pocas personas provocan grandes, súbitas y
violentas conmociones del régimen de producción, y por tanto de las
condiciones de vida y posibilidades de trabajo de la población
campesina, conmociones que, en muchos países, se producen ya
bastante antes del periodo de la gran industria. Pero, en sus
comienzos, esta lucha se libra más bien entre los grandes y
pequeños terratenientes que entre el capital y el trabajo
asalariado; por otra parte, allí donde los obreros se ven
desplazados por los instrumentos de trabajo, ovejas, caballos,
etc., la revolución industrial va precedida, en primera instancia,
por una serie de actos directos de fuerza. Primero, se expulsa de
la tierra a los obreros; luego vienen las ovejas. Es el desfalco de
tierras en gran escala el que, como en Inglaterra, prepara el
terreno sobre el que ha de desarrollarse la gran
agricultura.111 Por tanto, en sus orígenes, la
transformación de la agricultura presenta más bien el aspecto de
una revolución política.

En su forma de máquina, el instrumento de trabajo se
convierte enseguida en competidor del propio
obrero.112 El aumento del capital por medio de la
máquina se halla en razón directa al número de obreros cuyas
condiciones de vida anula ésta. Todo el sistema de la producción
capitalista descansa sobre el hecho de que el obrero vende su
fuerza de trabajo como una mercancía. La división del trabajo
reduce esa fuerza de trabajo a la pericia puramente pormenorizada
del obrero en el manejo de una herramienta parcial. Al pasar el
manejo de la herramienta a cargo de la máquina, la fuerza de
trabajo pierde su valor de uso, y con él su valor de cambio. El
obrero no encuentra salida en el mercado, queda privado de valor,
como el papel–moneda retirado de la circulación. La parte de la
clase obrera que la maquinaria convierte de este modo en
población sobrante, es decir, inútil por el momento para los fines
de explotación del capital, sigue dos derroteros: de una
parte, se hunde en la lucha desigual entablada por la vieja
doctrina manual y manufacturera contra la industria maquinizada; de
otra parte, inunda todas las ramas industriales fácilmente
accesibles, abarrota el mercado de trabajo de mano de obra y hace,
con ello, que el precio de la fuerza del trabajo descienda por
debajo de su valor. A estos obreros pauperizados se les dice, como
un gran consuelo, que sus sufrimientos son "pasajeros" ("a
temporary inconvenience") y que la maquinaría sólo se adueña
paulatinamente de toda una rama de producción, con lo cual se
contrarrestan el volumen y la intensidad de sus efectos
destructores. De estos dos consuelos, el uno se da de puñetazos con
el otro. Allí donde la máquina conquista gradualmente un campo de
producción, provoca la miseria crónica en las capas obreras que
compiten con ella. Y si la transición es rápida, los efectos se dan
en masa y tienen un carácter agudo. La historia universal no conoce
drama más espantoso que el de la desaparición de los tejedores
algodoneros ingleses, drama que vino arrastrándose durante
decenios, hasta que por fin encontró su desenlace final en 1838.
Muchos de estos desgraciados murieron de hambre y otros muchos
vegetaron durante años y años, con sus familias, a base de un
jornal de dos peniques y medio diarios.113 En cambio, en
la India oriental la maquinaria algodonera inglesa surtió efectos
agudos. He aquí cómo se expresa el que fue gobernador general de la
India inglesa desde 1834 a 1835: "La miseria reinante no encuentra
apenas paralelo en la historia del comercio. Los huesos de los
tejedores algodoneros hacen blanquear las llanuras de la
India." Indudablemente, para estos tejedores las máquinas sólo
producían "males pasajeros"; después de morir, ya no los advertían.
Por lo demás, los efectos "temporales” de la maquinaria son
bastante permanentes, puesto que no hace más que adueñarse
de nuevas zonas de producción. La faceta independiente y extraña
que el régimen capitalista de producción presta a las condiciones y
a los productos del trabajo respecto al obrero, enfrentándolas con
éste, se convierte, con la maquinaria, en una abierta y total
contradicción.114 Por eso es en la era de la
maquinaria cuando estallan las primeras revueltas brutales del
obrero contra los instrumentos de trabajo.

El instrumento de trabajo azota al obrero. Claro está
que donde esta contradicción directa cobra un carácter más palmario
es allí donde las nuevas aplicaciones de la maquinaria compiten con
la industria manual o manufacturera tradicionales. Mas también
dentro del campo de la gran industria producen efectos análogos los
constantes progresos de la maquinaria y el desarrollo del sistema
automático. "La finalidad constante que se persigue al mejorar la
maquinaria es restar terreno al trabajo manual o cerrar un eslabón
de la cadena de producción de la fábrica, sustituyendo los aparatos
humanos por aparatos de hierro."115 "La aplicación de la
fuerza del vapor y de la fuerza hidráulica a una serie de máquinas,
que hasta ahora venían siendo accionadas a mano, es el
acontecimiento del día … Los pequeños progresos de la
maquinaria que se proponen economizar la fuerza motriz, mejorar los
productos, aumentar la producción dentro del mismo tiempo o
desplazar del trabajo a niños, mujeres u hombres, son
constantes, y aunque no aparenten tener gran importancia,
rinden sin embargo, resultados considerables."116
"Cuando una operación requiere gran destreza y una mano segura, se
la retira rápidamente de las manos del obrero, demasiado
diestro y propenso con frecuencia a irregularidades de toda
clase, para encomendarla a un mecanismo especial, regulado de un
modo tan perfecto que cualquier niño puede
vigilarlo."117 "El sistema automático va desplazando
progresivamente el talento del obrero."118 "Los
progresos de la maquinaria no sólo exigen que se disminuya e!
número de obreros adultos empleados para alcanzar un cierto
resultado, sino que sustituyen a una clase de individuos por otra
menos diestra, a los adultos por niños y a los hombres por mujeres
Todos estos cambios determinan constantes fluctuaciones en el
nivel de los salarios."119 "La maquinaria lanza
de la fábrica incesantemente a los obreros
adultos."120 La extraordinaria elasticidad del
régimen maquinista, elasticidad conseguida gracias a la
experiencia práctica acumulada, al gran volumen de medios mecánicos
ya existentes y a los constantes progresos de la técnica, nos la
puso de relieve su marcha arrolladora bajo la presión de una
jornada de trabajo acortada. Pero, ¿quién habría previsto en 1860,
año que marca el cenit de la industria algodonera inglesa, los
progresos fulminantes de la maquinaria y el consiguiente
desplazamiento de trabajo manual que aportaron los tres años
siguientes bajo el acicate de la guerra norteamericana de
Secesión? Nos limitaremos a tomar un par de ejemplos de los
informes oficiales de los inspectores ingleses de fábricas acerca
de este punto. Un fabricante de Manchester declara: "En vez de 75
máquinas de cardar, ahora sólo empleamos 12, que nos suministran la
misma cantidad de productos, con una calidad igual o
superior … Ahorramos en jornales 10 libras esterlinas a la
semana y el 10 por 100 en desperdicios de algodón." En una fábrica
de hilados finos de Manchester se prescindió, "mediante una marcha
más acelerada y con la implantación de diversos procesos
selfacting, en un departamento de 1/4 y en otro de más de
la mitad del personal obrero; a su vez, la máquina de peines
disminuyó considerablemente el número de obreros que antes
trabajaban en los talleres de cardado, cuando se empleaba la
segunda máquina de cardar". Otra fábrica de hilados calcula en un
10 por 100 el ahorro general de "brazos". Los señores
Gilmore, hilanderos de Manchester, declaran: "En nuestro
blowing departament, calculamos que, con la nueva
maquinaria, hemos conseguido un ahorro de una tercera parte de
brazos y jornales …  ; en el jack frame y en el
drawing frame room, invertimos aproximadamente 1/3 menos
en jornales y brazos: en los talleres de hilado, 1/3 menos
aproximadamente. Pero no es esto todo. Ahora, cuando nuestro hilado
va al tejedor, va tan mejorado por el empleo de la nueva
maquinaria, que le permite producir más tejido y mejor que con el
hilado procedente de las maquinas viejas.”121 El
inspector fabril A. Redgrave escribe, comentando esta declaración:
"La disminución del número de obreros a medida que se intensifica
la producción, avanza rápidamente; en las fábricas de algodón
comenzó hace, poco, y aún continúa una nueva reducción del personal
obrero: hace algunos días, me decía un maestro de escuela que vive
en Rochdale, que la gran baja de la asistencia escolar, en las
escuelas de niñas, no se debía solamente a la presión de la crisis,
sino también a los cambios introducidos en la maquinaria de la
fábrica de hilados y tejidos, cambios que habían determinado, por
término medio, una reducción de 70 obreros a media
jornada.122

El siguiente cuadro presenta los resultados totales de los
progresos mecánicos introducidos en la industria algodonera inglesa
a consecuencia de la guerra norteamericana de Secesión:

Número de fábricas

<
/tbody>




	
Año


	
1858


	
1861


	
1868





	
Inglaterra y Gales


	
2046


	
2,715


	
2,405





	
Escocia


	
152


	
163


	
131





	
Irlanda


	
12


	
9


	
13





	
Reino Unido


	
2,210


	
2,887


	
2,549







Número de telares a vapor

<
/tbody>




	
Año


	
1858


	
1861


	
1868





	
Inglaterra y Gales


	
275,590


	
368,125


	
344,719





	
Escocia


	
21,624


	
30,110


	
31,864





	
Irlanda


	
1,633


	
1,757


	
2,746





	
Reino Unido


	
298,847


	
399,992


	
379,329







Número de husos

<
/tbody>




	
Año


	
1858


	
1861


	
1868





	
Inglaterra y Gales


	
25.818,576


	
28.352,152


	
30.478,228





	
Escocia


	
2.041,129


	
1.915,398


	
1.397,546





	
Irlanda


	
150,512


	
119,944


	
124,240





	
Reino Unido


	
28.010,217


	
30.387,494


	
32.000,014







Número de obreros empleados

<
/tbody>




	
Año


	
1858


	
1861


	
1868





	
Inglaterra y Gales


	
341,170


	
407,598


	
357,052





	
Escocía


	
34,698


	
41,237


	
39,809





	
Irlanda


	
3,345


	
2,734


	
4,203





	
Reino Unido


	
379,213


	
451,569


	
401,064







 

Como se ve, desde 1861 a 1868 desaparecen 338 fábricas de
algodón; es decir, que la maquinaria más productiva y más potente
tiende a concentrarse en manos de un número cada vez más reducido
de capitalistas. El número de telares a vapor disminuye en 20,663,
a la par que su producto aumenta, lo cual quiere decir que los
nuevos telares mejorados rinden ahora más que los viejos.
Finalmente, el número de husos aumenta en 1.612,541, al tiempo que
el censo de obreros empleados experimenta una baja de 50,505.
Véase, pues, cómo los rápidos y sostenidos progresos de la
maquinaría no hacen más que acentuar y consolidar la miseria
"pasajera" con que la crisis algodonera agobia a los obreros de
estas fábricas.

Sin embargo, la maquinaria no actúa solamente como competidor
invencible e implacable, siempre al acecho para "quitar de en
medio" al obrero asalariado. Como potencia hostil al
obrero, la maquinaria es implantada y manejada de un modo
tendencioso y ostentoso por el capital. Las máquinas se convierten
en el arma poderosa para reprimir las sublevaciones
obreras periódicas, las huelgas y demás movimientos desatados
contra la autocracia del capital.123 Según
Gaskell, la máquina de vapor fue desde el primer día el rival de la
"fuerza humana" que permitió a los capitalistas echar por tierra
las exigencias crecientes de los obreros, las cuales amenazaban con
empujar a la crisis al incipiente sistema fabril.124 Se
podría escribir, arrancando del año 1830, toda una historia de los
inventos creados, como otras tantas armas del capital contra las
revueltas obreras. Nos limitaremos a recordar la selfacting
mule, que abre una nueva época dentro del sistema
automático.125

En su declaración ante la Trades' Unions Commission,
Nasmyth, inventor del martillo de vapor, informa como sigue acerca
de las mejoras introducidas por él en las máquinas, a consecuencia
de la grande y larga huelga mantenida por los obreros de
construcción de maquinaria en 1851: "El rasgo característico de
nuestras mejoras mecánicas modernas es la introducción de
máquinas–herramientas automáticas. Hoy, la misión de un obrero
mecánico, misión que cualquier muchacho puede cumplir, no es
trabajar directamente, sino vigilar el magnífico trabajo de la
máquina. Hoy, esa clase de obreros que dependía exclusivamente de
su pericia, ya no tiene razón de ser. Antes, tenía que poner a
cuatro muchachos atendiendo a un mecánico. Gracias a estas nuevas
combinaciones mecánicas, he llegado a reducir de 1,500 a 750 el
número de obreros adultos. De este modo, he conseguido aumentar
considerablemente mis ganancias.

Ure dice, aludiendo a una máquina de estampado de color empleada
en los talleres de estampación de percales: "Por fin, los
capitalistas procuraron librarse de esta insoportable
esclavitud [la esclavitud de las condiciones contractuales de
trabajo de los obreros, que consideraban gravosas] invocando las
fuentes auxiliares de la ciencia, y pronto se vieron
reintegrados en sus legítimos derechos: los derechos de la
cabeza sobre las demás partes del cuerpo." Y, refiriéndose a un
invento para unir cadenas, invento provocado directamente por una
huelga, comenta: "La horda de los descontentos, que se creía
invenciblemente atrincherada detrás de las viejas líneas de la
división del trabajo, se vio atacada por el flanco, con todos sus
medios de defensa destruidos por la moderna táctica
mecánica. No tuvo más remedio que rendirse sin
condiciones." He aquí ahora cómo comenta el invento de la
selfacting mule: "Esta máquina estaba llamada a
restablecer el orden entre las clases industriales… Este
invento vino a confirmar la tesis ya desarrollada por nosotros de
que el capital, cuando pone a su servicio a la ciencia, reduce
siempre a razón la mano rebelde del trabajo.126
Aunque la obra de Ure vio la luz en 1835, es decir en un tiempo en
que el sistema fabril no había adquirido todavía gran pujanza,
sigue siendo aún hoy la expresión clásica del espíritu de la
fábrica, no sólo por su franco cinismo, sino también
por la ingenuidad con que vierte en su cháchara las contradicciones
vacías de sentido que se albergan en el cerebro del capital. Así,
por ejemplo, después de desarrollar la "tesis" de que el capital,
con ayuda de la ciencia puesta por él a sueldo, "reduce siempre a
razón la mano rebelde del trabajo", se indigna de que "se le acuse
[a la ciencia físico–mecánica] por algunos de entregarse al
despotismo de unos cuantos capitalistas ricos, convirtiéndose en
instrumento de opresión de las clases pobres". Y, después de haber
predicado a todos los vientos lo ventajoso que es para los obreros
el desarrollo rápido de la maquinaria, les advierte que, con su
rebeldía, sus huelgas, etc., no hacen más que acelerar el
desarrollo de la maquinaria. "Esas revueltas violentas –dice–
demuestran la miopía de los hombres en su manifestación más
despreciable, que es la de aquel que se convierte en su propio
verdugo." Pocas páginas antes, leemos lo contrario: "Sin esas
violentas colisiones e interrupciones, causadas por los extravíos
de los obreros, el sistema fabril se habría desarrollado más
rápidamente todavía y de un modo mucho más útil para todas las
partes interesadas". Luego, vuelve a exclamar: "Por fortuna para la
población de los distritos fabriles de la Gran Bretaña, la mecánica
sólo progresa paulatinamente." "Es injusto –dice– acusar a las
máquinas de que disminuyen el salario de los adultos al desplazar
de la fábrica a una parte de éstos, haciendo que aumente con ello
la demanda de trabajo. Las máquinas extienden el campo del trabajo
infantil, aumentando por tanto su cuota de salario." En
otro sitio, este mismo autor consuela a los obreros del bajo nivel
de los jornales infantiles con el argumento de que estos bajos
jornales "contienen a los padres de mandar a sus niños demasiado
pronto a las fábricas". Todo su libro es una apología de la jornada
de trabajo ilimitada, y su espíritu liberal recuerda los tiempos
más sombríos de la Edad Media, en que la legislación prohibía que
se estrujase a los niños de 13 años más de doce horas al día. Lo
cual no le impide invitar a los obreros de las fábricas a dar
gracias a la Providencia que, mediante la invención de la
maquinaria, les ha dejado el ocio necesario para meditar sobre sus
sagrados e inmortales intereses.127

 










6. La teoría de la compensación, aplicada
a los obreros desplazados por las máquinas


Toda una serie de economistas burgueses, como James Mill,
MacCulloch, Torrens, Senior, J. St. Mill y otros, afirman que la
maquinaria, al desplazar a los obreros, permite y obliga al mismo
tiempo a movilizar el capital adecuado para dar empleo a los mismos
obreros desplazados o a otros idénticos.128

Supongamos que un capitalista emplee, por ejemplo, a 100 obreros
en una manufactura de alfombras, pagándoles a razón de 30 libras
esterlinas anuales a cada uno. El capital variable
desembolsado por él al cabo del año ascenderá, por tanto, a 3,000
libras esterlinas. Sentemos la hipótesis de que este fabricante
despide a 50 obreros y pone a los 50 restantes a trabajar con una
maquinaria que le cuesta 1,500 libras esterlinas. Para no complicar
los cálculos, prescindamos del costo de los edificios, del carbón,
etc. Sigamos suponiendo que las materias primas absorbidas durante
un año cuesten, lo mismo que antes, 3,000 libras
esterlinas.129 ¿Acaso esta misma metamorfosis permite
"movilizar" ningún capital? En el régimen industrial antiguo, la
suma global desembolsada, o sean las 6,000 libras esterlinas, se
descomponía por mitades en capital constante y capital variable.
Ahora, se descompone en 4,500 libras esterlinas (3,000 invertidas
en materias primas y 1,500 en maquinaria) de capital constante y
1,500 libras esterlinas de capital variable. En vez de representar
la mitad, como antes, la parte variable de capital, o sea, la parte
de capital invertida en fuerza viva de trabajo, sólo representa
ahora 1/4 del capital global, Es decir, que, lejos de movilizar
ningún capital, lo que se hace es vincularlo en una forma
en la que deja de cambiarse por fuerza de trabajo; es decir,
convertirlo de capital variable en constante. Si las demás
circunstancias permanecen idénticas, con un capital de 6,000 libras
esterlinas no podrá darse empleo, ahora, más que a 50 obreros. Y el
número de obreros ocupados disminuirá con cada nueva mejora
introducida en la maquinaría. Si la maquinaria nueva introducida en
la fábrica costase menos que la suma de la fuerza de trabajo y de
las herramientas por ella desplazadas, sí por ejemplo costase 1,000
libras esterlinas en vez de 1,500, se convertiría en capital
constante un capital variable de 1,000 libras esterlinas, dejando
libre un capital de 500. Este capital, suponiendo que los salarios
sean los mismos, representaría un fondo para sostener a unos 16
obreros aproximadamente, pero no a los 50 despedidos; y ni siquiera
para 16 obreros, puesto que, para convertirse en capital, una parte
de esas 500 libras esterlinas tendría que transformarse, a su vez,
en capital constante, y por tanto sólo quedaría libre, para poder
convertirse en fuerza de trabajo, otra parte.

Pero aun suponiendo que la construcción de la nueva maquinaria
diese trabajo a un número mayor de mecánicos, ¿qué
compensación supondría esto para los alfombreros lanzados
al arroyo? En el mejor de los casos, la fabricación de las nuevas
máquinas dará siempre trabajo a menos obreros que los desplazados
por su empleo. Plasmada en forma de maquinaria la suma de 1,500
libras esterlinas, que antes no representaba más que el salario de
los alfombreros despedidos, representará ahora: 1º el valor de los
medios de producción necesarios para fabricar las máquinas; 2º el
salario de los mecánicos que las construyen; 3º la plusvalía que
corresponde a su "patrono". Además, una vez construida, la máquina
no necesita ser renovada hasta que muere. Por tanto, para que este
número suplementario de mecánicos encontrase trabajo de un modo
permanente, sería necesario que unos fabricantes de alfombras tras
otros desplazasen a sus obreros por maquinas.

En realidad, los apologistas a que nos referimos no aluden a
esta clase de movilización del capital. Aluden a los medios de
vida de los obreros despedidos. No puede negarse que en
nuestro ejemplo la introducción de maquinaria no sólo deja en
libertad y convierte, por tanto, en "disponibles" a 50 obreros,
sino que, al mismo tiempo, destruye su enlace con una masa
de medios de vida que representa un valor de 1,500 libras
esterlinas, dejando por tanto en libertad estos medios de vida
vacantes, "movilizándolos". El hecho, harto sencillo y nada nuevo,
de que la maquinaria separa al obrero de sus medios de
vida se formula económicamente diciendo que la
maquinaria moviliza medios de subsistencia para el obrero, o
los convierte en capital para su empleo. Como se ve, todo estriba
en la manera de expresarse. Nominibus mollire licet mala.
(87)

Según esta teoría, los medios de vida cifrados en el valor de
1,500 libras esterlinas eran un capital valorizado por el trabajo
de los 50 obreros alfombreros despedidos. Por tanto, este capital,
al mandar a su casa a los 50 obreros, pierde su empleo y no halla
sosiego ni descanso hasta que encuentra una nueva "inversión", en
la que esos 50 obreros puedan volver a consumirlo productivamente.
Según esto, el capital y los obreros tienen que volver a
encontrarse necesariamente, más tarde o más temprano, y, al
encontrarse, se opera la compensación pronosticada. Como se ve, los
sufrimientos de los obreros desplazados por la maquinaria son tan
perecederos como las riquezas de este mundo.

Pero, en realidad, aquellos medios de vida que representaban un
valor de 1,500 libras esterlinas no se enfrentaban jamás con los
obreros despedidos como capital. Las que se enfrentaban
con ellos como capital eran las 1,500 libras esterlinas
convertidas ahora en maquinaria. Miradas las
cosas más de cerca, estas 1,500 libras, esterlinas sólo
representaban una parte de las alfombras producidas al cabo del año
por medio de los 50 obreros despedidos, o sea, la parte que los
obreros recibían de su patrono como salario, en forma de dinero, en
vez de recibirla en especie. Con las alfombras convertidas en 1,500
libras esterlinas, compraban medios de vida por la misma cantidad.
Por tanto, estos medios de vida no, existían, para ellos,
como capital, sino como
mercancías, y a su vez, ellos existían para estas
mercancías como compradores y no como obreros asalariados.
La maquinaria, al "separarlos" de los medios adquisitivos, los
convierte de compradores en no compradores, con lo cual disminuye
en el mercado la demanda de esas mercancías. Voilá
tout. (88) Sí esta disminución de la demanda no se
compensa con una acentuación de esta demanda por otro lado, bajará
el precio de venta de las mercancías. Y sí esta situación se
sostiene durante un cierto tiempo y en una cierta proporción,
sobrevendrá un desplazamiento de los obreros ocupados en la
producción de aquellas mercancías. Una parte del capital que se
destinaba a producir medios de vida necesarios se reproducirá bajo
otra forma. Al bajar los precios del mercado y como consecuencia
del desplazamiento de capital, los obreros que trabajaban en la
producción de los medios de vida necesarios se verán, a su vez,
"separados" de una parte de sus jornales. Como se ve, lejos de
demostrar que la maquinaria, al separar a los obreros de los medios
de vida, convierte a éstos al mismo tiempo en capital movilizado
para dar trabajo a aquéllos, el señor apologista, con la acreditada
ley de la oferta y la demanda, viene a demostrar lo contrarío, a
saber: que la maquinaria lanza a la calle a los obreros, no sólo en
la rama de producción en que se implanta, sino también en aquellas
ramas de producción en que no se la aplica.

Los hechos reales, que el optimismo de ciertos economistas
pretende disfrazar, son éstos: los obreros desplazados por la
maquinaría se ven lanzados del taller al mercado de trabajo, donde
van a aumentar el censo de las fuerzas de trabajo disponibles para
la explotación capitalista. En la sección séptima, veremos que este
efecto de la maquinaria, que se quiere presentar como una
compensación para la clase obrera, es, por el contrario, el látigo
más cruel que azota a los trabajadores. Aquí, nos limitaremos a
poner de manifiesto lo siguiente: los obreros desahuciados de una
rama industrial pueden, indudablemente, buscar acomodo en otro
trabajo. Pero sí lo encuentran y, al encontrarlo, se reanuda el
lazo roto entre ellos y los medios de vida que habían dejado
disponibles, ello se conseguirá gracias a un nuevo capital
suplementario, que pugna por encontrar empleo y no, en modo alguno,
gracias al capital que ya funcionaba anteriormente y que ahora se
invierte en maquinaria. Y aun en este caso, el mejor de todos,
¡cuán pobres son sus perspectivas! Mutilados por la división del
trabajo, estos pobres diablos expulsados de su esfera de trabajo
valen tan poco, que sólo pueden lograr acceso a unas cuantas ramas
de trabajo inferiores y, por serlo, constantemente abarrotadas y
mal retribuidas.130 Además, toda rama industrial atrae
cada año una nueva afluencia de hombres, que le suministran el
contingente necesario para cubrir las bajas y desarrollarse de un
modo normal. Tan pronto como la maquinaria deja en libertad a una
parte de los obreros que venían trabajando en una determinada rama
industrial, el personal supletorio se distribuye también de nuevo y
es absorbido por otras ramas de trabajo, mientras que las víctimas
primitivas sucumben en su mayor parte y se hunden en la miseria
durante el período de transición.

Es un hecho indudable que la maquinaria en si no es
responsable de que a los obreros se les "separe" de sus medios de
vida. La maquinaria abarata y aumenta la producción en aquellas
ramas de que se adueña, dejando por el momento intangible la masa
de medios de vida producidos en otras ramas industriales. Por
tanto, la sociedad después de instaurada la maquinaria, sigue
poseyendo los mismos medios de vida, si no posee más, para los
obreros desplazados; esto, sin hablar de la enorme parte del
producto anual que despilfarran los que no trabajan. ¡Y ésta es la
gracia de la economía apologética! Los antagonismos y las
contradicciones inseparables del empleo capitalista de la
maquinaria no brotan de la maquinaria misma, sino de su empleo
capitalista. Y puesto que la maquinaria, de por
sí, acorta el tiempo de trabajo, mientras que, empleada por el
capitalista lo alarga, puesto que de suyo facilita el trabajo,
mientras que aplicada al servicio del capitalismo refuerza más
todavía su intensidad; puesto que de por sí representa un triunfo
del hombre sobre las fuerzas de la naturaleza, pero, al ser
empleada por el capitalista hace que el hombre sea sojuzgado por
las fuerzas naturales; puesto que de por sí incrementa la riqueza
del productor, pero dado su empleo capitalista, lo empobrece, etc.,
etc., el economista burgués declara lisa y llanamente que el
examen de la maquinaria como tal demuestra de un modo
preciso que todas aquellas contradicciones palpables son una simple
apariencia de la realidad vulgar, pero que no existe
de por sí, ni por tanto tampoco en la teoría. En
vista de esto, no se molesta en quebrarse más la cabeza y, encima,
achaca al adversario la necesidad de no combatir el empleo
capitalista de la maquinaria, sino la maquinaria misma.

El economista burgués no niega, ni mucho menos, que se deslicen
aquí ciertos inconvenientes y trastornos pasajeros. Pero, ¡dónde no
los hay! El no concibe otro aprovechamiento de la maquinaria que el
capitalista. Para él, la explotación del obrero por la máquina no
se diferencia, pues, en nada de la explotación de la máquina por el
obrero. Por tanto, todo el que descubra y ponga de manifiesto la
realidad que se esconde detrás del empleo capitalista de la
maquinaria, es que no quiere que se emplee maquinaria, es un
enemigo del progreso social.131 Es enteramente el
razonamiento de aquel famoso degollador Bill Sikes: "Señores del
Jurado: Es cierto que ha sido degollado un viajante de comercio.
Pero este hecho no es culpa mía, sino del cuchillo. ¿Es que vamos a
suprimir el uso del cuchillo, porque a veces ocasiona algún que
otro trastorno? ¡Piensen ustedes por un momento lo que sería de la
agricultura y de la industria sin cuchillos! El cuchillo, aplicado
a la cirugía, devuelve la salud, y en anatomía enseña a curar. En
los banquetes, es nuestro sumiso auxiliar. ¡La supresión del
cuchillo precipitaría a la humanidad en la sima de la más negra
barbarie !"132

Aunque, en las ramas de trabajo en que se implanta, la
maquinaria desplaza forzosamente a cierto número de obreros, puede
sin embargo, ocurrir que en otras ramas de trabajo provoque una
demanda mayor de mano de obra. Pero este efecto nada tiene que ver
con la llamada teoría de la compensación. Como todo producto
mecánico, por ejemplo una vara de tejido a máquina, es más barato
que el producto manual de la misma clase desplazado por él, de aquí
se sigue como ley absoluta, lo siguiente: si la cantidad
total del artículo producido a máquina sigue siendo
igual a la del artículo manual o manufacturero que aquél
que viene a sustituir, la suma total del trabajo invertido
disminuirá. El aumento de trabajo que suponga la
producción del instrumento de trabajo, de la máquina, del carbón,
etc., tiene que ser, forzosamente, inferior a la disminución de
trabajo conseguida mediante el empleo de la maquinaria. De
otro modo, el producto mecánico seria tan caro o más que el
producto manual. En realidad, lejos de mantenerse invariable, la
masa total de los artículos mecánicos producidos por un número
menor de obreros excede en mucho a la masa total de los
artículos manuales desplazados por aquéllos. Supongamos que 400,000
varas de tejido a máquina sean fabricadas por menos obreros que
100,000 varas de tejido a mano. En la masa cuadruplicada de
producto entra una masa cuadruplicada de materia prima. Esto
plantea, por tanto, la necesidad de cuadruplicar la producción de
las materias primas. En cambio, en lo que se refiere a los
instrumentos de trabajo utilizados: edificios, carbón, maquinaria,
etc., el límite dentro del cual puede aumentar el
trabajo adicional necesario para su producción varía con
la diferencia entre la masa del producto mecánico y la
masa del producto manual fabricado por el mismo numero de
obreros.

Por tanto, al extenderse la maquinización en una rama
industrial, comienza a desarrollarse la producción en las otras
ramas que suministran a aquélla medios de producción. La medida en
que esto haga crecer la masa de obreros colocados dependerá, dada
la duración de la jornada de trabajo y la intensidad de éste, de la
composición orgánica de los capitales invertidos, es decir, de la
proporción entre su parte constante y variable. A su vez, esta
proporción varía considerablemente según la extensión que la
maquinaria haya tomado ya o tome en aquellas industrias, El censo
de hombres condenados a las minas de carbón y de metal creció en
proporciones enormes con los progresos de la maquinaria inglesa,
aunque en los últimos decenios este incremento fue amortiguado por
el empleo de nueva maquinaria para las minas.133 Con la
máquina nace una nueva clase de obreros: sus productores. Ya
sabemos que la maquinización se adueña de esta rama de producción
de donde nacen las mismas maquinas en una escala cada vez más
intensa.134 Por lo que se refiere a las materias
primas,135 no ofrece, por ejemplo, ninguna duda que la
marcha arrolladora de la industria textil algodonera fomentó como
planta de estufa el cultivo del algodón en los Estados Unidos, y
con él, no sólo la trata de esclavos de África, sino también la
cría de negros, como uno de los negocios más florecientes en los
llamados estados esclavistas fronterizos. Al levantarse en 1790 el
primer censo de esclavos en los Estados Unidos, la cifra de
esclavos era de 697,000; en 1861, ascendía ya a cuatro millones,
aproximadamente. No menos cierto es, por otra parte, que la
prosperidad de las fábricas mecánicas de lana, con la progresiva
transformación de las tierras de labor en pastos para el ganado
lanar, provocó la expulsión en masa de los braceros del campo y su
desplazamiento como población "sobrante". En estos momentos,
Irlanda está atravesando todavía por el proceso que reducirá su
población, disminuida ya en cerca de la mitad desde 1845; al nivel
que corresponda exactamente a las necesidades de sus terratenientes
y de los señores fabricantes de lanas de Inglaterra.

En aquellos casos en que la maquinaria se apodera también de las
fases previas o intermedias recorridas por un objeto de trabajo
antes de revestir su forma definitiva, con el material de trabajo
aumenta también la demanda de éste en las industrias explotadas
todavía a mano o manufactureramente y que trabajan sobre objetos ya
elaborados a máquina. Así, por ejemplo, las hilanderías mecánicas
suministraban el hilo con tal baratura y en tal abundancia, que, al
principio, los tejedores manuales podían seguir trabajando todo el
tiempo sin hacer mayores desembolsos. Esto incrementaba sus.
rentas.136 Ello determinó una gran afluencia de personal
al ramo de tejidos de algodón, hasta que por último el telar a
vapor vino a azotar a los 800,000 tejedores de algodón que en
Inglaterra, por ejemplo, habían congregado la
Jenny, la throstle y la mule.
Otro tanto acontece con la industria de confección: con la plétora
de tejidos fabricados a máquina, crece el número de sastres,
modistas, costureras, etc., hasta que aparece la máquina de
coser.

Al crecer la masa de materias primas, artículos a medio
fabricar, instrumentos de trabajo, etc., producidos con un número
relativamente pequeño de obreros por la industria maquinizada, la
fabricación de estas primeras materias y artículos a medio elaborar
se desglosa en una serie innumerable de categorías y
variantes, con lo que se desarrolla la variedad de las ramas
sociales de producción. La maquinización impulsa la división
social del trabajo mucho más que la manufactura, puesto
que aumenta en una proporción mucho mayor la fuerza productiva de
las industrias en que se implanta.

El resultado más inmediato de la maquinaria es el aumento de la
plusvalía y, con ella, de la masa de producción en que
toma cuerpo; por tanto, al mismo tiempo que incrementa la sustancia
de que vive la clase capitalista, con todo su cortejo, hace
aumentar el contingente de estas capas sociales. Su creciente
riqueza y el descenso constante relativo del número de obreros
necesario para la producción de artículos de primera necesidad,
crean, a la par que nuevas necesidades de lujo, nuevos medios para
su satisfacción. Una parte mayor del producto social se convierte
en plusproducto, un volumen más considerable de éste se produce y
consume, a su vez, en formas más refinadas y variadas. Dicho en
otros términos: crece la producción de lujo137
La tendencia hacia el refinamiento y la variedad de los productos
brota también de las nuevas relaciones internacionales creadas por
la gran industria. No sólo se desarrolla el intercambio de
artículos extranjeros de consumo por productos indígenas, sino que
la industria nacional va utilizando, como medios de producción, una
cantidad cada vez mayor de materias primas, ingredientes, artículos
a medio fabricar, etc., importados del extranjero. Estas relaciones
internacionales provocan un alza de la demanda de trabajo en la
industria del transporte, haciendo que ésta se desdoble en
numerosas variedades nuevas.138 El aumento de los medios
de producción y de consumo, acompañado de un descenso relativo del
número de obreros, fomenta la actividad en una serie de ramas
industriales, como los canales, los muelles de mercancías, los
túneles, los puentes, etc., cuyos productos sólo son rentables en
un remoto porvenir. Surgen –ya sea directamente a base de la misma
maquinaria, o bien indirectamente, gracias a la revolución
industrial provocada por ella– ramas de producción y campos de
trabajo totalmente nuevos. Sin embargo, el espacio ocupado por
ellos en la producción global no es considerable, ni aun en los
países más avanzados. El número de obreros empleados en estas ramas
nuevas de producción crece en razón directa a la medida en que se
reproduce la necesidad de los trabajos manuales más toscos. Como
industrias principales de este género pueden citarse, en la
actualidad, las fábricas de gas, el telégrafo, la fotografía, la
navegación a vapor y los ferrocarriles. El censo de 1861 (para
Inglaterra y Gales) registra en la industria del gas
(fábricas de gas, producción de aparatos mecánicos, agentes de
compañías de gas, etc.) 15,211 personas; en telégrafos,
2,399; en la rama de fotografía, 2,366; en la
navegación a vapor, 3,570 y en los ferrocarriles
70,599, entre las cuales hay que contar unos 28,000 peones ocupados
más o menos permanentemente en los trabajos de desmonte, y todo el
personal comercial y administrativo. El censo global de estas cinco
industrias nuevas asciende, como se ve, a 94,145 personas.

Finalmente, el aumento extraordinario de fuerza productiva en
las esferas de la gran industria, acompañado, como lo está, de una
explotación cada vez más intensiva y extensa de la fuerza de
trabajo en todas las demás ramas de la producción, permite
emplear improductivamente a una parte cada vez mayor de la
clase obrera, reproduciendo así, principalmente, en una escala cada
vez más intensa, bajo el nombre de "clase doméstica", la categoría
de los antiguos esclavos familiares: criados, doncellas,
lacayos, etc. En el censo de 1861, la población total de Inglaterra
y Gales ascendía a 20.066,244 personas, de ellas 9.776,259 hombres
y 10.289,965 mujeres. Descontando de esta cifra todas las personas
capacitadas por su edad para trabajar, las "mujeres improductivas",
los muchachos y los niños, las profesiones "ideológicas", tales
como el gobierno, el clero, las gentes de leyes, los militares,
etc., todos aquellos cuyo oficio se reduce a vivir del trabajo
ajeno en forma de rentas, intereses, etc., y, finalmente, los
mendigos, los vagabundos, los criminales, etc. quedan, en números
redondos, unos 8 millones de personas de ambos sexos y de todas las
edades, incluyendo entre ellas a todos los capitalistas que
intervienen de algún modo en la producción, el comercio, las
finanzas, etc. Estos 8 millones de personas se distribuyen del modo
siguiente:

 

<
/tbody>




	
Obreros agrícolas (incluyendo los pastores, los mozos
de labranza y las criadas que trabajan en las casas de los
colonos)


	
1.098,261





	
Todo el personal obrero que trabaja en fábricas de algodón,
lana, estambre, lino, esparto, seda y yute, y en los talleres
mecánicos de medias y fabricación de puntillas


	
642,607139





	
Todo el personal obrero empleado en las minas de carbón y
metales


	
565,835





	
Personal obrero empleado en todas las fábricas y manufacturas
metalúrgicas de todo género (altos hornos, talleres de laminación
etc.)


	
396,998140





	
Servidores domésticos


	
1.208,648141







 

Sumando el personal obrero en todas las fábricas textiles al
personal obrero de las minas de carbón y metalúrgicas, arroja la
cifra de 1.208,442; y, si lo sumamos al personal obrero de las
fábricas y manufacturas metalúrgicas, tenemos un total de
1.039,605, cifra que, al igual que la anterior, no llega a la de
los esclavos domésticos modernos. Como se ve, los resultados de la
maquinaria explotada al servicio del capitalismo no pueden ser más
edificantes.










7. Repulsión y atracción de obreros por
el desarrollo de la maquinización. Crisis de la industria
algodonera


Todos los representantes un poco responsables de la economía
política reconocen que en los oficios manuales y en las
manufacturas tradicionales con que empieza a competir la
implantación de la maquinaria, ésta obra como una peste sobre los
obreros. Casi todos deploran la esclavitud del obrero fabril. ¿Y
cuál es el gran triunfo que guardan en la mano todos ellos, para
esgrimirlo como jugada decisiva? ¡Que la maquinaria, pasados los
horrores del período de su implantación y desarrollo, hace
aumentar en última instancia los esclavos del
trabajo, lejos de contribuir en definitiva a disminuir su número!
Sí, la economía política se recrea en el abominable teorema
–abominable para todo "filántropo que crea en el régimen
capitalista de producción como una necesidad natural y eterna– de
que incluso las fábricas ya maquinizadas, tras una cierta fase de
desarrollo, después de un "período de transición" más o menos
largo, acaban estrujando a más obreros de los que en sus comienzos
arrojan a la calle.142

Es cierto que ya veíamos sobre algunos ejemplos, como el de las
fábricas inglesas de estambre y de seda, que, al llegar a un cierto
grado de desarrollo, la extensión extraordinaria de una rama fabril
puede llevar aparejado un descenso no sólo
relativo, sino también absoluto del número de
obreros empleados. En 1860, año en que se formó por orden del
parlamento un censo especial de todas las fábricas del Reino Unido,
la sección de los distritos fabriles de Lancashire, Cheshire y
Yorkshire, asignada al inspector R. Baker, contaba 652 fábricas; de
éstas, 570 trabajaban con los elementos siguientes: 85,622
telares de vapor, 6.819,146 husos (sin incluir
los husos dobles), 27,439 caballos de fuerza en máquinas
de vapor y 1,390 en ruedas hidráulicas, y, finalmente, 94,119
personas empleadas. En 1865, las mismas fábricas
trabajaban ya con estos elementos: 95,163 telares,
7.025,031 husos, 28,925 caballos de fuerza en
máquinas de vapor y 1,445 en ruedas hidráulicas, y 88,913 personas
empleadas. Por tanto, desde 1860 a 1865 el aumento de
telares de vapor registrado por estas fábricas representa el 11 por
100, el de husos el 3 por 100, el de caballos de vapor el 5 por
100, a la par que el censo del personal empleado en ellas
disminuye en un 5.5 por 100.143 Entre los años
de 1852 y 1862, la fabricación de lana en Inglaterra se
desarrolló considerablemente, mientras el número de obreros
empleados en esta rama permanecía casi estacionario. "Esto
demuestra en qué proporciones tan grandes había desplazado la
maquinaría nueva el trabajo de períodos anteriores."144
En una serie de casos revelados por la experiencia, el aumento del
personal obrero no es más que aparente, es decir, que no
se debe al desarrollo de las fábricas maquinizadas, sino a la
anexión gradual de ramas accesorias. Así, por ejemplo, "el aumento
de los telares mecánicos y de los obreros fabriles a
que daba empleo desde 1838 hasta 1858, fue debido
sencillamente, en las fábricas de algodón (inglesas), a la
expansión de esta rama industrial; en cambio, en otras
fábricas se debió a la aplicación de la fuerza de vapor a
los telares de alfombras, cintas y lienzo, que antes se movían a
mano."145 Por tanto, el aumento del censo de obreros
fabriles, en estos casos, es simplemente el reflejo del descenso
operado en la cifra total del personal obrero. Finalmente, aquí
prescindimos en absoluto del hecho de que, si se exceptúan las
fábricas metalúrgicas, el elemento predominante, con mucho, en el
personal fabril lo forman los obreros jóvenes (menores de 18 años),
las mujeres y los niños.

Se comprende, sin embargo, pese a la masa obrera desplazada de
hecho y sustituida virtualmente por las máquinas, que al crecer
éstas –crecimiento reflejado en el número cada vez mayor de
fábricas de la misma especie y en las dimensiones cada vez más
extensas de las fábricas ya existentes– los obreros fabriles pueden
acabar siendo más numerosos que los obreros manufactureros o
manuales a quienes desplazan. Supongamos, por ejemplo, que, en el
viejo régimen de producción, el capital de 500 libras esterlinas
invertido semanalmente se desdoble en 2/5 de capital constante y
3/5 de capital variable, es decir que 200 libras esterlinas se
desembolsan en medios de producción y 300 libras esterlinas en
fuerza de trabajo, digamos a razón de 1 libra esterlina por obrero.
Al introducirse la maquinaria, cambia la composición del capital
global. Admitiendo que ahora se desdoble, por ejemplo, en 4/5 de
capital constante y 1/5 de capital variable, y que sólo se
inviertan en fuerza de trabajo 100 libras esterlinas. Para
conseguir este resultado, será necesario, como es lógico, despedir
a dos terceras partes del personal obrero. Si la fábrica se
extiende y, permaneciendo invariables las demás condiciones de
producción, el capital global invertido aumenta de 500 a 1,500,
entrarán a trabajar 300 obreros, los mismos que trabajaban antes de
producirse la revolución industrial. Si el capital invertido sigue
creciendo hasta 2,000, se dará empleo a 400 obreros; es decir, a
1/3 más de los que trabajaban con el antiguo sistema de
explotación. En términos absolutos, el número de obreros
que trabajaban ha aumentado en 100; en términos relativos,
es decir, en proporción al capital global desembolsado, ha
descendido en 800 puesto que, con el sistema antiguo, este capital
de 2,000 libras esterlinas habría dado trabajo a 1,200 obreros, en
vez de 400. Como se ve, el descenso relativo del número de
obreros empleados en una fábrica es perfectamente compatible con su
aumento absoluto. Partimos del supuesto de que, aunque el
capital global aumente, su composición no varía, puesto que no
varían las condiciones de producción. No obstante, sabemos que
todos los progresos introducidos en el régimen de la maquinaria
hacen crecer el capital constante invertido en máquinas, materias
primas, etc., disminuyendo en cambio el capital variable, o sea, el
invertido en fuerza de trabajo; y sabemos también que en ningún
otro sistema industrial son tan constantes los progresos y, por
consiguiente, tan variable la composición de los capitales. Sin
embargo, estos cambios constantes se ven interrumpidos no menos
constantemente por puntos inertes, y por una expansión
puramente cuantitativa sobre una base técnica dada. Esto hace
crecer el número de obreros en activo. Así por ejemplo, en el año
1835 el censo total de obreros que trabajaban en las
fábricas de algodón, lana, estambre, lino y seda del Reino Unido
era solamente de 354,684, mientras que en 1861 solamente la cifra
de obreros tejedores que trabajaban en los telares de vapor
(incluyendo los obreros de ambos sexos y de todas las edades, a
partir de los 8 años) ascendía a 230,654. Claro está que este
incremento pierde proporciones si se tiene en cuenta que en 1838
los tejedores manuales de algodón, con las familias que les
ayudaban en el trabajo, arrojaban todavía la cifra de
800,000.146 sin contar con el sinnúmero de tejedores
desplazados en Asia y en el continente europeo.

En las pocas consideraciones que hemos de hacer todavía acerca
de este punto, tocaremos algunos aspectos puramente de
hecho, que no habíamos tenido ocasión de examinar en
nuestro estudio teórico.

Mientras la explotación por medio de máquinas se extiende en una
rama industrial a costa de la industria manual o de la manufactura
tradicionales, su triunfo es tan seguro corno puede serlo, por
ejemplo, el de un ejército armado con fusiles de chispa sobre un
ejército armado con arcos y flechas. Esta primera etapa, en que las
máquinas no hacen más que conquistar su radio de acción, tiene una
importancia decisiva, por las ganancias, extraordinarias que ayudan
a producir. Estas ganancias, no sólo son de por sí una fuente de
acumulación acelerada, sino que además atraen a la rama de
producción favorecida gran parte del capital social suplementario
que se amasa incesantemente y que pugna por encontrar nuevas bases
de inversión. Estas ventajas especiales, inherentes al primer
período arrollador, se repiten constantemente en las ramas de
producción de que se va adueñando la maquinaria. Pero, tan pronto
como el régimen fabril adquiere cierta extensión y un cierto grado
de madurez, sobre todo tan pronto como su base técnica, la
maquinaria, es producida a su vez por máquinas, desde el momento en
que se revolucionan la extracción de carbón y de hierro, la
elaboración de los metales y el transporte y se crean todas las
condiciones generales de producción que corresponden a la gran
industria, este tipo de explotación cobra una elasticidad,
una capacidad súbita e intensiva de expansión que sólo se
detiene ante las trabas que le oponen las materias primas y el
mercado. La maquinaria determina, de una parte, un incremento
directo de las materias primas; así por ejemplo, el cotton
gin (89) hace que aumente la producción
algodonera.147 De otra parte, el abaratamiento de los
artículos producidos a máquina y la transformación operada en los
medios de comunicación y de transporte, son otras tantas armas para
la conquista de los mercados extranjeros. Arruinando sus productos
manuales, la industria maquinizada los convierte, quieran o no, en
campos de producción de sus materias primas. Así, por ejemplo, la
India Oriental hubo de convertirse forzosamente en campo de
producción de algodón, de lana, de cáñamo, de yute, de añil, etc.,
para la Gran Bretaña. Exportación de algodón de la India
Oriental a la Gran Bretaña. 1846: 34.540,143
libras. 1860: 204.141,168 libras. 1865:
445.947,600 libras. Exportación de lana de la India Oriental a
la Gran Bretaña. 1846: 4.570,581 libras.
1860: 20.214,173 libras. 1865: 20.679,111 libras.
La constante "eliminación" de obreros en los países de gran
industria, fomenta como planta de estufa la migración y la
colonización de países extranjeros, convirtiéndolos en viveros de
materias primas para la metrópoli, como se convirtió, por ejemplo,
Australia en un vivero de lana para Inglaterra. Exportación de
lana del Cabo de Buena Esperanza a la
Gran Bretaña. 1846: 2.958,957 libras.
1860: 16.574,345 libras. 1865: 29.920,623 libras.
Exportación de lana de Australia a la Gran
Bretaña. 1846: 21.779,346 libras. 1860: 59.166,616
libras. 1865: 109.734,261 libras. Se implanta una nueva
división internacional del trabajo ajustada a los centros
principales de la industria maquinista, división del trabajo que
convierte a una parte del planeta en campo preferente de producción
agrícola para las necesidades de otra parte organizada
primordialmente como campo de producción industrial. Esta
revolución va unida a las transformaciones operadas en la
agricultura, en cuyo examen no hemos de entrar
aquí.148

A instancia de Mr. Gladstone, la Cámara de los Comunes ordenó el
17 de febrero de 1867 que se hiciese una estadística del trigo,
cereales y harinas de todas clases importados y exportados a los
Estados Unidos. A continuación, doy los resultados resumidos de
esta estadística, reduciendo la harina a quarter de trigo
(ver el cuadro de la página siguiente). La enorme capacidad de
expansión del régimen fabril y su supeditación al mercado mundial
imprimen forzosamente a la producción un ritmo fabril seguido de un
abarrotamiento de los mercados que, al contraerse, producen un
estado de paralización. La vida de la industria se convierte en una
serie de períodos de animación media, de prosperidad, de
superproducción, de crisis y de estancamiento. La inseguridad y la
inconsistencia a que las máquinas someten al trabajo, y por tanto a
la situación y la vida del obrero, adquieren un carácter de
normalidad con estas alternativas periódicas del ciclo industrial.
Descontadas las épocas de prosperidad, se desata entre los
capitalistas una lucha encarnizada por el reparto individual del
botín de los mercados. La parte correspondiente a cada capitalista
se halla en razón directa a la baratura de sus productos. Y, aparte
de la rivalidad que esto determina en cuanto al empleo de máquinas
mejores que suplan la fuerza de trabajo y de nuevos métodos de
producción, llega siempre un punto en que los fabricantes aspiran a
abaratar las mercancías disminuyendo violentamente los salarios por
debajo del valor de la fuerza de trabajo.149

Periodos quinquenales y año de 1886

<
/tbody>




	
Periodo


	
1831–1835


	
1836–1840


	
1841–1845


	
1846–1850


	
1851–1855


	
1856–1860


	
1861–1865


	
1866





	
Media Anual


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 





	
Importación (quarters)


	
1.096,373


	
2.389,729


	
2.843,865


	
8.776,552


	
8.345,237


	
10.912,612


	
15.009,871


	
16.457,340





	
Media anual


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 





	
Exportación (quarters)


	
225,363


	
251,770


	
139,056


	
155,461


	
307,491


	
341,150


	
302,754


	
216,318







Exceso de las importaciones sobre las exportaciones a los años
medios

<
/tbody>




	
(quarters)


	
871,010


	
2.137,595


	
2.704,809


	
8.621,091


	
8.037,746


	
10.572,462


	
14.707,117


	
16.241,022





	
Población


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 


	
 





	
Media anual en cada período


	
24.621,107


	
25.929,507


	
27.262,569


	
27.797,598


	
27.572,923


	
28.391,544


	
29.381,460


	
29.935,404







Cantidad media de trigo, etc. (en quarters), consumida
al año por persona, dividiendo por partes iguales entre la
población el exceso de importaciones sobre la producción
interior.
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Como se ve, el aumento del censo de obreros fabriles está
condicionado por el incremento proporcionalmente
mucho más rápido del capital global invertido en las fábricas, y
este proceso sólo se opera dentro de los períodos de calma y de
flujo del ciclo industrial. Además, se ve siempre interrumpido por
los progresos técnicos, que suplen virtualmente a los obreros o los
eliminan de un modo efectivo. Estos cambios cualitativos
que se producen en la industria mecanizada desalojan constantemente
:de la fábrica a una parte de los obreros o cierran sus puertas a
los nuevos reclutas, mientras que la simple expansión
cualitativa de las fábricas absorbe, con los despedidos, a
nuevos contingentes. De este modo, los obreros se ven
constantemente repelidos y atraídos de nuevo a la fábrica, lanzados
dentro y fuera de ella, con una serie constante de cambios en
cuanto al sexo, edad y pericia de los obreros adquiridos.

Para examinar plásticamente las vicisitudes a que se halla
expuesto el obrero fabril, nada mejor que trazar un rápido bosquejo
de las alternativas de la industria algodonera
inglesa.

De 1770 a 1815, la industria algodonera pasó por cinco
años de depresión o estancamiento. Durante este primer período de
45 años, los fabricantes ingleses tenían todavía el monopolio de la
maquinaria del mercado mundial. De 1815 a 1821, depresión;
1822 y 1823, prosperidad; 1824, derogación de las
leyes de coalición obrera, gran expansión general de las fábricas:
1825, crisis; 1826, gran miseria y revueltas
entre los obreros del algodón; 1827, leve mejoría;
1828, gran incremento de los telares de vapor y de la
exportación; 1829, apogeo de la exportación, sobre todo a
la India; 1830, mercados abarrotados, gran penuria;
1831 a 1833, depresión sostenida; la Compañía de las
Indias Orientales pierde el monopolio del comercio con el Asia
oriental (India y China). 1834, gran incremento de
fábricas y maquinaria, falta de brazos. La nueva ley de
beneficencia estimula la emigración de los obreros del campo a
los distritos fabriles. Los condados rurales quedan limpios de
niños. Trata blanca de esclavos. 1835, gran prosperidad.
Coincidiendo con ella, los tejedores algodoneros manuales se mueren
de hambre. 1836, gran prosperidad. 1837 y 1838,
estado de depresión y crisis. 1839, reanimación.
1840, gran depresión, revueltas, intervienen las tropas.
1841 y 1842, los patronos expulsan de las fábricas a los
obreros, para arrancar con esta coacción la derogación de las leyes
del trigo. Los obreros afluyen por miles a Yorkshire; son
rechazados por las tropas y sus jefes llevados ante los tribunales
en Lancaster. 1843, gran miseria. 1844,
reanimación. 1845, gran prosperidad. 1846,
comienza con un auge sostenido, seguido de síntomas de reacción.
Derogación de las leyes anticerealistas. 1847, crisis.
Rebaja general de jornales en un 10 por 100 y más, para festejar la
fiesta del "big loaf" (90). 1848, depresión sostenida.
Ocupación militar de Manchester. 1849, reanimación.
1850, prosperidad. 1851, bajan los precios de las
mercancías, salarios bajos, huelgas frecuentes. 1852, se
inicia la mejoría. Prosiguen las huelgas, los patronos amenazan con
importar obreros extranjeros. 1853, crece la exportación.
Huelga de ocho meses; gran miseria en Preston. 1854,
prosperidad; abarrotamiento de los mercados. 1855, afluyen
de los Estados Unidos, Canadá y mercados del Asia oriental,
noticias de bancarrotas. 1856, gran prosperidad.
1857, crisis. 1858, mejoría. 1859, gran
prosperidad, aumentan las fábricas. 1860, cenit de la
industria algodonera inglesa. Los mercados indios, australianos y
otros se hallan tan abarrotados, que todavía en 1863 no
han podido absorber todo el cuajarón. Tratado de comercio con
Francia. Enorme incremento de las fábricas y la maquinaria.
1861, el auge dura largo tiempo, reacción, guerra
norteamericana de Secesión, penuria algodonera. 1862 a
1863, completa bancarrota.

La historia de la penuria algodonera es demasiado significativa
para que no nos detengamos un momento en su examen. Por las
características que apuntamos acerca de la situación del mercado
mundial en los años de 1860 y 1861 se advertirá que esta
penuria les venía muy bien a los fabricantes y era, en parte,
ventajosa para ellos, hecho que se reconoce en los informes de la
Cámara de Comercio de Manchester, que se proclamó en el parlamento
por Palmerston y Derby y que los acontecimientos vinieron a
confirmar.150 Claro está que entre las 2,887 fábricas de
algodón que existían en 1861 en el Reino Unido, había
muchas pequeñas. Según el informe del inspector fabril A. Redgrave,
cuyo distrito abarcaba 2,109 fábricas de los 2.887,392, o sea, un
19 por 100, empleaban menos de 10 caballos de vapor, 345,
o sea, 16 por 100 de 10 a 20, y 1,372 de 20 caballos de fuerza en
adelante.151 La mayoría de las fábricas pequeñas eran
fábricas textiles, abiertas desde 1858, durante el período de
prosperidad, la mayor parte de ellas por especuladores, uno de los
cuales suministraba el hilo, otro la maquinaria y el tercero el
edificio, y puestas bajo la dirección de antiguos
overlookers (91) o de otros elementos faltos de recursos.
La mayoría de estos pequeños fabricantes se arruinaron. La misma
suerte les habría aguardado si se hubiese producido la crisis
comercial, que no llegó a estallar por la penuria de algodón.
Aunque estas fábricas formaban la tercera parte del censo total,
sólo absorbían una parte mucho más pequeña del capital invertido en
la industria algodonera. Por lo que se refiere al alcance de la
paralización, según los cálculos auténticos, en octubre de 1862
estaban parados el 60.3 por 100 de los husos y el 58 por 100 de los
telares. Estos datos se refieren a toda la rama industrial y
presentan, naturalmente, grandes modificaciones según los
distritos. Sólo algunas fábricas, muy pocas, trabajaban todo el
tiempo (60 horas a la semana) ; las demás, trabajaban con
interrupciones. Y aun los escasos obreros que trabajan todo el
tiempo y al tipo de destajo acostumbrado, percibían
salarios semanales más reducidos, a causa de la
sustitución del algodón habitual por otro de peor calidad, del
algodón de Sea Island por algodón egipcio (en las fábricas de
hilados finos), del algodón americano y egipcio por surat
(indio) y de algodón puro por mezclas de desperdicios de algodón
con surat. Las fibras cortas del algodón surat,
su suciedad, la mayor fragilidad de las fibras, la sustitución de
la harina empleada en el encolado de las mallas, por todo género de
ingredientes de peor calidad, etc., todo contribuía a amortiguar la
velocidad de las maquinas o a disminuir el número de telares que
podía vigilar un solo obrero, complicaba el trabajo con los errores
de las máquinas y, al reducir la masa de productos, reducía también
el salario a destajo. Empleando surat y trabajando a
plena jornada, las pérdidas del obrero ascendían a un 20. a un
30 por 100, y aún más. Pero, además, la mayoría de los fabricantes
redujo el tipo de destajo en un 5, en un 7½ y en un 10 por
100. Júzguese, pues, cuál sería la situación de los que sólo
trabajaban 3, 3½ o 4 días a la semana, o 6 horas al día. En 1863,
cuando ya se había manifestado una mejoría relativa, los tejedores,
hilanderos, etc., percibían salarios semanales de 13 chelines y 4
peniques,. 3 chelines y 10 peniques, 4 chelines y 6 peniques, 5
chelines y 1 penique, etc.152 Mas no se crea que el
talento inventivo del fabricante para descubrir nuevas
deducciones de salario se embotaba, ni aun en estas
circunstancias penosas. Muchos de estos descuentos de salario se
imponían como pena por defectos del producto que eran debidos a la
mala calidad del algodón, a imperfecciones de la maquinaria, etc.
En los casos en que el patrono era dueño de los
cottages(92) de sus obreros, se indemnizaba por su mano de
la renta, descontándola del salario nominal. El inspector Redgrave
se refiere al caso de unos self–acting minders (encargados
de vigilar un par de self–acting mules) que al
final de catorce días de trabajo completo, habían ganado 8
chelines y 11 peniques, descontándoseles de esta suma la renta de
la casa, aunque el patrono les entregaba como regalo la
mitad, lo que les permitía llevar a su casa nada menos que 6
chelines y 11 peniques. Durante el final del año 1862, el salario
semanal de un tejedor era de 2 chelines y 6 peniques en
adelante.153 El patrono descontaba no pocas veces la
renta del jornal, aun en aquellos casos en que los obreros
trabajaban a medía jornada o a medios días.154 No tiene,
pues, nada de extraño que en algunos sitios de Lancashire estallase
una especie de peste de hambre. Pero aún más característico que
todo esto era cómo se revolucionaba el proceso de
producción a costa del obrero. Eran verdaderos experimentos
in corpore vili, (93) como los que en los laboratorios de
anatomía se hacen con las ranas. "Aunque he apuntado –dice el
inspector Redgrave– los ingresos reales de los obreros en muchas
fábricas, no se crea que perciben estas mismas sumas semana tras
semana. Los obreros se hallan sujetos a las mayores oscilaciones,
debidas al constante experimentar ("experimentalizing") de
los fabricantes… , sus ingresos crecen o disminuyen según la
calidad de la mezcla de algodón; tan pronto se acercan en un 15 por
100 a sus ingresos antiguos como bajan, a la semana siguiente o a
la otra, hasta un 50 a 60 por 100."155 Esos experimentos
no se hacían solamente a costa de los medios de vida de los
obreros, sino que éstos los pagaban con todos sus cinco sentidos.
"Los obreros ocupados en abrir las balas de algodón, me dijeron que
enfermaban con el hedor insoportable que despedía… A los que
trabajan en los talleres de mezcla y cardado, el polvo y la
suciedad que se desprenden les irrita todo los orificios de la
cabeza, les provoca tos y les dificulta la respiración … Para
suplir la cortedad de las fibras, se añade a la hebra, en el
encolado, una gran cantidad de materias, empleando todo género de
ingredientes en sustitución de la harina que antes se usaba. De
aquí las náuseas y la dispepsia de los tejedores. El polvo suelto
produce abundantes casos de bronquitis, inflamación de la garganta
y una enfermedad de la piel causada por la irritación de ésta a
consecuencia de la suciedad que se contiene en el surat."
De otra parte, los sustitutivos de la harina eran, para los señores
fabricantes, una fuente abundante de ganancia, puesto que
aumentaban el peso del hilo. Gracias a ellos, "15 libras de materia
prima pesaban, después de tejidas, 26".156 En el informe
de los inspectores fabriles de 30 de abril de 1864, leemos: "Los
industriales utilizan ahora esta fuente supletoria de ingresos en
proporciones verdaderamente escandalosas. Sé de buena fuente que en
5 ¼ libras de algodón y 2 3/4 libras de cola se han obtenido 8
libras de tejido. En otra tela de 5 ¼ libras se contenían 2 libras
de cola. En los casos a que nos referimos, se trataba de
shirtings (94) ordinarios para la exportación. En otras
clases, de tela, se ha llegado a meter hasta un 50 por 100 de cola;
así, los fabricantes han podido jactarse, como lo hacen, en
realidad, de que se enriquecen vendiendo los tejidos por menos
dinero del que cuesta el hilo nominalmente empleado en
ellos."157 Pero los obreros no sólo eran víctimas de los
experimentos de sus patronos en las fábricas y de las
municipalidades fuera de ellas, no sólo pagaban las consecuencias
de la rebaja de jornales y del paro, de la escasez de las limosnas,
de los floridos discursos de los lores y los diputados de la Cámara
de los Comunes. "Montones de mujeres desgraciadas, privadas de
trabajo por la crisis del algodón, se vieron y quedaron ya para
toda la vida, al margen de la sociedad… El número de prostitutas
jóvenes ha aumentado más que en los últimos 25 años."158
En los primeros 45 años de la industria algodonera inglesa, de 1770
a 1815, sólo nos encontrarnos, como veíamos, con 5 años de crisis y
estancamiento; pero esto ocurría durante el período de su monopolio
mundial. El segundo período de 48 años, que va desde 1815 hasta
1863, contiene solamente 20 años de reanimación y prosperidad,
contra 28 de depresión y estancamiento. En los años de 1815 a 1830
comienza la competencia con la Europa continental y los Estados
Unidos. A partir de 1833 se impone la expansión de los mercados
asiáticos a fuerza de "destruir la raza humana". Desde la
derogación de las leyes del trigo, de 1846 a 1863, nos encontramos
con 8 años de mediana animación y prosperidad, a cambio de 9 de
estancamiento y depresión. El que quiera conocer la situación de
los obreros varones adultos en la industria algodonera, aun en los
años de prosperidad, puede leer la nota que figura al
pie.159

 










8. Cómo la gran industria revoluciona la
manufactura, los oficios manuales y el trabajo doméstico


a) Destrucción del régimen cooperativo basado en los oficios
manuales y en la división del trabajo

Hemos visto cómo la maquinaria destruye la cooperación
basada en el trabajo manual y la manufactura, establecida
sobre el régimen de división del trabajo de ese tipo. Ejemplo del
primer fenómeno es la máquina de segar, que viene a
sustituir a la cooperación de varios obreros segadores. Ejemplo
palmario del segundo fenómeno lo tenemos en la máquina para
fabricar agujas de coser. Según Adam Smith, en su tiempo
10 hombres, mediante la división del trabajo, fabricaban
unas 48,000 agujas al día. Hoy, una sola máquina fabrica 145,000,
con una jornada de trabajo de 11 horas. Una sola mujer o
una muchacha vigila, por término medio, cuatro máquinas de
éstas, produciendo, por tanto, gracias a la maquinaria, hacia
600,000 agujas diarias, lo que supone una cifra de más de 3.000,000
de agujas semanales.160 En los casos en que una sola
máquina–herramienta pasa a ocupar el puesto de la
cooperación o de la manufactura, puede, a su vez,
servir de base para organizar una industria manufacturera.
Pero, en realidad, esta reproducción de la manufactura, basada en
la maquinaria, no es más que el tránsito hacía la fábrica,
tránsito que se opera, por regla general, tan pronto como la fuerza
mecánica motriz, el vapor o el agua, viene a sustituir a los
músculos del hombre en el manejo de las máquinas. De un modo
esporádico y siempre como fenómenos de transición, puede ocurrir
que la pequeña industria se alíe a la fuerza mecánica motriz,
alquilando el vapor, como se hace en algunas manufacturas de
Birmingham, empleando pequeñas máquinas de aire caliente, como
ocurre en ciertas ramas de la industria textil etc.161
En la rama de tejidos de seda de Coventry se desarrolló de un modo
natural el experimento de las "fábricas–cottages". En el
centro de una colonia de cottages, construida en forma de
cuadrado, se levantaba una llamada Engine House, en la que
se instalaba la máquina de vapor, unida por medio de correas a los
telares de los cottages. El vapor se alquilaba, por
ejemplo, al tipo de 2½ chelines por telar. Esta renta era pagadera
por semanas, lo mismo si los telares funcionaban que si estaban
parados. En cada cottage se montaban de dos a seis
telares, de propiedad de los obreros, comprados a crédito o
alquilados. Entre las fábricas–cottages y las verdaderas fábricas,
se entabló una lucha que duró más de doce años. Este duelo terminó
con la ruina total de las 300 cottage–factories
existentes.162 En los casos en que el carácter del
proceso no exigía desde el primer momento una producción en gran
escala, las industrias de nueva creación, como por ejemplo las de
fabricación de sobres, plumas de acero, etc., recorre, por regla
general, en estos últimos decenios, una senda que, pasando por la
industria manual y la industria manufacturera, como fases rápidas
de transición, conduce a la industria fabril. Esta metamorfosis
presenta un carácter más difícil allí donde la producción
manufacturera de los artículos fabricados no entraña una
escala de procesos evolutivos sino una diversidad de procesos
heterogéneos. Este fue, por ejemplo, el gran obstáculo con que
tropezaron las fábricas de plumas de acero. Sin embargo, hace unos
15 años se inventó una máquina automática que permitía ejecutar 6
procesos heterogéneos al mismo tiempo. La industria manual
lanzó al mercado las primeras 12 docenas de plumas de acero en
1820, a 7 libras esterlinas y 4 chelines la docena; en 1830, la
manufactura las suministraba ya a 8 chelines; hoy, las
fábricas las venden por mayor al precio de 2 a 6
peniques.168

b) Repercusión del régimen fabril sobre la manufactura
y el trabajo doméstico

Con el desarrollo del régimen fabril y la transformación de la
agricultura, que este régimen lleva aparejada, no sólo se extiende
la escala de la producción en todas las demás ramas
industriales, sino que cambia también su carácter. El
principio de la industria mecanizada, consistente en analizar el
proceso de producción en las fases que la integran, y en resolver
los problemas así planteados por la aplicación de la mecánica, la
química. etc., es decir, de las ciencias naturales, da el tono en
todas las industrias. De este modo, la maquinaria va penetrando en
una serie de procesos parciales dentro de las
manufacturas. La cristalización fija y plasmada de sus
miembros, procedente de la antigua división del trabajo, se
desarticula y deja el puesto a una serie de cambios continuos.
Aparte de esto, la composición del total de obreros o del personal
obrero combinado se transforma radicalmente. Por oposición
al período manufacturero, el plan de la división del
trabajo se basa ahora en el empleo del trabajo de la mujer,
del trabajo de los niños de todas las edades, de obreros no
calificados, siempre y cuando ello sea factible, en una palabra, de
trabajo barato, "cheap labour", como con frase característica lo
llaman los ingleses. Y esto no sólo en toda la producción
combinada y en gran escala, se emplee o no maquinaria, sino
también en la llamada industria doméstica, lo mismo la que
se ejerce en las casas de los propios obreros que la que se alberga
en pequeños talleres. Esta llamada industria doméstica moderna no
tiene de común más que el nombre con la antigua, que presuponía la
existencia de un artesanado urbano independiente, de una economía
rural independiente también y, sobre todo, de un hogar
obrero. La industria doméstica se convierte ahora en una
prolongación de la fábrica, de la manufactura o del bazar.
Además de los obreros fabriles, de los obreros de las manufacturas
y de los artesanos, concentrados en el espacio y puestos bajo su
mando directo, el capital mueve ahora, por medio de hilos
invisibles, otro ejército de obreros, disperso en las grandes
ciudades y en el campo. Un ejemplo: la fábrica de camisas de los
señores Tillie, de Londonderry (Irlanda), en cuya fábrica trabajan
1,000 obreros, da trabajo a otros 9,000 obreros domésticos
diseminados por el campo.164

En la moderna manufactura, la explotación de mano de
obra barata e incipiente presenta formas más descaradas que en la
verdadera fábrica, pues la base técnica que aquí existe y
que permite sustituir la fuerza muscular por las máquinas,
simplificando el trabajo, no existe en la mayor parte de los casos
allí donde el cuerpo femenino o juvenil se deja expuesto sin
escrúpulos de ningún genero a la influencia de sustancias tóxicas,
etc. Y en el llamado trabajo a domicilio, formas más
descaradas todavía que en la manufactura, puesto que la
capacidad de resistencia del obrero disminuye con su aislamiento;
además, entre el verdadero patrono y el obrero se interponen aquí
toda una serie de parásitos rapaces; añádase a esto que el trabajo
a domicilio tiene que contender siempre en la misma rama de
producción con la industria mecanizada o, por lo menos, con la
industria manufacturera, que la pobreza en que vive el obrero le
priva de las condiciones más indispensables de trabajo, de locales,
de luz, de ventilación, etc.; que las irregularidades y
fluctuaciones del trabajo florecen bajo esta forma y, finalmente,
que en este último refugio a que vienen a guarecerse los obreros
desalojados por la gran industria y la agricultura, la competencia
de la mano de obra alcanza, como es lógico, su punto culminante, La
tendencia a economizar los medios de producción, que en la
industria mecanizada se desarrolla de un modo sistemático,
tendencia que envuelve a la par, desde el primer momento, un
despilfarro despiadado de la fuerza de trabajo y un despojo
rapaz de las condiciones normales en que la función del trabajo se
ejerce, presenta ahora su faz antagonista y homicida con tanta
mayor fuerza cuanto menos desarrolladas se hallan en una rama
industrial la fuerza social productiva y la base técnica de los
procesos de trabajo combinado.

c) La moderna manufactura

Ilustraré por medio de algunos ejemplos las afirmaciones que
acabo de hacer. En realidad, el lector conoce ya toda una serie de
casos de éstos por la sección en que hemos tratado de la
jornada de trabajo. Las manufacturas metalúrgicas
de Birmingham y sus contornos emplean, para trabajos en gran parte
pesados, 30,000, niños y obreros jóvenes y 10,000 mujeres. Con
estos obreros nos encontramos en las fundiciones de latón, fábricas
de botones, baños de esmalte, talleres de galvanización y de
laqueado, trabajos todos ellos nocivos para la salud.165
Los abusos de que hacen víctimas en el trabajo a adultos y no
adultos han valido a ciertas imprentas de periódicos y
libros de Londres el nombre célebre de “mataderos”.166
Los mismos abusos se dan en el ramo de encuadernación, con
la diferencia de que aquí las víctimas son mujeres, muchachas y
niños. Un trabajo duro para obreros no adultos es el de las
cordelerías, trabajo nocturno en las salinas, manufacturas de
bujías y otras manufacturas químicas; abuso criminal de los obreros
no adultos en los talleres textiles de seda movidos a mano, para
hacer andar los telares.167 Uno de los trabajos más
infames, más sucios y peor pagados, para el que se emplean con
preferencia muchachas jóvenes y mujeres, es el de clasificar
trapos. Es sabido que la Gran Bretaña, aparte de sus
innumerables andrajos propios, es el emporio del comercio de trapos
del mundo entero. A Inglaterra afluyen en torrentes los trapos del
Japón, de los países más remotos del sur de América y de las Islas
Canarias. Sin embargo, los países de origen más importante son
Alemania, Francia, Rusia, Italia, Egipto, Turquía, Bélgica y
Holanda. Los trapos se emplean para la fabricación de abonos, de
miraguano (para edredones), de sboddy (lana artificial) y
como materia prima para la fabricación de papel. Las mujeres que
trabajan en la clasificación de trapos sirven de vehículos de
infección de la viruela y de otras epidemias infecciosas, de las
que son ellas las primeras víctirnas.168 Un ejemplo
clásico de tra­bajo agobiador, duro e inadecuado, y por tanto de
brutalización de los obreros consumidos por esta rama desde la
infancia es, además de la producción minera y carbonífera la
fabricación de tejas y ladrillos, en la que en
Inglaterra sólo se aplica en contados casos la máquina
recientemente inventada (1866). De mayo a septiembre, el trabajo en
los tejares dura desde las 5 de la mañana hasta las 8 de la noche
y, sí el secado se hace al aire libre, desde las 4 de la mañana
hasta las 9 de la noche no pocas veces. Aquí se considera como
“corta”, “moderada”, una jornada de trabajo que dure desde las 5 de
la mañana hasta las 7 de la noche. En estos trabajos nos
encontramos con niños de ambos sexos desde 6 años y hasta desde 4.
Estos niños trabajan el mismo número de horas que los adultos, y a
veces más. El trabajo es duro, y el calor del verano contribuye a
aumentar el agotamiento. En un tejar de Mosley, por ejemplo, una
muchacha de 24 años hacía 2,000 tejas al día, ayudada por dos
muchachas pequeñas que le llevaban el barro y amontonaban las
tejas. Estas muchachas trasladaban al cabo del día 10 toneladas,
sacando el barro desde el fondo del pozo, a 31/2 pies
bajo el suelo, por las paredes resbaladizas y recorriendo una
distancia de 210 pies. “Es imposible para un niño pasar por el
purgatorio de un tejar sin sufrir una gran degradación moral… El
lenguaje procaz que se les acostumbra a oír desde su más tierna
infancia, los hábitos deshonestos, sucios y desvergonzados entre
los que se crían, ignorantes y medio salvajes, hacen de ellos para
el resto de sus días hombres sin freno, cínicos y haraganes… Una
fuente espantosa de desmoralización es su manera de vivir. Cada
moulder (moldeador) (el obrero verdaderamente
diestro y jefe de un grupo de tejeros) da a su cuadrilla de 7
personas albergue y comida en su choza o cottage.
Pertenezcan o no a su familia, todos, hombres, muchachas y niños,
duermen juntos en la choza. Estas chozas tienen generalmente dos
habitaciones, rara vez tres, todas a ras de tierra y con poca
ventilación. Los cuerpos se hallan tan exhaustos por el exceso de
trabajo durante el día, que es imposible observar allí ninguna
regla de higiene, de limpieza ni de decoro. Muchas de estas chozas
son verdaderos dechados de desorden, polvo y suciedad… El peor mal
del sistema de emplear a muchachas jóvenes para esta clase de
trabajos consiste en que con ellos se las encadena generalmente
desde su niñez y para toda la vida a la más vil canalla. Se
convierten en marimachos rudos y blasfemos (“rough,
foul–mouthed boys”) antes de que la naturaleza les enseñe que
son mujeres. Cubiertas con unos cuantos trapos sucios, con las
piernas desnudas hasta el muslo, con el pelo y la cara manchados de
barro, se acostumbran a tratar con desprecio todo lo que sean
sentimientos de moral y de pudor. Durante la comida, se tumban en
el campo o contemplan cómo los muchachos se bañan en un canal
cercano. Y cuando por último terminan las duras faenas de la
jornada, se ponen sus mejores vestidos y acompañan a los hombres a
la taberna. Nada tiene, pues, de extraño que entre estos obreros
sea usual la embriaguez desde la misma infancia, “Y lo peor de todo
es que los tejeros desesperan hasta de si mismos. ¡Querer educar y
convertir a un tejero es como querer educar y convertir al mismo
demonio, señor!, le decía al capellán de Southallfield uno de los
mejores.” (“You might as urell try, to raise and improve the devil
as a brickie, Sir!”)169

Acerca de cómo economizan los capitalistas las condiciones
de trabajo en la moderna manufactura (incluyendo en esta
categoría todos los talleres en gran escala, con excepción de las
verdaderas fábricas) se encuentran datos oficiales y abundantes en
el IV (1863) y en el VI (1864) “Public llealth Report. La
descripción de los workshops (locales de trabajo), y sobre
todo los de los impresores y sastres de Londres, sobrepuja a las
más repelentes fantasías de nuestros novelistas. Las consecuencias,
por lo que al estado de salud de los operarios se refiere, son
evidentes. El Dr. Simon, supremo funcionario médico del
Privy Council y editor oficial de los “Public
Health Reports”, dice refiriéndose a esto: “En mi
cuarto informe (1863), he demostrado cómo es prácticamente
imposible para los obreros exigir que se les respete su primordial
deber de salud, el derecho de que, cualquiera que sea el
trabajo en que se les emplee, su patrono evite, en lo que de él
dependa, cuanto, siendo evitable, pueda perjudicar a su salud. He
demostrado allí que, mientras los obreros sean prácticamente
incapaces para imponer por sí mismos esta justicia de la salud, no
recibirán ninguna ayuda eficaz de los encargados de administrar
oficialmente la policía sanitaria… La vida de miríadas de obreros y
obreras se ve hoy atormentada y acortada por el sufrimiento físico
inacabable que su mismo trabajo envuelve.170 Y para
ilustrar la influencia que los locales de trabajo ejercen sobre la
salud, el Dr. Simón da la siguiente lista de mortalidad:
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d) El moderno trabajo a domicilio

Pasemos ahora al llamado trabajo a domicilio. Para
formarse una idea de esta rama de explotación del capital,
que se esconde entre los bastidores de la gran industria y de sus
monstruosidades, basta con detenerse a contemplar, por ejemplo, una
industria al parecer tan idílica, explotada en algunas aldeas
apartadas de Inglaterra, como la fabricación de
agujas.172 Aquí, nos limitaremos a poner unos
cuantos ejemplos referentes a la fabricación de puntillas y
tejidos de paja, ramas que se mantienen todavía al margen del
maquinismo o son explotadas en competencia con las máquinas y la
manufactura.

De las 150,000 personas que se dedican a la producción de
puntillas en Inglaterra, habrá aproximadamente unas 10,000 que
caigan bajo los preceptos de la ley fabril de 1861. La inmensa
mayoría de las 140,000 personas restantes son mujeres, jóvenes y
niños de ambos sexos, sí bien el masculino se halla representado
aquí en una proporción muy baja. El estado sanitario de este
material “barato” de explotación nos lo indica la siguiente
estadística del Dr. Trueman, médico afecto al General Dispensary de
Nottingham. De cada 686 pacientes puntilleras, cuya edad
oscilaba entre los 17 y los 24 años, se demostró que estaban
tísicas:
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Estos avances del coeficiente de tuberculosis, creemos que
bastarán para convencer al progresista de más empedernido optimismo
y hasta al más mentiroso de los lacayos alemanes del
librecambio.

La ley fabril de 1861 regula la verdadera fabricación de
puntillas, siempre y cuando se utilice maquinaria, que es lo
normal en Inglaterra. Las ramas a que nos estamos refiriendo, es
decir, aquellas en que los obreros no se concentran en
manufacturas, bazares, etc., sino que trabajan a
domicilio, se desdoblan en dos: 1° el finishing
(acabado de las puntillas fabricadas a máquina, categoría que, a su
vez, abarca diversas manifestaciones); 2° encajes de
bolillos.

El lace finishing se explota como trabajo a
domicilio, bien en las llamadas “Mistresses Houses”, bien por
mujeres que trabajan en sus propias casas ellas solas o con sus
niños. Las mujeres que regentean “Mistresses Houses” son también
pobres. El local de trabajo forma parte de su vivienda. Estas
mujeres reciben encargos de los fabricantes, dueños de bazares,
etc., y emplean a un número de mujeres, muchachas y niños pequeños,
que varía según las proporciones de su cuarto y las fluctuaciones
de la demanda. En unos locales, el número de obreras empleadas
oscila entre 20 y 40; en otros, entre 10 y 20. La edad mínima en
que comienzan a trabajar los niños es, por término medio, la de 6
años, si bien hay algunos menores de 5. La jornada normal
de trabajo dura desde las 8 de la mañana hasta las 8 de la noche,
con 1 ½ horas para las comidas, las cuales no son nunca fijas y se
hacen no pocas veces en los mismos tugurios malolientes en que se
trabaja. Cuando el negocio marcha bien, el trabajo dura, a veces
desde las 8 (y a temporadas, desde las 6) de la mañana hasta las
10, las 11 o las 12 de la noche. En los cuarteles de Inglaterra, el
espacio reglamentario que debe reservarse a cada soldado es de 500
a 600 pies cúbicos, y en los lazaretos militares de 1,200. En estos
tugurios en que trabajan las puntilleras, tocan a unos 67 a 100
pies cúbicos por persona. Además, la luz de gas absorbe el oxígeno
del aire. Para no manchar las puntillas, es frecuente que se
obligue a los niños a descalzarse, aun en pleno invierno, en
cuartos en que el piso es de piedra o de ladrillos. “No es nada
extraordinario encontrar en Nottingham a 14, a 20 niños,
comprimidos en un cuartucho que acaso no tiene más que 12 pies
cuadrados, consagrados 15 horas de las 24 que trae el día a un
trabajo que es ya agotador de por sí por su aburrimiento y
monotonía, y además en las condiciones más malsanas que puedan
imaginarse… Hasta los niños más pequeños trabajan con una
concentración y una celeridad asombrosas, sin dar jamás descanso a
sus dedos ni amortiguar sus movimientos. Si se les habla, no
levantan la vista de la labor, por miedo a perder un minuto de
trabajo.” El “palo largo” sirve a las “Místresses” como estímulo,
administrado en la proporción en que la jornada de trabajo se
alarga. “Los niños van agotándose poco a poco y se convierten en
seres desasosegados como los pájaros, conforme va acercándose el
término de su largo encadenamiento a una faena monótona, mortífera
para los ojos, agotadora por la posición constante en que hay que
mantener el cuerpo. Es un verdadero trabajo de esclavos.” (“Their
work is like slavery.”) 174 Y la situación es peor
todavía, sí cabe, cuando las mujeres trabajan con sus niños en
casa, entendido esto en sentido moderno, es decir, en un
cuarto arrendado, que no pocas veces es un cuartucho en una
buhardilla. Esta clase de trabajos se dan a domicilio, a 80 millas
en la periferia de Nottingham. Cuando el muchacho, después de
trabajar en el bazar todo el día, se marcha a su casa a las 9 o las
10 de la noche, le entregan, no pocas veces, un hatillo con labor
para que la termine en su domicilio. Claro está que el fariseo
capitalista, representado por uno de sus siervos asalariados,
acompaña el encargo con la frase untuosa de “esto para tu madre”,
pero sabe sobradamente que el pobre chico tendrá que sentarse
también a ayudar, después de haber hecho una jornada entera de
trabajo.”175

En Inglaterra, la industria del encaje de bolillos se
explota principalmente en dos distritos agrícolas: el distrito
puntillero de Honiton, situado a 20 o 30 millas de la
costa sur de Devonshire, incluyendo unos cuantos lugares de
Nord?Devon, y en otro distrito que abarca gran parte de los
condados de Buckingham , Bedford, Northampton y las partes
colindantes de Oxfordshire y Huntingdonshire. Los cottages
de los jornaleros del campo sirven generalmente de locales de
trabajo. Algunos patronos manufactureros emplean a más de 3,000
obreros domiciliarios de éstos, en su mayor parte niños jóvenes,
exclusivamente del sexo femenino. En esta rama se repiten los
hechos que describíamos al tratar del lace
finishing. Con la diferencia de que aquí las “Mistresses
houses” ceden el puesto a las llamadas “lace schools” (escuelas de
puntilleras), regentadas por mujeres pobres en sus chozas. En estas
“escuelas” trabajan los niños desde los 5 años, y a veces desde
antes, hasta los 12 o los 15; durante el primer año, los más
jóvenes trabajan de 4 a 8 horas, y más tarde desde las 6 de la
mañana hasta las 8 o las 10 de la noche. “Los cuartos son
generalmente salas corrientes de pequeños cottages, con la
chimenea tapada para evitar corrientes de aire y sin más
calefacción, incluso en invierno, que el calor animal de los
cuerpos. Otras veces estas pretendidas escuelas son pequeños
locales parecidos a graneros, sin chimenea ni hogar… A veces, el
abarrotamiento de estos tugurios y la atmósfera pestilente que
reina en ellos son verdaderamente insoportables. Añádase a esto el
efecto pestilente de las alcantarillas, los retretes, las materias
en descomposición y otras porquerías que suelen acumularse a la
entrada de estos pequeños cottages.” Por lo que se refiere
a las proporciones de espacio: “En una escuela puntillera, 18
muchachas y la maestra: 35 pies cúbicos por persona: en otra, con
un hedor apestoso, 18 personas, 24 ½ pies cúbicos por persona; en
esta industria, encontramos trabajando hasta niños de 2 años y 2
años y medio.”176

Donde termina, en los condados rurales de Buckingham y Bedford,
el encaje de bolillos, comienzan los tejidos de paja. Esta
industria se extiende por una gran parte de Hertfordshire y la
parte occidental y septentrional de Essex. En 1861, trabajaban en
esta rama y en la fabricación de sombreros de paja 40,043 personas;
de ellas, 3,815 varones de todas las edades; el resto, mujeres;
14,913 menores de 20 años, incluyendo a unas 7,000 niñas.
Aquí, las escuelas puntilleras se hallan sustituidas por las
“straw plait schools” (escuelas de tejidos de paja). Los
niños comienzan a cursar en estas escuelas, generalmente, a los 4
años: a veces, entre los 3 y los 4. No reciben, naturalmente,
ninguna enseñanza. Los propios niños llaman a las escuelas
elementales “natural schools” (escuelas naturales), para
distinguirlas de estos establecimientos vampirescos, en los que se
les encadena al trabajo sencillamente para que elaboren la cantidad
de producto que les ordenan sus madres medio hambrientas y que
asciende en la mayoría de los casos a 30 yardas al día. Las madres
les obligan, además, a trabajar en sus casas, no pocas veces, hasta
las 10, las 11 y las 12 de la noche. La paja les corta los dedos y
la boca, por la que la pasan constantemente para humedecerla. Según
el dictamen colectivo de los funcionarios médicos de Londres,
resumido por el Dr. Ballard, el espacio mínimo para una persona, en
un dormitorio o cuarto de trabajo, son 300 pies cúbicos. En las
escuelas de tejer paja se escatima todavía más el espacio que en
las escuelas de puntillas, reduciéndose hasta 12 2/3, 17, l8 ½ y 22
pies cúbicos por persona. “Las cifras más pequeñas de éstas, dice
el comisario White, representan menos espacio de la mitad del que
ocuparía un niño empaquetado en un cajón de 3 pies en todas sus
dimensiones.” He ahí los goces que ofrece la vida a estos niños
hasta la edad de 12 o 14 años. Los padres, hundidos en la miseria y
en la degradación, sólo se preocupan de sacar a los niños el mayor
rendimiento posible. Al hacerse mayores, los niños no preguntan,
naturalmente, por sus padres, y abandonan su casa. “No tiene nada
de extraño que gentes criadas de este modo naden en la ignorancia y
el vicio… Su moral ocupa el más bajo nivel… Gran número de mujeres
traen al mundo hijos ilegítimos, algunas en edad tan temprana, que
hasta los familiarizados con la estadística criminal se asombran de
ello.”177 ¡Y la tierra en que viven estas familias
modelo es, según nos asegura el conde de Montalembert, a quien no
discutiremos su competencia en materia de cristianismo, el país
cristiano modelo de Europa!

El salario, que en estas industrias a que nos hemos referido es
ya de suyo bastante mísero (en las escuelas de tejer paja, el
salario máximo excepcional de los niños es de 3 chelines),
se reduce todavía en proporciones muy inferiores a su cuantía
nominal por medio del sistema truck (96), aplicado sobre
todo en los distritos puntilleros.178

e) Transición de la moderna manufactura y del trabajo
moderno a domicilio a la gran industria. Cómo se acelera esta
revolución mediante la aplicación de las leyes fabriles a dichos
sistemas de trabajo

El abaratamiento de la fuerza de trabajo por la simple
explotación abusiva de la mano de obra femenina e
incipiente, el simple despojo de todas las condiciones
normales de trabajo y de vida y la simple brutalidad del trabajo
intensivo y del trabajo nocturno, acaban tropezando con ciertas
barreras naturales que ya no pueden seguir saltando, y con ellas el
abaratamiento de las mercancías y la explotación capitalista en
general. cimentadas sobre estas bases. Al llegar a este punto, y se
tarda en llegar a él, suena la hora de la implantación de la
maquinaria y de la rápida transformación del trabajo
domiciliario desperdigado (o de la manufactura) en industrial
fabril.

El ejemplo más gigantesco de esta transición lo tenemos en la
producción de Wearing Apparel (artículos de vestir). Según
la clasificación de la “Child. Empl. Comm” esta industria abarca la
fabricación de sombreros de paja y de señora, la fabricación de
gorros, la sastrería, los milliners y
dressmakers179 camiseros y costureras, corseteros,
guanteros y zapateros, aparte de toda una serie de ramas de menor
importancia, tales como la fabricación de bufandas, cuellos, etc.
En 1861, el personal femenino que trabajaba en estas
industrias, en Inglaterra y Gales, ascendía a 586,298 individuos;
de ellos, unos 115,242 menores de 20 años y unos 16,650
menores de 15. Número de obreras empleadas en esta
industria en el Reino Unido (1861): 750,334. La cifra del personal
masculino que trabajaba por el mismo año en la industria
de sombrerería, zapatería, guantería y sastrería, en Inglaterra y
Gales, era de 437,969 individuos; de ellos, 14,964 menores
de 15 años; 89,285 entre 15 y 20 años y 33,117 mayores de 20. En
esta estadística faltan muchas ramas de menor importancia, que
debieran figurar en ella. Pero limitándonos a tomar las cifras tal
como se nos dan, nos encontramos con que, solamente en Inglaterra y
Gales, trabajaban en esta industria, según el censo de 1861,
1.024,277 personas, o sean, tantas aproximadamente como las que
absorben la agricultura y la ganadería. Comenzamos a comprender por
qué la maquinaria ayuda al mismo tiempo a fabricar masas tan
enormes de productos y a “dejar en libertad ”a masas tan
gigantescas de obreros.

La producción del ?Wearíng Apparel? corte a cargo de
manufacturas, que en el interior de sus talleres se
limitan a reproducir la división del trabajo con cuyos membra
disjecta se encuentran al crearse, a cargo de pequeños
maestros artesanos, pero que ya no trabajan como antes
directamente para el consumidor, sino para manufacturas y
almacenes, dándose con frecuencia el caso de ciudades y comarcas
enteras especializadas en una rama industrial de éstas, v.
gr., en la de zapatería; y, finalmente, corre también, en gran
medida, a cargo de obreros domiciliarios, que son una
prolongación de las manufacturas, almacenes y hasta de los pequeños
maestros artesanos.180 Las masas de materiales, géneros,
prendas a medio fabricar, etc., las suministra la gran industria;
la masa del material humano barato (taillable i merci et
miséricorde) (97) está formada por los elementos “que dejan en
libertad” la gran industria y la agricultura. Las
manufacturas de esta rama de producción deben su origen,
principalmente, a la necesidad sentida por el capitalista de tener
bajo su mando un ejército capaz de lanzarse al ataque a medida que
lo exija la demanda del mercado.181 No obstante,
permitieron que a su lado siguiera viviendo, como base difusa,
dispersa, la industria manual y domiciliaria. La gran producción de
plusvalía arrancada a estas ramas de trabajo y el abaratamiento
progresivo de sus artículos se debía y se debe principalmente a los
salarios mínimos estrictamente indispensables para vegetar de mala
manera, unidos a unas jornadas de trabajo que representan el
máximum de lo humanamente posible. Esta baratura del sudor y la
sangre humanos convertidos en mercancías, era precisamente, y es,
lo que dilataba y dilata día por día el mercado, y en Inglaterra
sobre todo el mercado colonial, en el que además predominan los
hábitos y los gustos ingleses. Hasta que sobrevino el punto
critico. Los viejos métodos, la simple explotación brutal del
material obrero, más o menos acompañada por una división
sistemática del trabajo, no bastaban ya para cubrir las necesidades
cada vez mayores del mercado ni para hacer frente a la competencia
aun mayor entablada entre los capitalistas. Había sonado la hora de
la maquinaria. La máquina revolucionaria decisiva, que se
adueña por igual de todas las ramas innumerables de esta órbita de
producción, de la modistería, de la sastrería, de la zapatería, de
la costura y la fabricación de sombreros, etc., etc., es la
máquina de coser.

El efecto inmediato que esta máquina ejerce sobre los obreros,
es, sobre poco más o menos, el de todas las máquinas que en el
período de la gran industria se apoderan de nuevas ramas de
producción. Son desalojados de la industria los niños de corta
edad. El salario de los obreros mecánicos sube en relación con el
de los obreros domiciliarios, muchos de los cuales se
cuentan entre “los más pobres de los pobres” (“the poorest of
poor”). El salario de los obreros manuales mejor situados con
quienes compite la máquina, desciende. El nuevo personal mecánico
está integrado, casi exclusivamente, por muchachas y mujeres
jóvenes. Con ayuda de la fuerza mecánica, éstas destruyen el
monopolio de los hombres en los trabajos pesados y desalojan de los
trabajos ligeros a grandes contingentes de mujeres viejas y niños
pequeños. La concurrencia prepotente de la máquina bate en retirada
a los obreros manuales más flojos. En Londres, los crueles y
espantosos progresos de la muerte por hambre (death from
starvation) discurren, durante los últimos diez años,
paralelamente con la expansión de la costura a máquina
.182 Las nuevas obreras que trabajan junto a la máquina
de coser, movida por ellas con la mano y el pie o con la mano
solamente, de pie o sentadas, según el peso, el volumen y la
especialidad de la máquina, despliegan una gran fuerza de trabajo.
Este trabajo atenta contra su salud por la duración del proceso,
aunque éste sea generalmente más corto que con el, sistema antiguo.
Allí donde la máquina de coser, como ocurre en la zapatería,
corsetería, sombrerería, etc., se introduce en talleres ya de suyo
estrechos y abarrotados, multiplica las influencias antihigiénicas
“La impresión –dice el comisario Lord– que se recibe al entrar en
estos locales de trabajo bajos de techo, en los que se reúnen de 30
a 40 obreros mecánicos es insoportable … El calor, originado
en parte por los hornillos de gas, en los que se calientan las
planchas, es espantoso.. Y aunque en estos locales predominen las
jornadas de trabajo que se llaman moderadas, es decir, de 8 de la
mañana a 6 de la tarde, apenas pasa día en que no se recoja a 3 ó 4
personas desmayadas.”183

La transformación del tipo social de explotación, producto
obligado de la transformación experimentada por el instrumento de
producción, se opera a través de un caos abigarrado de
formas de transición. Estas formas varían según la
extensión en que y el espacio de tiempo durante el cual la máquina
de coser se adueña de esta o aquella industria, según la situación
anterior de los obreros, el predominio de la manufactura, el
trabajo manual o el trabajo a domicilio, el tipo de alquiler de los
locales de trabajo, etc.184 En la modistería, por
ejemplo, donde el trabajo se hallaba ya organizado en gran parte,
principalmente por medio del régimen de la cooperación simple, la
máquina de coser empieza actuando como un simple factor de la
industria manufacturera. En la sastrería, la camisería, la
zapatería, etc., se entrecruzan todas las formas. Aquí, reina la
verdadera explotación fabril. Allí, son los intermediarios los que
reciben el género del capitalista en jefe, reuniendo en “sótanos" y
"buhardillas”, en torno a las máquinas de coser, de 10 y a 50 y aún
más asalariados. Finalmente, corro ocurre con toda la maquinaria
que no forma un sistema coherente y que, además, puede aplicarse en
un formato diminuto, abundan los casos en que los artesanos o los
obreros domiciliarios, ayudados por su propia familia, o por la
aportación de unos cuantos obreros contratados por ellos, emplean
máquinas de su propia pertenencia.185 En realidad, en
Inglaterra impera actualmente el sistema de que el capitalista
concentre en sus locales un gran número de máquinas, distribuyendo
luego el producto de éstas entre un ejército de obreros
domiciliarios para que lo rematen.186 Sin embargo, esta
abigarrada variedad de formas de transición no oculta la tendencia
hacia la transformación de en !as industrias en verdaderas
fábricas. Esta tendencia es alimentada por el carácter de
la misma máquina de coser, que, al consentir diversas aplicaciones,
estimula la reunión de diversas ramas industriales antes separadas
en el mismo edificio y bajo el mando del mismo capital, por la
circunstancia de que el trabajo provisional de las agujas y algunas
otras operaciones son más adecuadas para ejecutarse donde están las
máquinas, y, finalmente por la inevitable expropiación de los
artesanos y obreros a domicilio que producen con máquinas de
su propiedad. Este destino es ya, en parte, una realidad en los
momentos actuales. La masa cada vez mayor de capital invertido en
máquinas de coser187 espolea la producción y engendra
paralizaciones de mercado que obligan a los obreros domiciliarios a
vender sus máquinas. Además, la superproducción de máquinas de
éstas lleva a sus productores, hambrientos de mercado, a cederlas
por un alquiler semanal, creando así una concurrencia mortal para
los pequeños propietarios de máquinas.188 Las mejoras
constantes introducidas en la construcción de estas máquinas y su
abaratamiento deprecian sin cesar los viejos ejemplares, que,
vendidos en masa a precios irrisorios, sólo son rentables en manos
de grandes capitalistas. Finalmente, la sustitución del hombre por
la máquina de vapor da la señal decisiva, en este como en
otros procesos semejantes de transformación. El empleo de la fuerza
de vapor tropieza en los primeros momentos con una serie de trabas
puramente técnicas, como la trepidación de las máquinas, la
dificultad de dominar su marcha, la rápida deteriorización de las
máquinas ligeras, etc.; obstáculos todos que la experiencia enseña
pronto a vencer.189 Si, de una parte, la concentración
de muchas máquinas de trabajo en grandes manufacturas empuja al
empleo de la fuerza de vapor, de otra parte, la concurrencia que se
entabla entre el vapor y los músculos humanos acelera la
concentración de obreros y de máquinas de trabajo en grandes
fábricas. Así, Inglaterra pasa en estos momentos, en la gigantesca
rama de producción del “Wearing Apparel” (98) y en la mayoría de
las demás industrias, por la transformación de la manufactura, del
trabajo manual y del trabajo domiciliario en explotación
fabril, cuando ya todas aquellas formas, transformadas,
desarticuladas, descoyuntadas en su totalidad bajo la influencia de
la gran industria, había, reproducido y recogido desde hacía ya
mucho tiempo todas las monstruosidades del sistema fabril,
agrandadas incluso, sin recoger en cambio ninguno de sus aspectos
positivos de progreso190

Esta revolución industrial que se desarrolla como un proceso
natural y espontáneo, es acelerada artificialmente al hacerse
extensivas las leyes fabriles a todas las ramas
industriales en que trabajan mujeres, jóvenes y niños. La
reglamentación coactiva de la jornada de trabajo, su duración,
pausas, momento inicial y final, el sistema de relevos para los
niños, la prohibición de admitir en el trabajo a niños inferiores a
cierta edad, etc., obligan, de una parte, a aumentar la
maquinaria,191 y a sustituir los músculos por el vapor
como fuerza motriz.192 De otra parte, para ganar en el
espacio lo que se perdía en el tiempo, se extienden y desarrollan
los medios de producción empleados colectivamente, los hornos, los
locales, etc., es decir, se acentúa la concentración de los medios
de producción, con la consiguiente aglomeración de obreros en los
mismos lugares de trabajo. En realidad, la objeción principal que
esgrime y repite apasionadamente toda manufactura amenazada con la
aplicación de la ley fabril es la necesidad de desembolsar mayores
capitales para mantener a la industria en su nivel anterior. Por lo
que se refiere a las formas intermedias entre la manufactura y el
trabajo a domicilio y a este mismo en particular, su base se
derrumba al limitarse la jornada de trabajo y restringirse el
trabajo infantil. Su capacidad para competir con la nueva industria
no tiene más base que la explotación ilimitada de fuerza
de trabajo barata.

Condición esencial de la explotación fabril, sobre todo una vez
sujeta a la reglamentación de la jornada de trabajo, es la
seguridad normal del resultado, es decir, la seguridad de
conseguir la producción de una determinada cantidad de mercancías o
el efecto útil apetecido en un espacio de tiempo dado. Además, las
pausas legales inherentes a la jornada reglamentaría de trabajo
suponen la interrupción repentina y periódica de éste sin daño para
el producto en vías de elaboración. Esta seguridad del resultado y
estas interrupciones del trabajo son, naturalmente, más fáciles de
conseguir en industrias puramente mecánicas que en aquellas en que
desempeñan cierto papel los procesos químicos y físicos, como
ocurre por ejemplo en la alfarería, en la lavandería, en la
tintorería, en la panadería y en la mayoría de las manufacturas
metalúrgicas. Con la rutina de la jornada ilimitada del trabajo,
del trabajo nocturno y de la libre devastación de vidas humanas,
todo lo que sea una traba espontánea y elemental puesta al
fabricante se considera inmediatamente como una “barrera
natural” eterna opuesta a la producción. Ningún veneno
extermina las alimañas con más seguridad y rapidez que la ley
fabril estas “barreras naturales”. Nadie clamó más alto contra los
“imposibles” que los caballeros del ramo de alfarería. En 1864, se
les aplica la ley fabril, y 16 meses después todos aquellos
“imposibles habían desaparecido. “El método perfeccionado” que la
ley fabril obligó a implantar, “consistente” en preparar la masa
(slip) por presión, en vez de prepararla por evaporación,
los hornos de nueva construcción para el secado de las piezas no
cocidas, etc., son todos acontecimientos de gran importancia en el
arte de la alfarería y señalan en esta industria un progreso
desconocido del siglo anterior… La temperatura de los hornos ha
descendido considerablemente, con una reducción notable en el
consumo de carbón y una acción más rápida sobre la
mercancia.”193 A pesar de todas las profecías, el precio
del costo del barro no aumentó; lo único que aumentó fue la masa de
productos, pues durante los 12 meses de diciembre de 1864 a
diciembre de 1865 la exportación excedió en 138,628 libras
esterlinas a la media de los tres años anteriores. En la
fabricación de fósforos, se tenía por una ley natural el que los
muchachos empleados en dicha industria, sin interrumpir esta
operación ni para comer, remojasen los palos en una mezcla caliente
de fósforo, cuyos vapores venenosos les subían hasta la cara.
Obligando a los patronos a ahorrar tiempo, la ley fabril (1864)
impuso el empleo de una “dipping machine”
(máquina de remojar), con la cual los vapores del fósforo no podían
llegar hasta la cara de los obreros.194 En las ramas de
la manufactura puntillera no sometidas todavía a la ley
fabril se afirma hoy que las horas de las comidas no podrían, en
esta industria, ser fijas, por el diverso tiempo que invierten en
secarse los diversos materiales de encaje, tiempo que oscila entre
3 minutos y una hora y aún más. A esto, contestan los comisarios de
los “Children's Employment Commissión”: “Las condiciones
son las mismas que en la industria de estampado de alfombras.
También algunos de los principales fabricantes de esta industria
alegaban enérgicamente que la clase de materiales empleados y la
variedad de los procesos por los que tenían que pasar, no
permitían, sin acarrear grandes pérdidas, que los trabajos se
interrumpiesen repentinamente para comer… En la cláusula 6° de la
sección 6° del Factory Act's Extensión Act (1864) se les
concedió un plazo de diez y ocho meses a partir de la fecha de
promulgación de la ley, transcurridos los cuales tendrían que
someterse las pausas especificadas por la ley fabril y los
descansos.195 Apenas había obtenido la ley la sanción
parlamentaria cuando los señores fabricantes descubrieron que “los
males que esperábamos de la aplicación de la ley fabril no se han
producido”. No encontramos que la producción se halla amortiguado
en ningún sentido: en realidad, producimos más que antes en el
mismo tiempo.196 Como se ve, el parlamento inglés, al
que seguramente nadie reprochara una gran genialidad, llegó por
experiencia a la convicción de que una ley coactiva se
basta para destruir por decreto todos los pretendidos
obstáculos naturales que la producción oponía a
la limitación y reglamentación de la jornada de trabajo. Por eso,
al implantarse la ley fabril en una determinada rama industrial se
señala un plazo de 6 a 18 meses, dentro del cual el fabricante se
las tiene que arreglar, quiera que no, para quitar de en medio
todos los obstáculos técnicos que se opongan a su aplicación. La
frase de Mirabeau: “Impossible? Ne me dites jamais ce bête de
mot!”(100) es también perfectamente aplicable a la moderna
tecnología. Pero si la ley fabril hace madurar de este modo, como
planta de estufa, los elementos materiales necesarios para que las
manufacturas se transformen en fabricas, imponiendo la necesidad de
desembolsos mayores de capital, acelera al mismo tiempo la ruinas
de los pequeños maestros y la concentración de
capitales.197

Prescindiendo de los obstáculos puramente técnicos y
susceptibles de ser superados técnicamente, la reglamentación de la
jornada de trabajo choca con los hábitos anormales de los propios
obreros, sobre todo en las industrias en que impera el destajo y
donde el tiempo perdido durante un día o una semana puede
compensarse redoblando el trabajo después o trabajando por la
noche, método que brutaliza al obrero adulto y aplasta a los
obreros jóvenes y a las mujeres.198 Aunque esta
irregularidad en el trabajo es una reacción natural y brusca contra
el hastío que supone las faenas fatigosas y monótonas, brota
también, en proporciones mucho mayores, de la propia anarquía de la
producción, que, a su vez, presupone la explotación desenfrenada de
la fuerza del trabajo por el capital. Además de las alternativas
periódicas generales del ciclo industrial y de las
oscilaciones especiales del mercado en cada rama de
producción, hay que tener en cuenta la llamada temporadas
(la saison) ya respondan a la periodicidad de las estaciones del
año favorables a la navegación o a la moda, con una serie de
encargos importantes y repentinos que es necesario ejecutar en el
más corto plazo. La práctica de estos encargos se extiende con el
ferrocarril y el telégrafo. “La extensión de la red ferroviaria
–dice, por ejemplo, un fabricante de Londres– por todo el país ha
dado un gran incremento a los encargos rápidos; los compradores
vienen de Glasgow, de Manchester y de Edimburgo una vez cada dos
semanas o se dirigen por las compras al por mayor a los almacenes
de la City servidos por nosotros. En vez de comprar al almacén, que
se acostumbraba a hacer antes, dan sus encargos, que deben ser
ejecutados inmediatamente. Antes podíamos prepararnos durante los
meses flojos para la demanda de la temporada siguiente, pero hoy
nadie puede predecir sobre que ha de versar la
demanda.”199

En las fábricas y manufacturas aún no son sometidas a la ley
fabril reina periódicamente, durante las llamadas temporadas, el
más espantoso agobio de trabajo, desencadenado de golpe por los
encargos repentinos. En la prolongación de la fabrica, de la
manufactura y del bazar, en la órbita del trabajo
domiciliario, ya de suyo muy irregular y supeditada por
entero, por el lado de las materias primas y por el lado de los
encargos, a los caprichos del capitalista, a quien aquí no
contienen ningún miramiento hacía la rentabilidad de los edificios,
las máquinas, etc., y que no arriesga tampoco nada mas que la
pelleja de los mismos obreros, se va formando y disciplinando así,
sistemáticamente, un ejército industrial de reserva siempre
disponible, diezmado durante una temporada al año por el más
inhumano yugo del trabajo y sumido en la miseria durante el resto
del año por no tener en que trabajar. “Los patronos –dice la
“Child Empl. Comm.”– explotan la irregularidad
consuetudinaria del trabajo a domicilio para forzar a estos obreros
a trabajar hasta las 11, las 12 y las 2 de la mañana y, en
realidad, a todas las horas del día, en las épocas en que
hay demanda de trabajo extraordinario” y, además, en “locales en
que el hedor basta para tumbarle a uno” (the stench is enough to
knock you down). Quizás lleguéis a la puerta, pero si la abrís
retrocederéis aterrado.”200 “Nuestros patronos –dice uno
de los testigos interrogados, un zapatero– tienen mucha gracia;
creen que a estos chicos les es indiferente que les maten de
trabajo durante medio año y durante el otro medio les obliguen casi
a andar por ahí hechos unos vagos.”201

Los capitalistas interesados presentan estos llamados
"hábitos industriales" (“usages which have grown with the
growth of trade”), al igual que los obstáculos de orden técnico,
como otras tantas “barreras naturales” de la
producción; tal era, en efecto, el clamor predilecto de los lores
algodoneros cuando empezaban a verse amenazados por la ley fabril.
Y, a pesar de que su industria depende más que ninguna otra del
mercado mundial, y por tanto de la navegación, la realidad les dio
un mentís. Desde entonces, los inspectores de fábricas de
Inglaterra consideran como una frase huera todo pretendido
“obstáculo industrial.”202 Las profundas y concienzudas
investigaciones hechas por la “Child. Empl. Comm.” demuestran, en
efecto, que en algunas industrias sólo se consiguió distribuir
equitativamente a lo largo de todo el año la masa de trabajo
contratada gracias a la reglamentación de la jornada de trabajo;
203 que ésta fue el primer freno nacional puesto a los
necios caprichos de la moda, caprichos homicidas, privados
de todo sentido e incompatibles ya de suyo con, el sistema de la
gran industria;204 que el desarrollo de la navegación
transoceánica y de los medios de comunicación ha destruido en
absoluto la verdadera base técnica del trabajo de
temporada,205 que todos los demás supuestos factores
incontrolables se eliminan ampliando los locales, montando máquinas
suplementarias, aumentando el número de los obreros
contratados,206 y por la repercusión que automáticamente
se opera sobre el comercio al por mayor.207 Sin embargo,
el capital, como él mismo ha declarado repetidas veces por boca de
sus representantes, sólo se lanza a esta transformación
“forzado por una ley de carácter
general”.208

 







