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La electricidad como causa 
del exceso de producción 
(1929-1935). El caso de 
la España industrial

ORIGINAL      

Electricity as the cause of excess production (1929-1935). The case of industrial Spain

Javier Aranda Prieto1*

Resumen
La introducción a principios del siglo XX de la electricidad 
como fuente de energía predominante en la industria provo-
có una intensificación de la producción que desplazó paula-
tinamente el factor fuerza por el factor de la velocidad. Este 
cambio se intentó regular, por un lado, a partir de la introduc-
ción de la organización científica del trabajo y, por otro, por el 
continuo desarrollo tecnológico. El exceso de velocidad en 
la producción sin que hubiera una demanda real que absor-
biese la oferta hizo que las empresas vieran un exceso de 
materias primas y materias acabadas almacenadas en sus 
almacenes sin que tuvieran la posibilidad de venderlas, por 
culpa del contexto económico internacional de los años trein-
ta, que finalmente hizo que las compañías de esa década fue-
ran poco rentables. Las empresas, ante la falta de beneficios, 
efectuaron una serie de recortes salariales y laborales que 
perjudicó a las economías domésticas y con ello al consumo.
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Abstract
The introduction at the beginning of the twentieth century of 
electricity as a predominant source of energy in the industry 
provoked an intensification of the production that gradually 
displaced the factor force by the speed factor. This change 
was tried to be regulated, on one hand, from the introduction 
of the scientific organization of the work and, on the other 
hand, with the continuous technological development. The ex-
cess of speed in the supply production without a real demand 
that could absorb this offer made companies see an excess 
of raw materials and finished materials stored in their ware-
houses without having the possibility to sell them. This made 
companies non-profitable. Without benefits, companies faced 
a series of pay cuts, which, in the end harmed the domestic 
economies and, therefore,  consumption.
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Introducción: la electricidad en 
España y Cataluña, 1900-1935

En España existían en 1901 unas 859 
centrales eléctricas que, como apun-
ta José María Marcos Fano (2003) 
sumaban 127.940 HP. Según Marcos 
Fano, el 61% de esta potencia era de 
origen térmico, mientras que el 39% 
restante utilizaba la energía hidráulica 
como fuerza motriz. Con la aparición 
de la corriente alterna, a principios 
del siglo XX, cambió el panorama y 
se abrió la posibilidad de transportar 
electricidad a gran distancia y, por tan-
to, de llevar a cabo un desarrollo a gran 
escala de las centrales hidroeléctricas. 
Marcos Fano señala que a finales de 
la década de 1920, la estructura de la 
generación eléctrica en España había 
cambiado radicalmente en compara-
ción con la de principios de siglo, ya 
que se había multiplicado la potencia 
instalada por 12 hasta alcanzar 1.154 
Mw y el 81% de la producción en 1929 
era de origen hidroeléctrico. Desde 
1930 hasta 1936 se produjo un aumen-
to moderado del consumo eléctrico, el 
5% anual, de tal forma que a principios 
de dicho año la potencia instalada as-
cendía a 1.491 Mw y existía un cierto 
exceso de capacidad de producción1.2

Por su parte, Isabel Bartolomé Ro-
dríguez (2007) señala que la potencia 
eléctrica instalada en España tuvo un 
crecimiento intenso en vísperas de la 
Primera Guerra Mundial, a partir de 
1910, y se sostuvo desde entonces. Bar-
tolomé Rodríguez señala respecto a la 
producción eléctrica que el ritmo de 
crecimiento a partir de 1915 fue mayor 
del que se presumía, pero que también 
pareció aumentar el efecto de la crisis a 
partir de 1930. El ritmo de crecimien-
to de la potencia eléctrica española 
durante el primer tercio del siglo XX 
presentó un perfil caracterizado por 
un aumento intenso hasta 1922, en 
particular entre 1913 y 1922, con una 
tasa de incremento acumulativo cerca-
na al 15% anual. Este ritmo disminuyó 
hasta el 7% entre el último año y 1931, 
que no alcanzaba el 4% en vísperas de 
la Guerra Civil3. En este periodo la 
mayor parte de la demanda estaba en 
Cataluña, País Vasco y Valencia.

En los trabajos de Horacio Capel 
(1994), se revela que desde los comien-
zos del siglo XX, gracias a la electrici-
dad, se produjo en Cataluña una clara 
diversificación industrial por el desa-
rrollo de las construcciones mecánicas 
y eléctricas. Esta diversificación vino 
favorecida por la política arancelaria 

proteccionista, y concretamente por 
los aranceles de 1891 y de 1906, pero 
también por la devaluación de la pese-
ta, que encarecía las importaciones, así 
como por el descenso de los precios de 
la energía eléctrica. A partir de 1903, 
cuando los precios del carbón se es-
tabilizaron, la presión cedió, aunque 
la disminución lenta del precio de los 
motores mantendría la tendencia a su 
uso. En todo caso, la organización del 
sistema de distribución universal apo-
yaría de forma importante este proce-
so4. En Cataluña, el carbón era caro 
por las dificultades para importar car-
bón a partir de 1914 motivadas por la 
Primera Guerra Mundial. Por ello, las 
conexiones a la red eléctrica se fueron 
haciendo generales, ya que eran con 
mucha frecuencia la única alternativa 
existente para el mantenimiento de la 
producción industrial y eso fue a par-
tir de la disminución de los precios de 
la electricidad, que obligaba a buscar 
abastecimientos energéticos alternati-
vos. La electricidad permitió una am-
plia difusión en el interior, lejos de los 
sectores litorales, donde el coste del 
carbón llegado por mar era relativa-
mente más barato. Además, la energía 
eléctrica hizo posible la subdivisión 
y evitó, por tanto, el uso de poleas y 

Bombilla antigua de tungsteno. Foto: Shutterstock.
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árboles de transmisión de la máquina 
de vapor. Cada máquina gastaba so-
lamente la energía necesaria para su 
funcionamiento, en proporción a la 
fuerza desarrollada. La energía pudo 
emplearse también para usos diversos 
dentro de la fábrica: para los motores, 
la iluminación e incluso para la trac-
ción. Por último, fue también más 
barato mantener y reparar los peque-
ños motores eléctricos que las grandes 
máquinas de vapor, y cuando había 
que efectuar dichas esas reparaciones, 
se hacía en unas máquinas concretas, y 
no era preciso detener toda la produc-
ción, como en el caso de la reparación 
de una máquina de vapor5.

Teoría sobre el aumento de la 
producción industrial, 1930-1935
Los estudios de Antoni Estevadeordal 
(1986) indican que desde 1921 hasta 
1935 la creación de empresas en Cata-
luña, concretamente en Barcelona, fue 
disminuyendo y pasó de 1921 a 1925 de 
1.850 sociedades constituidas a 1.383 
sociedades creadas entre 1926 y 1930. 
En el quinquenio siguiente, entre 1931 
y 1935, solo se constituyeron 775 so-
ciedades6. Entre 1929 y 1935 se detectó 
una bajada de la rentabilidad financiera 
en muchas de las empresas barcelone-
sas por un exceso de productos acaba-
dos y materias primeras almacenadas 
en los respectivos almacenes. Mi hi-
pótesis es que este exceso vino causa-
do por el paulatino cambio del carbón 
por la electricidad y que provocó que 
se intensificara la productividad de las 
empresas y se acelerara la velocidad 
(V) de la propia producción (P). Un 
exceso de la producción solo se puede 
entender si incluimos al valor del tra-
bajo (trab), el factor tecnológico de las 
máquinas (tec) y la electrificación (E) 
como principios de los costes financie-
ros de las empresas, que en su conjun-
to modificaron los valores del sistema 
productivo (Sp), con lo que con esto 
podríamos decir que:

Sp (total) = (trab i) / (trab j) + (tec i) / 
(tec j) - (costes i) / (costes j) ± [ (V i) / 
(V j) ]	

Para concretar que la velocidad/in-
tensidad de la producción dentro del 
volumen productivo se podría definir 
como:

Vi x Costesi x trabi x teci = Vf x Costesj 
x trab j x tec f

Vi x (Costesi x trabi x teci) / (Costesj x 
trabj x tec f) = Vf

Es decir, la velocidad es la que in-
fluye y sufre las consecuencias de los 
valores del trabajo, integrados en la 
DG (demanda global) que es igual a 
C (consumo) + I (inversión) + G (gasto 
público) + EX (exportación). Dentro 
de las ideas keynesianas sería:

DG= [[((trabi) / (trabj)) + ((teci) / (tec 
f)) + ((Costesi) / Costesj) ± ((Vi) / (Vf))] 
+ G + EX] x E

El valor del trabajo realizado se 
encaja dentro de la demanda global 
como parte de los costes, en los que 
estos aumentarán o disminuirán con-
dicionados por la energía empleada. Si 
se calcula el sistema productivo a par-
tir de la pequeña diferencia existente 
entre unidades de medida de potencia 
como es el caso de CV (caballos de va-
por) y HP (horsepower) se puede llegar 
a la conclusión:

Sp con CV

Sp (total) = (trab i) / (trab j) + (tec i) / 
(tec j) - (costes i) / (costes j) ± [ (V i) / 
(V j) ]

Sp con HP

Sp (total) = (trab i) / (trab j) + (tec i) / 
(tec j) - (costes i) / (costes j) ± [ (V i) / 
(V j) ]

Al comparar los sistemas producti-
vos antes y después de la introducción 
de HP, vemos que la variable Vi/Vj es 
la que rige el propio sistema, en el que 
la velocidad (V) es igual a la distancia/
tiempo, ya que este está incluido en la 
definición de velocidad y es un pará-
metro inversamente proporcional a la 
misma. Esto quiere decir que, si la ve-
locidad aumenta, es porque el tiempo, 
que hace de dividendo en la ecuación, 
disminuye. De igual modo, si la velo-
cidad aumenta, es porque la distancia 
aumenta, ya que la distancia, a diferen-
cia del tiempo, es directamente pro-
porcional a la velocidad. En referencia 
a esto, podemos concretar que:

Si el caballo de vapor (CV) como 
potencia es una variable que tiende a 1 
(si tomamos como referencia las unida-
des internacionales (UI), esta hará que 
el sistema productivo (Sp) disminuya, 

en cualquiera de los casos. Sin embar-
go, con HP esta variable tiende a 0,98 
(también siguiendo el patrón de UI) 
con lo cual, el Sp se verá aumentado. 
La entrada de la electrificación provo-
có que el factor fuerza (Ff) disminu-
yera. A más velocidad adquirida menos 
capacidad de regulación ha de poseer 
la tecnología. Es el momento en que 
el factor humano ha de controlar este 
desequilibrio, pero esto no ocurre, y 
se producen ciclos febriles en la pro-
ducción. La clave de esta exuberancia 
en la fabricación se produjo porque la 
velocidad (V) siempre es constante, no 
aminora, independientemente de la 
tecnología, si acaso la acentúa por la 
inercia adquirida. 

Esta inercia se hace observable a 
partir de las sobrecargas y cortocir-
cuitos que acaban quemando trans-
formadores y alternadores, como se 
describe, por ejemplo, en los diarios 
semanales de la España industrial en-
tre 1914 y 1918 guardados en el Museo 
de la Estampación de Premià de Mar7. 
Una sobrecarga en el circuito se pro-
duce cuando a este se le añaden cargas 
que no están previstas para que el sis-
tema les pueda suministrar la corriente 
que necesita para su funcionamiento. 
A medida que se va agregando cargas 
al circuito, el consumo de corriente 
aumenta y, por ello, también el coste. 
Esta sobrecarga se produce cuando 
existe un camino de baja resistencia 
por donde puede circular la corrien-
te. Al ser la resistencia baja, existe un 
aumento drástico de la corriente eléc-
trica. Esta relación se puede confirmar 
cuando existen dos tipos de sistemas 
generales de alimentación como el sis-
tema de corriente directa (positivo y 
negativo) y el sistema de corriente al-
terna (potenciales y neutro). Es enton-
ces cuando se produce el cortocircuito, 
ya que entran en contacto dos o más 
de estas líneas de alimentación en un 
circuito. Este aumento de la corriente 
se completa a través de la ley de Ohm 
que desarrolla la teoría de que en un 
circuito cerrado el voltaje, la corriente 
eléctrica y la resistencia deben tener 
valores debidamente controlados para 
un buen funcionamiento del sistema. 

Una condición para que haya un cor-
tocircuito queda determinada al elimi-
narse desde el punto de vista práctico 
la resistencia de consumo del circuito, 
ya que si la resistencia disminuye apro-
ximadamente a cero, la intensidad de la 
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corriente tiende a infinito y afecta, so-
bre todo, a los motores monofásicos y 
trifásicos. Mi teoría es que a principios 
del siglo XX la electricidad aceleró la 
producción industrial acortándose los 
plazos de entrega y venta por culpa del 
cambio energético sin que se reduje-
ran de manera eficaz los costes, lo que 
desequilibró el sistema financiero de 
las empresas, que utilizaron la tecno-
logía no como un medio de desarrollo 
a nuevas vías de fabricación, sino como 
modo de reducir la carga de gastos de 
las compañías, la mayoría con el fin de 
controlar y reducir la mano de obra o 
la carga salarial. Esto afectó a las eco-
nomías domésticas de los trabajadores 
y a las finanzas de la propia empresa. 
Un estudio de caso significativo fue la 
España industrial.

Estudio específico de una 
empresa: la España industrial, 
1913-1935
La primera monografía sobre esta em-
presa la escribió María Luisa Gutié-
rrez (2010) como resultado de su tesis 
doctoral en la que presenta la España 
industrial como una empresa algodo-
nera de ciclo completo que fue fundada 
como una sociedad anónima el 28 de 
febrero de 1847 en Madrid con socios 
residentes en esta ciudad y en Barcelo-
na. La empresa estableció como capital 
inicial 50 millones de reales divididos 
en 25.000 acciones de 2.000 reales cada 
una, cuyo importe se debía recaudar 
en etapas sucesivas, no sobrepasando 
el periodo de tres años. Este tiempo 
se duplicó, por lo que se retrasó de la 
posesión de todo el capital social, que 
nunca alcanzó la cifra que inicialmen-
te se había establecido originariamente 
en las escrituras8. 

La crisis algodonera de 1860, la lla-
mada fam de cotó, afirma Ángel Calvo, 
fue a causa de la guerra de Secesión 
de Estados Unidos, y después, la crisis 
agrícola y colonial de finales de siglo 
afectaron las ventas de la empresa, por 
lo que disminuyó la demanda sobre 
todo en la década de 1880. Esto obligó 
a España industrial a emprender un 
cambio tecnológico. Para aumentar la 
productividad eliminando costes, la 
continua de anillos pasó a ser la má-
quina de hilar predominante y sustitu-
yó a las continuas de araña, una de las 
máquinas de hilar más perfectas. Por 
causas ajenas a su voluntad y por la in-
seguridad económica y política debido 

a la crisis general, en la empresa surgió 
la necesidad de combinar la producción 
de los artículos especiales con otros de 
consumo general y permanente. Con 
los pilons y los paños de algodón, muy 
solicitados para el invierno, dirección y 
sus ingenieros habían conseguido mo-
dificar el ritmo habitual del mercado, 
tradicionalmente más volcado hacia el 
primer trimestre. El malestar general 
de la industria situaba a la dirección 
a la defensiva, que no quiso soportar 
cuantiosas pérdidas, hacer acopios ex-
cesivos y poner precios altos por mie-
do a no vender nada. La maquinaria 
que la empresa había utilizado desde 
los primeros años se había quedado 
anticuada. Las selfactinas, entre 1890 y 
1905, fueron máquinas más versátiles 
y capaces de fabricar hilos diferentes 
que las continuas de anillos. Por ello, 
el cambio tecnológico tuvo el objetivo, 
según Ángel Calvo (2004), de reducir 
sensiblemente los costes laborales uni-
tarios, aumentando la competitividad 
de la empresa9. Las máquinas conti-
nuas, según Pahissa (1927), tenían una 
serie de ventajas en comparación con 
las selfactinas. Primero, una mayor sen-
cillez en su mecanismo; segundo, ocu-
paba un espacio más reducido; tercero, 
requería una mano de obra menos cua-
lificada, en la continua era menos difí-
cil de contratar personal e instruirlo; 
cuarto, el mantenimiento era más fácil 
y económico, y por último, la apues-
ta por la continua de anillos frente la 
selfactina fue un aumento de produc-
ción muy considerable10. Entre 1890 y 
1913, la España industrial rompió con 
una relativa estabilidad tecnológica 
largo tiempo mantenida en la sección 
de hilatura, con lo que se perseguía 
un doble objetivo: economizar mano 
de obra y combustible. El cambio tec-
nológico abrió en la empresa un lapso 
transitorio en el que se acabaron rea-
lizando esencialmente cinco reajustes: 
primero la transformación tecnológica 
acompañada de diversas huelgas trajo 
una reestructuración drástica de em-
pleo, el 42%, que supuso una fuerte 
disminución de gastos. Segundo, la 
introducción de la continua de ani-
llos abrió la posibilidad de recalificar 
la mano de obra y cambiar el sistema 
de retribución sustituyendo obreras 
adultas pagadas a destajo por jóvenes 
a jornal acompañado de un ahorro en 
combustible y reparaciones, así como 
una mayor perfección del trabajo fa-

bril. Tercero, la dirección se decidió 
por realizar una reducción de la plan-
tilla. Cuarto, la dirección de la España 
industrial desde la crisis colonial hasta 
1902 optó por transformar también la 
orientación de la producción pasando 
de ser una fábrica de estampados a una 
de panas, sin dejar de lado los géne-
ros pintados. Por último, se impulsó 
la producción de franela estampada y 
apareció en 1903 la marca “Pañete de 
España”, de gran éxito no solamente en 
la Península, sino en el mercado ameri-
cano y del Levante Mediterráneo. Este 
cambio de dirección tuvo una razón: el 
estrecho margen de beneficios a partir 
de las ventas realizadas en el mercado 
interior. En 1904, la España industrial 
tuvo, según Pere Puig Bastard (1993), 
los peores resultados en sus beneficios 
de toda su historia con tan solo 6.788 
pesetas debido a: primero, la agudiza-
ción de la competencia, segundo, los 
precios bajos y, por último, a los esca-
sos beneficios. En cambio, en el segun-
do semestre de 1905, las circunstancias 
financieras fueron más favorables: los 
términos del desastre y la crisis de 
ventas dejaron paso a los tiempos de 
“todo va bien” y a un tono de norma-
lidad. Tres años después, en 1908, se 
introdujeron en la empresa como ar-
tículo de venta los veludillos. De nue-
vo, la pieza clave de esta recuperación 
fueron los artículos especiales, entre 
ellos las panas, que se convirtieron en 
las auténticas protagonistas de la recu-
peración de la empresa. Los modestos 
porcentajes iniciales de ventas (3% en 
1903), gracias al nuevo producto (las 
panas), crecieron hasta alcanzar casi el 
50% en 1912. Tratándose de un pro-
ducto de elevado rendimiento, la par-
ticipación de las panas en el valor total 
de ventas se situó por encima de estas 
cifras. Estos resultados aumentaron 
por la buena salud de la empresa desde 
1909 hasta 1914. Durante los años de 
la Primera Guerra Mundial, la geren-
cia definió este artículo como “nervio 
de la casa” y “nervio de la producción”, 
absorbiendo buena parte de la inver-
sión en equipo11.

En la España industrial fueron los 
motores eléctricos, de 1913 a 1921, uno 
de los ejes principales de la estructura 
global de la empresa. Según se puede 
discernir por los diferentes planos, su 
influencia fue en aumento y 17 años 
después de la instalación eléctrica, en 
1930, los motores sincrónicos, con-
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tinuos y asincrónicos se combinaron 
no solo en la instalación eléctrica, 
sino también en la misma maquina-
ria de la España industrial con el fin 
de intentar regular la velocidad de las 
distintas máquinas de la empresa. El 
principal problema de la maquinaria, 
desde la instalación eléctrica en 1913 
hasta 1935, fue la poca regulación de 
la velocidad en la red eléctrica y provo-
có las principales interrupciones de las 
cargas de trabajo de la España indus-
trial. Ángel Calvo (2006) muestra que 
la electrificación en la España indus-
trial aumentó la productividad y, a su 
vez, contribuyó a la reestructuración 
laboral a través del cambio paulatino 
de las selfactinas por las continuas de 
anillo con las continuas de araña como 
máquina de transición. Otra reforma 
tecnológica de la España industrial fue 
la instalación del sistema Jacquard, que 
produjo una modificación de la fábrica 
de Sants durante el siglo XX12.

Por su parte, Carles Enrech reali-
zó un estudio pormenorizado de la 
estructura laboral de la empresa y se-
ñaló que entre 1890 y 1913 la plantilla 
de la España industrial fue fluctuando 
entre los 881 empleados de 1890 a los 
1.132 trabajadores de 1914. La empresa 
a finales del XIX, desde 1891 a 1895, 
aumentó de 912 a 1.167 empleados y 
mantuvo este número de obreros hasta 
finales de siglo. A principios del nue-
vo siglo el número de empleados de la 
fábrica disminuyó a los 979 empleados 
en 1900 por culpa de la crisis colonial 
y la Guerra de Cuba de 1898. Aumentó 
en 1908 a unos 1.200 en plena recu-
peración financiera de la empresa. La 
cifra de contratados siguió fluctuando 
de los 1.116 de empleados en 1911 a los 
1.132 trabajadores de 1914 ya en plena 
Primera Guerra Mundial habiendo. 
Un año antes se inició la primera fase 
de la electrificación de la empresa. En 
estos años con los caballos de vapor 
(CV) como potencia empleada la plan-
tilla durante 25 años (1890-1914) fue 
de una media de 1.024 trabajadores13.

La plantilla de la empresa aumentó 
de los 1.100 empleados de 1914 a los 
1.322 trabajadores de 1929. En ese pe-
riodo la España industrial nunca bajó 
de los 1.000 trabajadores. En 1920 la 
España industrial llegó a los 1.019 
trabajadores en el inicio de un perio-
do de crisis financiera que duró hasta 
1922, cuando la empresa aumentó a 
1.146 empleados. En 1923 se inició la 

etapa primorriverista en la que la em-
presa llegó a tener en 1924 un máximo 
de 1.703 empleados. En 1929 el nú-
mero de empleados disminuyó hasta 
los 1.322 por dos razones: el fin de la 
Guerra de Marruecos y el comienzo 
de la crisis económica internacional en 
la que la empresa no alcanzó las cotas 
de empleados contratados de 1922 a 
1924. Se necesitó aumentar la plantilla 
por la progresiva introducción de HP 
para mantener la fabricación. Por ello, 
en este contexto laboral hay que tener 
en cuenta la producción (P): si la pro-
ducción aumenta, la energía empleada 
(HP) y la plantilla laboral aumentan de 
manera directamente proporcional, ya 
que, aunque 1 CV = 0,98 HP, se ne-
cesita menos gasto de energía con la 
introducción del HP. Por el contrario, 
parece ser que se necesitó aumentar el 
número de trabajadores para generar la 
producción deseada y dar abasto con lo 
generado. Con CV y HP como poten-
cias empleadas la plantilla desde 1914 
hasta 1929 fue de una media de 1.249 
trabajadores14.

El número de empleados de la Espa-
ña industrial entre 1929 y 1935 aumen-
tó de los 1.322 trabajadores de 1929 a 
los 1.731 trabajadores de 1934. En ese 
tiempo el coste de la mano de obra 
fue oscilando entre el 43% y el 50%. 
Este coste no se equilibró con los be-
neficios generados por la empresa, que 
disminuyeron de los 16% de 1929 a los 
8-10% entre 1929 y 1935. Por esta ra-
zón, una de las medidas tomadas por la 
empresa fueron los recortes salariales 
sin que existieran despidos masivos, ya 
que estos habrían perjudicado la pro-
ducción generada por la empresa. La 
electrificación provocó, según los dia-

rios de la España industrial, entre 1913 
y 1918, un aumento de la intensidad de 
la carga del trabajo e indujo muchas 
paradas a causa de la sobrecarga de los 
alternadores y generadores15. En este 
continuo proceso tecnológico intervi-
no en 1929 la incorporación de 11 elec-
tromotores de 57 HP a 73 HP. Ambas 
unidades, aunque aparentemente lo 
parezcan, no son lo mismo, ya que CV 
equivale a la fuerza sostenida durante 
un segundo, necesaria para mover un 
metro de distancia, un peso de 75 kg. 
Por su lado, HP equivale a la fuerza 
sostenida durante un segundo, necesa-
ria para mover un metro de distancia, 
un peso de 76,04 kg. Si se divide 76,04 
entre 75, dará el valor de aproximada-
mente 1,014 de diferencia entre ambas 
unidades. La política tecnológica no 
se basó en la búsqueda de la innova-
ción, sino que desde una perspectiva 
conservadora se intentó rentabilizar al 
máximo tanto la producción como las 
propias ganancias a costa de la condi-
ción laboral del trabajador, en el que:

Si X --- 75 kg --- 1.731 trabajado-
res (máxima capacidad de la empresa 
en 1929)
Si Y --- 76,04 kg ---  ¿X trabaja-
dor?
X = 76,04 x 1731/ 75 kg
X = 1,04 x 1731 = 1800 trabajadores
1.800 – 1.731 (iniciales) = 69

La diferencia de trabajadores 1.731 - 69 
= 1.662 trabajadores

Si 100 – 1.731
X - 1.662
X = 96       
100- 96 = 4%

Figura 1. Nivel decreciente de empleados con el aumento de la electrificación. Fuente: Elaboración propia.
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En el tiempo estimado de un lustro 
la empresa (4%/5 años) se debería ha-
ber ahorrado una media de 0,8% obre-
ros por año de forma constante favo-
recido por el nuevo sistema eléctrico y 
el efecto del mayor automatismo de las 
máquinas (figura 1).

Es decir, una pérdida total de 65 de 
trabajadores en una media constante 
de 13 empleados en 5 años, un número 
insignificante y la Guerra Civil impi-
de analizarlo con certeza. En cambio, 
si exponemos en el cálculo las nuevas 
800 unidades mecánicas que se trans-
formaron en la empresa a partir de los 
viejos telares en la reforma de la sec-
ción de hilados podríamos ver que:

800 x 75 = 60.000 CV
800 máquinas x 76,04 (más fuerza) = 
60.832 HP

Es decir, unas 2 personas por má-
quina (como número aproximado)

60.832 - 60.000 = 832 HP
832/76 = 11 máquinas (aproximada-
mente)

Esto equivaldría a 22 trabajadores 
menos de media como resultado de 
una transformación en la mecánica de 
producción. Por tanto, el cambio me-
cánico y energético no estuvo emplea-
do en la eliminación de mano de obra, 
sino en la aceleración de la producción. 
Si observamos que:

La Fp (fuerza productiva) = Va (velo-
cidad anterior) – Vi (velocidad inicial) 
= X 
X/Vi = B (valor óptimo para el trabajo)
B x 100 = Resultado en porcentaje (%)

La velocidad constante con el cam-
bio de maquinaria y la electrificación 
permitió que la fuerza perdiera por-
centualmente de manera constante 
importancia dentro del factor trabajo 
de la empresa y con ello permitiera 
el cambio del perfil del trabajador o 
el sostenimiento de los salarios a la 
baja dentro de la organización de una 
empresa que tenía por su propia com-
posición empresarial una gran carga 
estructural respecto a su plantilla de 
trabajadores.

Siendo N = Newton (SI)
Fp = V25 m/S - > 200 N
V30 m/s - > 160 N

200 -160 = 40
40/200 = 0,2
0,2 x 100 = 20%

Es decir, a más velocidad, más fuer-
za-energética, y con ello menos nece-
sidad de fuerza-trabajo. En este caso 
el 20% menos, como se demuestra 
con el aumento de la fuerza-fluidez. 
Lo que no enseña los archivos de la 
empresa fue la frecuencia de la pro-
ducción, aunque la paulatina pérdida 
de la fuerza utilizada hace pensar que, 
como antes he mencionado, se acorta-
ran los plazos de fabricación produ-
ciendo como consecuencia un exceso 
en los almacenes de materias primas 
y productos acabados sin que estos, 
producto del contexto internacional, 
se pudieran vender. 

Este proceso no modificó en núme-
ro la plantilla de la sociedad, pero sí el 
perfil de la mano de obra, radicalizan-
do los métodos de contratación que ya 
se realizaban en la empresa en el siglo 
XIX, según explica, entre otros histo-
riadores, Enriqueta Camps (1990) en 
su artículo sobre la España industrial 
y la estructura salarial de la empresa16. 
El papel de la tecnología fue muy im-
portante como generador y a la vez re-
gulador de la producción en el que no 
siempre cumplió un papel eficiente17.

El desarrollo técnico como 
mecanismo regulador en la 
España industrial
En la España industrial fue la continua 
de anillos desde finales del 1880 hasta 
1913, dentro del proceso moderniza-
dor programado por la empresa, como 
indica Ángel Calvo (2004), la que des-
plazó paulatinamente a la continua de 
arañas y a las selfactinas de la fabrica-
ción asumiendo de manera paulatina 
la producción de urdimbre y de trama. 
Hubo una breve fase de transición o 
ensayo en la que convivieron los tres 
tipos de máquina; de las tres la selfac-
tina y la continua de anillos fueron las 
más importantes en la manufactura de 
la empresa18. 

El coste energético, como señala 
Carles Enrech (1990), antes de 1923 
estaba dominado por el carbón, pero 
esta situación varió sustancialmente 
desde aquel año. A partir de entonces, 
el 86% de la energía empleada en las 
operaciones de hilar y tejer el algodón 
fue de procedencia eléctrica19. Königs-
low (1924-1937) señaló que no toda 

electrificación como la que se realizó 
en la España industrial en 1913 pudo 
efectuarse sin problemas. Esto lo cer-
tifican los diarios semanales de 1913-
14 a 1918 de la empresa conservados en 
el Museo de la Estampación de Premià 
de Mar, en los que se señala que en 
dicha instalación hubo esencialmen-
te dos problemas: en primer lugar, la 
poca capacidad de regulación de la 
velocidad del sistema eléctrico en la 
máquina y, en segundo lugar, la excesi-
va potencia de la red eléctrica, que no 
pudo soportar en algunas ocasiones la 
gran carga de trabajo producida en la 
empresa. 

En el Museo de la Estampación de 
Premià de Mar se conservan planos 
de 1930 de diseños, máquinas como el 
Molinete Blanqueo, la Máquina de Escu-
rrir Vacío, la Batidora y el Tranvía de 
Escala Vacío. En estos planos se observa 
cómo se utilizó posiblemente, desde 
1913 hasta 1935, una serie de sistemas 
o engranajes para paliar el defecto del 
exceso de velocidad en las máquinas 
que quemaba alternadores y genera-
dores. Estos engranajes que utilizó la 
España industrial fueron dos según el 
diseño mecánico de la época: por una 
parte, se utilizó el sistema de la po-
lea-correa que se empleó para transmi-
tir un movimiento giratorio entre dos 
ejes distantes permitiendo aumentar, 
disminuir o mantener la velocidad de 
giro del eje conductor, al mismo tiem-
po que mantenía o invertía el sentido 
de giro de los ejes. El uso de múltiples 
poleas permitió obtener una gran ven-
taja mecánica, ya que elevaba grandes 
pesos con poco esfuerzo que permitían 
regular la energía desarrollada. Otro 
medio que permitió regular la veloci-
dad de la fabricación fue el uso de al-
ternadores y transformadores como se 
puede ver en los archivos conservados 
en la ANC de un distribuidor tecnoló-
gico de entonces como fue la Siemens 
de Cornellà20. 

La Siemens SA de la fábrica de 
Cornellá, 1920-1935
El ingeniero catalán Lluís Muntadas 
i Rovira, hijo de José Antonio Mun-
tadas y Campeny que fue uno de los 
fundadores y director de La España 
industrial, se convirtió en 1897 en el 
fundador en Barcelona de La Industria 
Eléctrica SA. La nueva fábrica fue el 
inicio de la construcción, el 21 de julio 
de 1910, de la sociedad Siemens Schuc-
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kert Industria Eléctrica SA, a partir 
de un capital social de 4,5 millones de 
pesetas. A la idea empresarial de Lluís 
Muntadas se unió el proyecto de Sie-
mens, un socio financiero y tecnoló-
gicamente poderoso, presente desde 
1895 en España. Entre 1908 y 1910 las 
construcciones más populares fueron 
los funiculares de Vallvidrera y del Ti-
bidabo. Cuatro años después, en 1914 
estalló la Primera Guerra Mundial y 
los talleres de la fábrica quedaron ais-
lados de la casa central, aunque debido 
a la neutralidad de España, muy pron-
to se inició en la fábrica una industria-
lización muy variada de productos. La 
demanda en esta etapa fue extraordi-
naria y favoreció la fabricación en se-
rie. Después de la guerra, en la década 
de 1920 la empresa tuvo una etapa de 
esplendor. En 1920 se amplió el taller 
principal y, ya avanzado 1923, se incre-
mentó el programa de fabricación de la 

empresa. En 1925 la fábrica superaba 
ya los 50.000 m2. Esta época de creci-
miento culminó en 1929 con el cambio 
de la razón social Siemens Schuckert 
Industria Eléctrica SA21. Este cambo 
social pudo suceder, aunque sean con-
jeturas, por dos razones: por un lado, 
por una necesidad financiera por parte 
de la fábrica matriz dentro de la crisis 
internacional que existió después de 
1929 y en el que Alemania fue una de 
las mayores afectadas en Europa. Por 
otro lado, esta deslocalización permi-
tió que la fábrica de Cornellà tuviera 
una independencia en los negocios que 
no habría tenido estando sujeta a los 
parámetros de la fábrica matriz. 

El archivo histórico de la Siemens, 
aunque sesgado, contiene una serie de 
documentos importantes para la pre-
sente investigación. La estructura de 
la fábrica de Cornellà, condicionada 
por la Guerra Civil, se compuso de 24 

secciones con una plantilla de 483 tra-
bajadores (habían llegado a tener 600 
empleados), 373 hombres y 110 muje-
res con una media de edad total de 36 
años. En esta estructura laboral en la 
que se trabajaba 48 horas semanales, 
192 mensuales (entre 7 y 10 horas dia-
rias), el papel de la mujer se concentró 
en general en las secciones de bobina-
je, pequeña mecánica, contadores eléc-
tricos y de agua (tabla 1). A nivel profe-
sional y salarial mientras los hombres 
jóvenes eran aprendices y podían ga-
nar unas 90 pesetas semanales, las mu-
jeres jóvenes eran ayudantas y ganaban 
entre 75 y 80 pesetas semanales. Esta 
diferencia salarial también sucedía con 
los operarios y las operarias. 

Las secciones con una media de edad 
más joven fueron la sección adminis-
trativa, la de bobinaje, contadores de 
agua y eléctrico, mientras las secciones 
de mayor edad fueron la del torneaje, 

Tabla 1. La estructura laboral de Siemens en la década de 1930. Fuente: Elaboración propia, ANC, número, 3209, Personal, 1937.

Sección Edades Nº Trab. Horas Total pesetas 

Tolería 19-65 (43,5) 19 48 140-150

Torneaje 17-64 (45,9) 43 48 140-150

Ajustaje 18-64 (36,4) 7 48 90-150

Calderería 18-58 (41,3) 21 48 90-150

Fraguas 33-39 (36) 2 48 146-150

Bobinaje 18-69 (29,1) 61 (43) 48 75-150

Aislamientos 18-61 (38,3) 12 (3) 48 75-150

Trefilería 18-55 (34) 10 (4) 48 80-150

Finisaje 16-58 (33,3) 21 48 90-150

Reparaciones 20-43 (29,5) 10 48 143-150

Pintores 29-47 (40,3) 4 48 143-146

Pequeña mecánica 19-58 (43,3) 36 (20) 48 75-150

Galvanización 27 1 48 143

Cuadros 22-35 (28,5) 2 48 146-150

Reparaciones de  
herramientas e interiores 19-61 (40,6) 10 48 143-150

Carpintería y modelistería 16-67 (45,6) 11 48 90-150

Fundición 17-64 (39,9) 67 48 90-150

Brigada móvil 28-68 (40,5) 16 48 140-243

Sala de pruebas 22-44 (34,6) 3 48 143-146

Contadores eléctricos 19-40 (24,2) 26 (22) 48 75-146

Contadores de agua 17-39 (23,4) 25 (15) 48 75-150

Semanales 27-69 (41,8) 28 48 143-170

Administrativos 16-62 (31,5) 54 (3) - 1.200-250

Técnicos y encargados 15-64 (42) 25 - 1.400-200

TOTAL (24 secciones) 36 483 192 (men.) 300-600 (men.)
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tolería, técnicos y encargados y la fun-
dición. El nivel de salario mensual fue 
entre las 300 y las 600 pesetas mensua-
les (entre las 75 pesetas por semana de 
las ayudantas y las 150 pesetas de los 
operarios), aunque había unos salarios 
superiores como las 1.200 pesetas para 
los cajeros y las 1.400 pesetas para los 
ingenieros. En general, los salarios de 
administrativos, técnicos y encargados 
eran superiores. Entre 1929 y 1935 la 
documentación histórica de la empre-
sa desaparece casi por completo, pero 
existen algunos datos que indican que 
alguna dificultad existió en esta etapa 
(figura 2).

En una documentación tan desor-
denada y vacía como el de la Siemens 
he podido encontrar en unos 50 casos 
(los documentos anteriores a 1928 no 
están expuestos) que la empresa desde 
1929 hasta 1936 dio la baja laboral en la 
mayoría de los casos sin que la propia 
empresa lo reseñara, a no ser que fuera 
por fallecimiento o servicio militar. Es 
decir, en un caso mayor, la causa del 

despido o cese del empleado de su fun-
ción laboral y fueron 1929 y 1930 los 
de mayor cantidad de bajas profesiona-
les con un 14% en 1929 y un 16% en 
1930. Disminuyó al 10% de los casos 
estudiados entre 1931 y 1933, un dato 
sustancial. 

Esto es un indicativo ya que mi-
rando casos anteriores al marco cro-
nológico indicado, la empresa fue más 
rigurosa a la hora de explicar bajo su 
código interno los motivos por los que 
un empleado era despedido o ella res-
cindía al empleado su contrato. Entre 
1920 y 1927 la empresa adjuntaba un 
certificado médico si este cese había 
sido por motivos de salud o explicaba 
detalladamente en el apartado de ob-
servaciones el motivo que la había lle-
vado a despedir al trabajador. En esta 
etapa entre 1929 y 1935 practicaba los 
contratos parciales o provisionales y se 
habían eliminado los despidos de los 
trabajadores en condición de fijos. En-
tre 1929 y 1935 los empleados de Sie-
mens se fueron adhiriendo a la Caja de 

Pensiones para la Vejez y de Ahorros y 
1930 y 1931 fueron los años de más al-
tas, con 95 y 77, respectivamente, y más 
bajas con 56 y 74 empleados (tabla 2).

Los años posteriores la tendencia 
de altas y bajas fueron disminuyendo. 
Las altas pasaron de las 44 en 1932 a 
las 19 en 1935, mientras que las bajas 
disminuyeron de las 32 en 1932 a las 17 
de 1935. Con todo, tuvieron un repun-
te entre 1933 y 1934 con 39 y 37 bajas. 
En estos documentos encontrados no 
se especifica si el resto de la plantilla se 
había adherido a la Caja de Pensiones o 
esta era poco representativa entre los 
trabajadores. Los días trabajados en el 
apartado de altas tuvieron su máximo 
entre 1931 y 1932 con 2.724 y 2.101, 
respectivamente, quizá porque en es-
tos años se apuntaron los trabajadores 
con más días trabajados, mientras que 
tuvieron su mínimo en 1935 con 385. 
En cambio, los días trabajados en el 
apartado de bajas tuvieron su máximo 
en 1930 y 1931 con 670 y 793. El míni-
mo fue 224 en 1935.

Concluyo que en el apartado de al-
tas las ganas de ahorro por parte de los 
obreros fueron disminuyendo y, por 
otra parte, en el apartado de las ba-
jas se reflejan los despidos o ceses de 
contrato de los trabajadores fijos que 
en el apartado de bajas de personal no 
aparecen. Si estos datos pareciesen in-
suficientes, yo mismo he incorporado 
algunos datos del registro de coman-
das entre 1929 y 1935 y de las libretas 
en las que se explica qué se desarrolló 
desde un aspecto técnico en Siemens 
en aquellos años (tabla 3).

En el registro de comandas de Sie-
mens se refleja que entre 1929 y 1932 
cómo las empresas que se relacionaron 
con la sociedad alemana pidieron ad-
quirir en general sobre todo motores 
eléctricos que permitieron la intensi-
ficación de la producción. Algunas de 
estas empresas fueron muy importan-
tes para Siemens, como fue el caso de 
Alcabel y los Talleres de Zorroza SA, 
que fueron clientes durante tiempo, al 
igual que los Altos Hornos de Vizcaya, 
que fue la mayor empresa de España 
durante gran parte del siglo XX y que 
surgió por la fusión de varias empre-
sas siderometalúrgicas de Vizcaya. En 
la etapa entre 1932 y 1935 en el regis-
tro de Siemens se observa que las em-
presas registradas empezaron a pedir 
transformadores de una manera masi-
va, entre ellas la de los Altos Hornos de 

Figura 2. Las bajas de obreros en la fábrica de Cornellà, 1929-1935. Fuente: Elaboración propia, ANC, caja 
650, bajas de personal.

Tabla 2. La Caja de Pensiones para la Vejez y de Ahorros, 1930-1935. Fuente: Elaboración propia, ANC, 
caja 650, pensiones.

Años Altas Bajas Días trabajados alta Días trabajados baja

1930 95 56 1.705 670

1931 77 74 2.724 793

1932 44 32 2.101 576

1933 37 39 717 455

1934 26 37 713 499

1935 19 17 385 224
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Vizcaya, en un intento de filtrar bien 
la intensidad en el trabajo y regular el 
trabajo de la fábrica en plena crisis eco-
nómica.

El dominio del motor trifásico, 1920-1927

El motor de corriente continua, que 
fue predominante en los inicios de 
siglo, fue perdiendo vigencia a partir 
de 1920 por los motores de corrien-
te alterna por varias razones: era más 
económico; por la amplia gama de 
voltajes que se obtiene a partir del uso 
del transformador; las máquinas de co-
rriente alterna son sencillas, robustas y 
no requieren mucha reparación y man-
tenimiento durante su uso; la corriente 
alterna se puede convertir rápidamen-
te en corriente continua con ayuda de 
rectificadores y, por último, cuando la 
corriente alterna se suministra a volta-
jes elevados en una transmisión a larga 
distancia, las pérdidas de línea son me-
nores si se comparan con una transmi-
sión de corriente continua. 

Entre 1923 y 1927 se diseñaron y fa-
bricaron en Siemens motores trifásicos 
de seis bornas que, posteriormente, se 
redujeron a tres. Las ventajas de los 
motores trifásicos sobre los monofási-
cos pudieron deberse a que los trifási-
cos son más eficientes energéticamen-
te, ya que, a igual potencia usan menos 
corrientes. Además, estos tienen un 
mayor par de arranque y menos pie-
zas susceptibles de estropearse que los 
monofásicos22. Entre 1923 y 1933 la 
fabricación de nuevos transformado-
res fue más intensa en un intento de 
regular la sobrecarga de trabajo en la 
fabricación de empresas como la Espa-
ña industrial.

El dominio del transformador como dispositi-

vo regulador, 1923-1933

En Siemens diseñaron entre 1929 y 
1933 un alternador F3 con excitatriz 
en derivación con polos auxiliares y re-
gulador. El inconveniente fundamen-
tal de este tipo de generador es que 
cuando trabaja en vacío (sin conectar 
ningún receptor exterior), al ser la 
corriente nula, no se excita. Además, 
cuando aumenta mucho la corriente de 
carga, también lo hace el flujo induc-
tor, por lo que la tensión en bornes de 
la dinamo también se eleva. Esto hace 
que este generador sea muy inestable 
en su funcionamiento y, por tanto, 
poco útil para la generación de energía 
eléctrica23. 

En esta etapa también se siguieron 
fabricando motores monofásicos de 
inducción ya que había muchas ins-
talaciones, tanto industriales como 
residenciales, a las que la compañía 
eléctrica solo suministraba un servi-
cio de ca monofásico. Además, en todo 
lugar casi siempre había necesidad de 
motores pequeños que trabajasen con 
suministro monofásico para impulsar 
diversos artefactos electrodomésticos 
como máquinas de coser, taladros, as-
piradoras y acondicionadores de aire. 
Entre 1928 y 1935 se diseñó un alter-

nador F331-371, con excitatriz exterior 
en derivación con polos auxiliares y 
con dos reguladores, uno en serie y 
otro en derivación. La combinación de 
los efectos serie y derivación en la exci-
tación de la dinamo tenía el objetivo de 
que la tensión que suministrase el ge-
nerador a la carga fuese mucho más es-
table para cualquier régimen de carga. 
La gran estabilidad conseguida en la 
tensión por las dinamos con excitación 
compound pudo hacer que esta fuese en 
la práctica la más utilizada para la gene-
ración de energía24. Otro componente 

Tabla 3. Registros de comandas (20 principales empresas), 1929-1935. ANC, elaboración propia, Caja 
354, núm. 2041-2043.

Empresa Lugar Pedidos 

Años 1929-1932

Alcabel - Varios

Industrias Pecuarias Pozoblanco Motores

Sdad. Electroquímica de Fluix Barcelona Motores

Fundición Tipográfica Barcelona Motores

Material Móvil Zaragoza Motores

Compañía Eléctrica San Sebastián Motores

Papelera Española Bilbao Motores

Hidroeléctrica Figueres Bobinas

Hidráulica Santillana Madrid

Talleres de Zorroza SA Bilbao Polos

Años 1932-1935

Fábrica de chocolates Elgorriaga Irún Mot/Transf

Sociedad Española de construcción 
Babcock & Wilcox Bilbao Transf

Bombas Ideal SA Valencia Motores

Sdad. Gral. Gallega de Electricidad La Coruña Transf.

Cía. de alcoholes Madrid Transf.

Industrias de Núñez Betanzos Transf.

Maquinista Barcelona Transf.

Altos Hornos de Vizcaya Bilbao Transf.

Sdad. Española de Construcción 
Naval Ferrol Ventiladores

Unión Química Española SA León Transf.
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de la regulación de las industrias que 
eran suministradas por Siemens fue la 
fabricación de ventiladores, de los que 
entre 1929 y 1935 la empresa requirió 
una modificación en su desarrollo. En 
las diferentes libretas de fabricación 
de la sociedad se menciona una serie 
de observaciones en este punto como 
fue el caso de los rodetes de los venti-
ladores que a partir de 1929 se hicieron 
en la fundición, donde se prestó cierta 
atención de que no hubiera poros en el 
resultado final de la fabricación. En el 
proceso de producción todos los venti-
ladores se tuvieron que probar con un 
aumento de la velocidad del 20% sobre 
lo normal para equilibrar el producto 
cuidadosamente con el intento de no 
sobrecalentar las máquinas25. El pro-
greso tecnológico fue el canal por el 
que se produjo el aumento continuo de 
la intensificación del trabajo gracias al 
creciente desarrollo de la energía eléc-
trica. Este continuo exceso de desarro-
llo energético se quiso aprovechar en 
una primera etapa para poder generar 
todos los beneficios posibles dentro de 
la feliz coyuntura económica de la dé-
cada de 1920 y en una segunda etapa 
a partir de 1929, para compensar las 

carencias financieras de las empresas 
en la siguiente década a causa del es-
tallido de la gran burbuja económica 
originada en Estados Unidos. La crisis 
de 1929 y el proteccionismo practicado 
en el mercado internacional hicieron 
que entre 1929 y 1935 se produjera un 
exceso de la producción que acumuló 
un gran número de existencias en los 
almacenes de las empresas sin que hu-
biera una posibilidad real de negocio 
por falta de demanda. Esto se acabó 
manifestando en los balances de las 
empresas en un oscilante aumento 
de las pérdidas en los beneficios de la 
compañía. Ante esta situación, las em-
presas formularon distintas estrategias 
para frenar la situación crítica de sus 
finanzas, desde un aumento de capital 
por parte del accionariado, aumento 
de los depósitos crediticios que bene-
fició a los bancos, diferentes recortes 
salariales hasta despidos masivos y el 
cierre de la empresa. Eran diversas las 
estrategias según el contexto social y la 
situación financiera de la propia socie-
dad. En el caso de la España industrial, 
esta crítica situación se reflejó en una 
serie de balances de situación entre los 
años 1929 y 1933 que detallaron algu-

nas de las dificultades financieras de la 
empresa, entre ellas la del exceso de 
producción.

Balances de situación de la España 
industrial entre 1929 y 1933
A finales de 1928, los directivos de la 
España industrial no pudieron ocultar 
que la empresa estaba en crisis porque 
los beneficios no cubrían los gastos. 
Esto se arregló en mayor medida por 
el aumento de capital social y el de 
las líneas crediticias, aunque autores 
como Enric Ribas Mirangels (1999) 
señalan que esta situación se aderezó 
gracias a una emisión de bonos26. Por 
ello, en 1929, se hizo un primer balan-
ce de situación, al que siguieron otros 
hasta a 1933, inclusive (tabla 4).

La hipótesis de Enric Ribas sobre la 
emisión de bonos solo maquillaría los 
resultados económicos en una situa-
ción de crisis financiera tan seria como 
la de entonces y la de descapitalizar la 
situación patrimonial de la empresa, 
con lo que sería más difícil fiscalizar 
sus cuentas. Las emisiones de bonos 
nunca solucionarían los resultados fi-
nancieros de la empresa de forma per-
manente. Analizando estos balances 

Tabla 4. Los balances de situación de la España industrial, 1929-1933 (pesetas). Fuente: Elaboración propia. ANC, balances de situación (1929-1933), fondo de la 
España industrial, (22.5).

1929 1930 1931 1932 1933

Local (Urq.) 1.654.129 1.639.686 1.622242 1.604.799 1.587.355

F. Sants 1.488.749 1.491.657 1.533.831 1.508.465 1.485.132

F. Sabadell   -----   ----- 350.000 346.500 393.096

Maq. Sab.   -----   ------ 989.867 1.001.846 994.166

Maquinaria 4.038.766 3.906.199 4.358.8709 4.312.236 4.285.063

M. Eléctrica 140.584 136.472    ---- 128.249 124.137

Gastos 228.439 242.814 228.315 240.389 298.670

Mercancías 4.086.029 5.085.749 6.993.389 6.949.171 6.160.844

“Deudores” 2.786.435 2.899.984 4.044.334 4.834.986 5.521.445

Caja 1.588.458 1.548.589 316.341 1.331.211 1.938.369

Activo 18.113.223 18.191.738 22.397.202 23.616.616 23.691.481

Capital 8.000.000 8.000.000 10.000.000 10.000.000 10.000.000

Acreedores 450.469 1.327.954 2.000.023 831.858 444.707

Deudas 32.994 34.794 163.362 44.708 123.418

Accionistas 585.702 429.640 253.446 177.036 198.996

Beneficios 1.795.453 1.275.472 1.191.164 1.164.644 1.519.457

Fondos res. 800.000 800.000 2.530.500 2.532.500 2.532.000

Seguros 6.448.603 6.323.877 6.223.877 6.323.877 6.323.877

Pasivo 18.113.223 18.191.738 22.397.202 23.616.616 23.691.481



58 Técnica Industrial, marzo 2018, 319: 48-61 | doi:10.23800/9988

Javier Aranda Prieto

de situación de 1929 a 1933 se pueden 
conocer las características de la crisis 
que atravesó la España industrial en 
esos años. Entre 1929 y 1933 existió un 
equilibrio entre el activo y el pasivo de 
la empresa. En 1929 se contabilizó en 
el balance de la empresa un activo-pa-
sivo de 18.113.223 pesetas que aumen-
tó de manera progresiva en 1933 hasta 
la cantidad de 23.691.481 pesetas. En el 
activo fijo de la España industrial de-
mostró poseer un valioso patrimonio 
inmobiliario englobado en la fábrica 
de Sants a la que se le añadió la sede 
de plaza Urquinaona en 1924 y la fá-
brica de Sabadell en 1931. Este valor 
patrimonial fluctuó entre las 3.142.878 
pesetas de 1929 (sin la fábrica de Sa-
badell) hasta las 3.465.583 pesetas ya 
con la fábrica de Sabadell en funcio-
namiento. Otro importante valor fijo 
de la empresa fue la maquinaria, cuyo 
valor osciló entre los 4.038.766 pesetas 
de 1929 a los 4.285.063 pesetas en 1933 
sin que hubiera en aquellos años mu-
chas diferencias. El valor de la maqui-
naria fue muy exiguo en comparación 
con el valor total de la maquinaria de 
la sociedad. En el activo circulante de 
la empresa el valor de las mercaderías 
aumentó de 4.086.029 pesetas en 1929 
a las 6.160.844 pesetas en 1933, y hubo 
un repunte en 1931 de 6.993.389 pese-
tas. En el activo realizable el costo de 
los deudores aumentó de las 2.786.438 
pesetas a las 5.521.445 pesetas. En 
caja la empresa se mostró aparente-
mente saludable pues aumentó de las 
1.588.458 pesetas a las 1.938.369 pese-
tas en el 1933. En ese periodo existió 
un aumento de las líneas de crédito 
como la incorporación del Banco Za-
ragozano y el Banco Arnús, este últi-
mo dedicado a los valores bursátiles. 

En el pasivo exigible a corto plazo o 
fondos ajenos a corto plazo el costo de 
los acreedores osciló entre las 450.469 
pesetas de 1929 a los 2.000.023 pesetas, 
para volver a disminuir en 1933 a las 
444.707 pesetas. Las deudas contraídas 
fueron exiguas, entre las 32.994 pesetas 
de 1929 a las 123.418 pesetas de 1933, 
posiblemente porque fueron absorbidas 
por los beneficios de la empresa, que 
disminuyeron de los 1.795.453 pesetas 
en 1929 a los 1.191.164 en 1931 como 
punto más bajo, para aumentar a las 
1.519.457 de pesetas en 1933. En el pa-
sivo a largo plazo por su parte, destacó 
la emisión de bonos al 6%: que apareció 
en 1932 (Enric Ribas) para contrarres-

tar las deudas a corto plazo y solventa-
ron de una manera momentánea la cri-
sis financiera de la empresa. En la masa 
patrimonial del neto destacó que el 
capital social aumentó en 1931 de ocho 
a diez millones y que por el contrario 
el valor de las acciones se fue empobre-
ciendo de las 585.702 de pesetas en 1929 
a las 198.996 de pesetas en 1933. El fon-
do de reserva de la empresa pasó de las 
800.000 pesetas en 1929 a dividirse en 
fondo de reserva especial en el que ha-
bía 1.532.000 pesetas en 1933 y un fon-
do estatutario en el que se depositó un 
1.000.000 de pesetas a partir del 1930. 
La España industrial poseía un fondo 
que cubría posibles accidentes cuyo va-
lor osciló entre los 6.448.603 pesetas en 
1929 a los 6.323.877 pesetas de 1933.

Las razones del desequilibrio en los 
balances de la España industrial
La España industrial entre 1929 y 1933 
tuvo un margen de maniobra limitado 
por varias razones. Primero, por culpa 
de las deudas que tuvo la empresa en 
esos años. Entre 1930 y 1932 la empre-
sa tuvo un problema con los acreedo-

res, sobre todo en 1931 con 2.000.023 
pesetas27. Entre 1929 y 1933 las deudas 
debidas fueron una mala noticia para la 
empresa ya que fueron aumentando de 
2.786.435 pesetas en 1929 a 5.521.445 
pesetas en 1933 (figura 3).

Segundo, otro problema que tuvo 
la empresa entre los años 1929 y 1933 
fueron los beneficios de la España in-
dustrial, demasiado exiguos. En 1929 
los beneficios fueron de solo 1.795.453 
pesetas y disminuyeron en 1932 a 
1.191.164 pesetas, años en los que solo 
existió un pequeño repunte en 1933 
con 1.519.457 de pesetas28 (figura 4).

Tercero, entre 1929 y 1933 al pro-
blema de las deudas y los pobres be-
neficios, se le unió el alto valor de la 
producción. Este es el conjunto de 
gastos (materiales, salariales, etc.) que 
tiene un producto acabado. Este valor 
de la producción fue aumentando de 
11.227.116 pesetas en 1929 a 15.796.902 
pesetas en 193329.

El valor de la producción de la Es-
paña industrial aumentó, primero, por 
los gastos salariales de la empresa que 
llegaron a ser el 50% de la carga finan-

Figura 3. Deudas a favor y en contra según los balances de situación, 1929-1935. Fuente: Elaboración 
propia. ANC, balances de situación, fondo de la España Industrial, (22.5).

Figura 4. Los beneficios económicos de la España Industrial. Fuente: Elaboración propia. ANC, balances de 
situación, fondo de la España Industrial, (22.5).



59Técnica Industrial, marzo 2018, 319: 48-61 | doi:10.23800/9988

La electricidad como causa del exceso de producción (1929-1935). El caso de la España industrial

ciera de la España Industrial y, segun-
do, por el exceso de materias primas en 
los almacenes de la sociedad. El gasto 
de las materias primas entre 1929 y 
1933 aumentó de 727.111 de pesetas en 
1929 a 1.603.085 de pesetas en 1933. 
Hay que recordar que Carles Enrech 
(2004) señaló que la especulación del 
valor de las materias primas fue lo que 
provocó el sostenimiento de las finan-
zas de la sociedad entre los años 1929 y 
1935. Los aumentos continuos e ines-
perados de la materia prima causaron 
un descontrol en el manejo del efecti-
vo en los empresarios y en el estable-
cimiento de precios. Cuando existe un 
aumento del coste de materia prima, 
el empresario debe tener mayor capi-
tal de trabajo para surtir su material, 
lo que ocasiona una inversión inicial 
adicional a la que no siempre se está en 
condiciones de hacer frente. Si el em-
presario tiene la política de inversión 
reflejada en su capacidad de ahorro, po-

drá afrontar los aumentos del coste de 
los inventarios o de la materia prima. 
En caso contrario, tendrá que adqui-
rir un préstamo para capital de trabajo 
en instituciones financieras o adquirir 
financiamiento espontáneo a través de 
proveedores. En cualquiera de las dos 
situaciones, la empresa aumentará su 
nivel de endeudamiento. En el caso de 
la España industrial la hipótesis es que 
la empresa pudo intentar solucionar su 
mala situación financiera a partir de las 
dos vías: por un lado, con la reducción 
de costes y, por otro, con el intento de 
cobrar deudas y aumentar el capital 
social de la empresa o en este caso su 
situación patrimonial30. 

Al valor de la producción se le unió 
el elevado número de piezas acabadas 
almacenadas. En 1929 hubo un valor 
de 3.338.918 pesetas que aumentó a los 
5.110.892 en 1933 como punto máxi-
mo. Cuando esto sucede y una empre-
sa posee un gran stock acumulado pue-

den aumentar los costes de almacenaje: 
intereses sobre la deuda, intereses no 
aprovechados que se ganarían sobre 
ingresos, alquiler del almacén, acondi-
cionamiento, calefacción, iluminación, 
limpieza, mantenimiento, protección, 
flete, recepción, manejo de materiales, 
impuestos, seguros y administración 
(figura 5).

La empresa pudo tener dificultad 
para responder a los clientes. Al existir 
grandes inventarios en proceso se obs-
truyeron los sistemas de producción y 
aumentó el tiempo necesario para pro-
ducir y entregar los pedidos a los clien-
tes, con lo que disminuyó la capacidad 
de respuesta a los cambios de pedidos 
de los clientes. Además, en los alma-
cenes de la sociedad pudo aumentar el 
coste de productos defectuosos en los 
lotes grandes. Cuando un lote grande 
sale defectuoso se almacenan grandes 
cantidades de inventario defectuoso31. 

En la España industrial hubo varias 
maneras de solucionar el problema fi-
nanciero de la empresa como fueron, 
por un lado, la ampliación del valor 
patrimonial, con la compra de la fá-
brica de Sabadell y, por otro lado, la 
de diversificación de la producción con 
la entrada de un nuevo artículo como 
fue el mohair en la línea comercial de la 
empresa. Estas soluciones solo fueron 
a corto plazo, ya que los problemas de 
la España industrial eran organizati-
vos. En los balances de la empresa ha-
bía graves señales de sobreproducción. 
Este empobrecimiento de la empresa 
entre 1929 a 1933 fue solventado en un 
término cercano por el uso de las lí-
neas de crédito al abrirse nuevas líneas 
bancarias desde 1932 hasta 1933 con un 
valor de 1.938.369 pesetas. El dinero en 
efectivo, entre 1929 y 1933, siempre fue 
en general de poca importancia32.

En 1929 en caja había 494.840 pe-
setas. Disminuyó a 295.664 pesetas 
en 1930. Un año después esta cifra 
aumentó de manera sustancial con 
2.209.864 pesetas. En 1932 la cifra se 
volvió a reducir y fue de 277.038 pe-
setas. En 1933 el dinero en efectivo 
aumentó a 337.332 pesetas. La línea 
crediticia de la España industrial se 
compuso en general de Docks de Bar-
celona, en el Banco Hispano Ameri-
cano, en el Banco Español de Río de 
la Plata, en el Banco de Vizcaya, en el 
Banco Central, en el Banco Comercial 
de Barcelona y en la sucursal del Banco 
de España (figura 6).

Figura 5. El valor de las materias primeras acumuladas en la España industrial. Fuente: Elaboración propia. 
ANC, balances de situación, fondo de la España industrial, (22.5).

Figura 6. Evolución de la línea crediticia de la España industrial, 1929-1933. Fuente: ANC. Fondo de la 
España industrial, balances de situación (22.5).
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En resumen, entre 1929 y 1935 la 
España industrial tuvo un escaso mar-
gen de maniobra financiera, que vino 
dado por las deudas, pero sobre todo 
por los escasos beneficios de la em-
presa en esos años. Los balances de 
situación son la muestra de lo impor-
tante que fue para los directivos esta 
situación crítica en las finanzas de la 
empresa. Por ello, al contrario de lo 
que señala Enric Ribas, estos años no 
pueden ser tratados más que de mane-
ra excepcional. En los balances de si-
tuación se observa: 1) el aumento de las 
deudas de la empresa; 2) los beneficios 
de la empresa se demostraron demasia-
do exiguos; 3) el problema de las deu-
das y los pobres beneficios al que se le 
unió el alto valor de la producción; 4) 
el valor de la producción de la España 
Industrial aumentó por los gastos sala-
riales de la empresa que llegaron a ser 
el 50% de la carga financiera de la em-
presa y por el stock excesivo de materias 
primas que había en los almacenes de 
la sociedad; 5) hubo un elevado núme-
ro de piezas acabadas almacenadas, un 
exceso de producción, y 6) comenzó a 
necesitar líneas crediticias de bancos 
que concedían créditos con facilidad. 
En esos años en la España industrial 
existió una política de expansión de la 
producción gracias a la tecnificación 
de la empresa. Esta política, después 
de 1929 según muestran los balances 
de situación, fue equivocada por culpa 
de la voluntad de la empresa de bajar 
los salarios.

La España industrial debería ha-
ber optimizado de una forma mejor 
la plantilla de trabajadores. El gasto 
salarial de la empresa fue un lastre 
que la misma sociedad podría haberse 
ahorrado eliminando departamentos 
inútiles y trabajadores sin una función 
clara en la compañía, es decir, mejo-
rando su organización laboral. Esta 
rigidez le permitió soportar la crisis 
financiera y política, pero le impidió 
crecer y evolucionar como empresa. 
Por último, la España Industrial vivó 
demasiado de la producción y poco 
de su gestión, lo que la lastró como 
empresa, ya que prefirió la mano de 
obra barata a la cualificada. A partir 
de 1930 la estrategia empresarial para 
defenderse de la crisis económica fue 
la diversificación de la producción con 
la adquisición en 1931 de la empresa 
Hilados Mohair SA de Sabadell y la 
incorporación de la fábrica de Ricardo 

Sada Moneo de Valencia, en 1935, una 
decisión que ya le había salido bien a la 
empresa a principios de siglo durante 
la crisis colonial cuando apostó por la 
pana.

Desde su fundación, la España in-
dustrial había sido muy sensible a los 
cambios externos como para no enten-
der que el crac de 1929 y las políticas 
proteccionistas de los países europeos 
no le iban a afectar en su crecimiento 
como empresa, pues no era un caso ais-
lado como demuestran la experiencia 
de la Fábrica de la Rambla de Vilanova 
y la Colonia Sedó. 

Observando los resultados obteni-
dos por Raimon Soler Becerro (2012) 
de los estudios financieros de la Fábri-
ca de la Rambla de Vilanova y la Colo-
nia Sedó, se puede indicar que la Espa-
ña industrial no fue un caso único en 
su sector. La rentabilidad de la Fábrica 
de la Rambla de Vilanova entre 1926 
y 1931 fue negativa, con el -7,5%. La 
rentabilidad financiera fue del -18,0% 
en 1929, del -9,0% en 1930 y del -6,9% 
en 1931. El activo total de la empresa 
aumentó de 1929 a 1931 de 2.164.580 
pesetas a 2.369.767 pesetas. Dentro del 
activo, el fijo fue creciendo de 929.692 
pesetas a 1.321.811 pesetas, posible-
mente porque, según Soler Becerro, 
la empresa al igual que la España in-
dustrial tenía la intención de adquirir 
patrimonio, sobre todo relacionado 
con la maquinaria, para reducir cos-
tes. El activo circulante disminuyó de 
1.234.888 pesetas a 1.047.956 pesetas. 
En cambio, en estos años el pasivo cir-
culante fue creciendo desde 1.164.580 
pesetas a 1.369.767 pesetas. Los recur-
sos a corto plazo de la empresa eran 
muy limitados y se estaba ahogando 
por el aumento posiblemente de acree-
dores. La empresa se financiaba a par-
tir de los fondos propios de los accio-
nistas, ya que no había ningún tipo de 
fondo ajeno. La empresa en esos años 
no tuvo beneficios, es más, tuvo entre 
1929 y 1931 una serie de déficits, aun-
que estos disminuyeron pasando de las 
-119.893 pesetas a las -34.159 pesetas. 
Las ventas decrecieron de 1.097.002 
pesetas a 523.434 pesetas. La razón 
puede ser que entre 1929 y 1935 la em-
presa tuvo que cerrar para ir agotando 
los excedentes de producción.

Por su parte, la rentabilidad de la 
Colonia Sedó entre 1926 y 1931 fue 
del 0,0% mientras que la rentabili-
dad financiera fue del 12,5% en 1929 

y creció hasta el 17,0% en 1931. Entre 
1929 y 1931 bajo el activo total de la 
empresa esta disminuyó de 14.264.027 
pesetas a las 13.634.232 pesetas. El 
activo fijo creció de 3.390.559 pese-
tas a 4.173.731, mientras que el activo 
circulante decreció de 10.873.467 pe-
setas a 9.460.502 pesetas. La empresa 
se financió a partir de fondos propios, 
que disminuyeron de 12.682.248 pe-
setas a 11.654.919 pesetas. La empresa 
no recibió fondos ajenos. Por ello, los 
beneficios en 1929 fueron de 1.581.779 
pesetas y se redujeron a 1.441.224 pe-
setas, aunque en 1931 crecieron hasta 
1.979.313 pesetas. Los dividendos en 
ese tiempo pasaron de 1.000.000 de 
pesetas en 1929 a las 765.075 pesetas 
en 1931, el 11,8%33.

 Los accionistas de la empresa hi-
cieron un esfuerzo por equilibrar los 
posibles agujeros financieros de la 
empresa en favor de una producción 
más saludable, como se demuestra en 
el crecimiento de la renta financiera y 
el 0% que se obtuvo en la rentabilidad 
económica.

Conclusiones
La entrada de la electricidad como 
fuente de energía dentro del mecanis-
mo de las empresas a principios del si-
glo XX vino acompañada de la paulati-
na automatización de la maquinaria en 
la que la introducción de los motores 
eléctricos fue vital para entender parte 
de la evolución de la industria duran-
te la década de 1920. La intensifica-
ción de la producción partir de 1929 
provocó un problema en las empresas 
barcelonesas, ya que estas no pudieron 
vender todo su producto acabado por 
un contexto económico desfavorable 
causado por el proteccionismo inter-
nacional y el escaso mercado interior 
que existió en la década siguiente. La 
electrificación hizo aumentar la inten-
sidad de la producción, pero esta no 
provocó una modernización de las es-
tructuras laborales de las empresas, ni 
una utilización eficaz de la tecnología, 
ya que se siguieron varias de las pautas 
caducas del capitalismo mercantilista e 
industrial del siglo anterior. 

En el caso de la España industrial, 
lo que causó finalmente que la empresa 
estuviera en una situación de debilidad 
ante cualquier contexto de crisis polí-
tica o económica, como la que existió 
en la década de 1930, fue el desequi-
librio existente entre la fabricación y 
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la demanda real. La negativa a reducir 
plantilla o producción anuló cualquier 
posibilidad de que la empresa fuera 
realmente rentable a largo plazo. En 
los balances de situación entre 1929 
y 1933 se demuestra que los recursos 
de la Primera Guerra Mundial se ha-
bían acabado. Pero, aunque la sociedad 
entre 1929 y 1935 estaba en una mala 
situación financiera, la plantilla no se 
redujo, sino que por momentos au-
mentó, no así los salarios, que fueron 
poco a poco reduciéndose pues en la 
España industrial la carga salarial lle-
gó a ser en 1935 el 50% del gasto fi-
nanciero de la empresa mientras que 
los beneficios no llegaron al 11%. La 
incapacidad de la sociedad de adaptar 
su estructura organizativa a las nece-
sidades del mercado y su rigidez es-
tructural impidieron una recuperación 
financiera. Aunque las estrategias que 
se usaron para economizar fueron va-
riadas como se demuestra, en parte, en 
la tesis de Soler Becerro, manifiestan 
la poca rentabilidad económica de las 
empresas existentes y su debilidad ante 
los ciclos económicos recesivos.
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