
깨계 성계에 업어채 λ때적 선택

수치제어 공작기계의 경우*

서론

대부분의 사람들은 생산기술과 생산의 사회적 관계가 어떻게든 연관

되어 있다는 점에 동의한다. 이 관계에 관한 설명은 종종 ‘강한’ 기술결

정론의 형태를 취한다. 기술은 독립변수로서 사회적 관계의 변화에 영

향을 미친다. 기술은 자신의 고유한 논리에 입각히여 단선적인 발전 경

로를 갖는다. 나아가서 기술은 환원할 수 없는 제1원인으로서 사회적

효과를 자동적으로 수반한다. 이러한 효과는 보통 ‘사회적 충격’으로 불

린다.

최근의 사회분석가들은 기술과 그것이 야기하는 것처럼 보이는 사회

변화가 실제로는 상호의존적이라는 점을 인정하기 시작했으며， 생산력

과 사회적 관계의 변증법에 관해서도 유행처럼 논의하고 있다. 그럼에

*출처 : David F. Noble, “Social O1oice in Machinε Design : ηre case of Automatically

Controlled Mac피ne T，∞，Is"， Au따ew zirn뼈농t， ed, Case Suιties on the Labor PIα앙g

σαJdon and New York: Monthly Review Pr., 1979), pp. 18-50. Extract R따inted in

않Jald 뼈.cK뼈e and Judy Wi때nan， 떠s.， The Soc따I S，뼈'l~땅 of Teclmology : How

the &꺼igercπ'or Got Its Hum (Miltau Keynes and Philadelphia : open뻐v. Pr., 1985),
pp.. 109-124.
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도 불구하고 생산에 대한 대부분의 연구들은 기술이 사회적 관계에 영

호탤 미치는 방식에만 일차적인 관심을 보이고 있을 뿐， 기술이 사회적

관계를 어떻게 반영하는가를 정확히 보이는 것에는 거의 노력을 기울

이지 않고 있다. 다시 웹서， 비록 기술과 사회의 상호의존에 대한 사

람들의 언급과 기술발전이 사회적으로 결정된디는 사회주의자들이나

다른 급진주의지들의 주장을 인정한다 하더라도 그러한 입장을 설명하

는 구체적이고 역사적인 분석은 거의 없는 것이다. 이 논문은 수치제어

공작기계의 설계， 배치， 실제적인 시용에 관한 사례연구를 통하여 이러

한 방향의 연구에 기여하고자 한다.

이전에 필자는 기술이 ‘외부로부터’ 인간의 사건에 영향을 미치는 자

율적인 힘이 아니라 사회적 과정의 산물로서 몇몇 사람들이 특정한 목

적을 위하여 수행'8"l는 특수한 역사적 활동이리는 점을 보이려고 노력

했다)) 즉 기술은 단선적인 형태로 발전하지 않는다. 특정한 사람들의

의도， 이념， 사회적 지위， 다른 사람들과의 관계 등을 반영히는 사회적

선택에 의해 어떤 기술은 사용되고 다른 것은 무시된다. (그러나 동시

에 그러한 선택에 의해 완전히 제한되지 않는 기능성 혹은 대체성의 범

위가 항상 존재한다~) 간단히 말하면， 기술은 그것의 창조째1 의해 사

회적으로 ‘각인’되어 있다. 따라서 ‘사회적 충격’은 생산기술에서 유래

한다기보다는 기술에 구현된 사회적 선택에서 비롯되는 것이다. 그렇다

면 기술은 비환원적인 제1원인이 아니다. 기술의 효괴는 그것을 존재하

게 히는 사회적 원인들에 의해 그 범위와 성격이 규정된다 그렇다면

기술이 기존의 사회적 관계를 전복시키기보다는 줄곧 강화시키는 경향

에 대하여 특별히 놀랄 이유는 없을 것이다.

여기서 필자는 하나의 특수한 기술을 검토함으로써 추상적인 논의를

구체화시키과 한다. 내}가서 필짜 기술변화에 있어서 원인과 결과

1) Da띠d F. Noble, Amerioα by Design : Science, Technology, and the Rise ofαrporate

αl]Jitalism 이ew York: Alfred A Knopf, 197η
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의 관계는 결코 자동적으로 정해진 것이 아니라 기술의 변화에는 관련

된 사회집단들의 상대적인 세력에 의존하여 결과가 산출되는 복잡한

과정이 매개된다는 점을 보일 것이다. 따라서 실제적인 결과는 최초의

설계에 함축된 기대와 종종 일치하지 않는다. 생산기술은 생산의 사회

적 관계에 의해 이중적으로 규정된다. 첫째， 기술은 결정을 내리는 사람

들의 이데올로기와 사회적 힘에 따라 설계되고 배치된다 둘째， 생산과

정에서 기술이 실제로 사용되는 방식은 작업장에서 벌어지는 계급투쟁

의 실체에 의해 규정된다

이 논문은 여섯 부분으로 구성되어 있다. 본문의 내용과 관련된 기술

에 대한 서술과 간단한 역사에 이어 다음 두 절에서는 설계의 사회적

선택에 있어서 생산의 수평적 (공장들간) 관계와 수직적 (지본과 노동

간) 관계가 논의될 것이다. 네번째 절에서는 기술의 배치에서의 사회적

선택을 검토할 것이며， 다섯번째 절에서는 현재 미국에서 이러한 기술

이 사용되고 있는 작업장의 실태를 살펴볼 것이다. 마지막 절에서는 다

른 사회적 관계를 가진 대안적 실체가 언급될 것이다.

기술 : 수치제어 공작기계

이 논문의 초점은 수치제어이/ C : numeric따 control) 공작기계에 주

어져 있다. 그것은 비교적 최근에 제작된 생산기술의 일종이다. 많은 관

찰자들에 따르면， 이러한 신기술의 등장은 생산의 혁명을 유발하였는데，

특히 금속가공 산업의 집중도를 높이고 경영진의 통제를 강화히는 방

향으로 생산과정을 재조직화하는 데 기여하였다 생산의 수평적·수직적

관계의 변화는 새로운 기술의 도입에 따르는 논리적이고 불가피한 결

과처럼 보인다. 데이타시스템회사(Da ta Syst않:rn0:뼈ration)의 사장은

“우리는 몇몇 회λ까 몰락하고 다른 회시는 급속하게 성장히는 것을 보

게 될 것이다”고 확신에 찬 뾰로 말하였다 그러나 1971년에 금속가
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공 산업계의 83%를 차지하고 있었던 중소기업의 소유주들은 그러한 확

신을 가질 수 없었다. 그들은 하드웨어에 관한 과도한 초기 비용과 소

프트웨어에 관한 기술적 어려움 때문에 새로운 기술을 채택하기가 곤

란했다;2) 반면 NjC 기술이 도입된 대기업에서는생산의 사회적 관계

가 변화하기 시작했다， 1960년대 말에 금속가공 산업계의 공장을 조사

했던 사회학자 얼 룬드그렌￠따I Lun뺑앉1)은 계획과 통제에 관한 권한

이 작업장에서 사무실로 극적으로 이동하는 현상을 관찰하였다})

기술결정론자는NjC가 산업의 집중도를높이고 생산과정에 관한 경

영진의 통제를 강화시킨다는 것을 멋진 이ψ1로 받아들이고 자주 말

한다. 그러한 사회분석가는기술을 원인으로규정하고 기술이 유발하는

불가피한 결과를설명할 뿐이다. 그러나 비판적인 관찰지에게는문제가

그렇게 간단하지 않다.， NjC 기술은 거대한 금속기공공쟁1서 경영진

의 후원에 의해 개발되었다; NjC 기술이 그러한 회사의 시장 점유율을

증가시키고경영진의 작업장에 관한 통제를 강화시킨다는것은 사실과

일치하는개 왜 이러한신기술은단지 몇몇 회사들만 접근하기 쉬운 형

태를 취하게 되었는가? 경영진의 통제를 강화시키지 않으면서 공작기

계를 지동화히는다른 방식은 존재하는개 이상의 질문에 대답하기 위

히여 우선 기술의 내용을 더 철저하게 살펴뾰.}.

공작기계(가령 선반이나평삭반)는 원하는 형태와 크기 및 품질을가

진 부품을 생산하기 위하여 금속조각에서 잔여물질을 절삭하는 데 사

용되는 기계이다. 공작기계는기계 산업의 실잘적 기초에 해당한다. 왜

냐하면 공작기계는 ;;\k}을 포함한 모든 기계류를 제작히는 수단이기

2) Kenneth S뼈뼈nz， “Statement of .Kj뼈reth Step뼈1Z"， Intrαiuction to Numerical Control

and Its Impact on Sm찌I Business, H짧피g before the Subcαmnittee on Science and

Technology of the Select Connnittee on Small Business, U. S. S얹mte， 있nd Cor양않S，

1st S않sion (July 24, 1여1).

3) 없rl μmdg뼈， “Effects of N / C on Organizational Structure’'., Automation 16 (Jan.

1969),
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때문이다. 공작기계는 전통적으로 크랭국 지레， 핸들을 사용하여 지신

의 숙련과 목적을 기계로 전달하는 기계공에 의해 작동되어 왔다. 이

때 피드백은 기계공의 손， 귀， 눈을 통해 얻어진다. 19세기 전체를 통하

여 기계기공의 기술적 진보는 급송， 정지， 캠 등을 부분적으로 자동화했

던 혁신적인 기계공에 의해서 성취되었다. 이러한 기계적 장치는 기계

공의 육체적 과업을 경감시켰지만， 그는 여전히 기계 작동에 관한 통제

권을 보유하고 있었다. 공작물을 적절한 절삭 위치에 고정시키는 픽스

쳐(뼈뼈와 절삭공구를 정해진 위치로 인도하는 지그(ji밍의 사용으로

가능해진 정밀한 공구 가공과 설계상의 혁신에 힘입어 숙련노동자가

기계를 적절히 ‘설치’하기만 하면 덜 숙련된 노동자도 기계를 사용하여

부품을 절삭할 수 있었다. 따라서 19세기 기계 산업의 지식은 여전히

작업장의 숙련 기계공에게서 비롯되었다.4)

4) Merritt Roe Smith가 Hl1Jpers Ferry Armoη Q띠 the New Technology : The Challenge

of Chaηge (Ithaca : Cornell ui띠v. Pr., 197꺼에서 보여주었듯이， 금속가공에 있어서

지그와 픽스쳐의 사용은 19세기 초로 소급되며， 그것은 미국적 생산체계(와I뼈떠n

System of빼nufacture)의 가장 중요한 요소인 교환가능한 부품 생산의 핵심이었다

공구제작지쓴 19세기 말에 기계공과 분리되어 전문적 직업인으로 성장하였는데， 그

들의 역할은 주로 (숙련과 통제권의 장소를 생산현장과 작업자로부터 공구실로 옮

기려는 목적을 가진) 현대적인 관리 빙한을 개발하는 데 있었다. 그러나 비록 새로

운 공구에 의해 덜 숙련되고 따라서 더 저렴한 기계 작동자를 고용하는 관리가 가

능하게 되었지만， 그럼에도 불구하고 테일러주의자인 Ster뻐g Bunnell이 이미 1914

년에 경고했던 것처럼， 공구를 제조하고 저장하는 데에는 많은 비용이 수반되었고

생산과정은 비유연성이리는 커다란 부담을 안고 있었다. Da띠d MontgOll.JefY, “Whose

Standards? Workers and Rear탱nization of 맘때lαion in the United Sta뼈， 1900-1920",

Unpub파h벼 뼈nusαipt (Dniv. of Pittsbur형1， 197이 저렴한 노동의 사용으로 인한 비

용절감의 효과논 공구가공의 비용에 의해 부분적으로 상쇄되었던 것이다. 앞으로

살펴보게 될 N/C 공작기계는지그와 픽스쳐의 비용과 비유연성을제거하고작업

장이 보유하고 있었던 숙련과 통제권을제거하기 위하여 개발되었다 그러나N/C

를 도입한 경우헤도 이전보다적지 않은 문제점이 발생하였고 많은 해결 비용이 요

구되었다. 여기서 저렴한 노동의 사용을 가능하게 하는 기술의 도입이 국가 기관에
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1930년대와 1940년대에는 추적자 기술의 개발이 있었다. 여기서는 패

턴 또는 형판이 절삭공구에 정보를 전달히는 수력적 또는 전기적 감각

장치에 의해 추적되었다. 추적자 기술은 정교한 윤곽의 절삭을 가능하

게 했지만 자동화의 부분적인 형태에 지나지 않았다. 예를 들어 똑같은

공작물을 사용할 경우에도 표면이 다르면 다른 형판이 요구되었다. 전

쟁의 자극으로 인히여 기계 동작의 정확한 통제를 가능하게 하는 정밀

보조전동기와 감지장치 및 측정장치가 개발되자 사람들은 완전히 자동

화된 윤곽 가공의 가능성에 관하여 생각하기 시작하였다

공작기계의 자동회는， 수요가 많은 경우에만 생산량을 증7씨키는 단

일 목적용이고 고정되어 있으며 비용의 효율성을 지향하는 자동 생산

장치와 다르다. 일반적으로 공작기계는 부품의 일괄 소량생산에 사용되

는 다목적용의 다재다능한 기계이다. 따라서 자동 공작기계의 설계는

공작기계의 다목적성을 유지하면서 공작기계를 자동화히는 것을 지향

한다. 그 해결책은 전기적 신호를 기계적 동작 로 변경히는 메카니즘

과 정보를 저장하고 신호를 재생하는 매체(예를 들어 필름， 자기 혹은

천공 종이 테이표 천공 카드)를 개발히는 데 있었다.

공작기계의 자동회는 두개의 분리된 과정을 포함한다. 첫번째 과정에

서는 매체로부터 정보를 얻어내는 수단이 필요하고 두번째 과정에서는

작업대와 절삭공구를 움직이게 히는 기계로 정보를 전달하기 위하여

테이프의 판독과 기계의 제어가 요구된다. 여기서 실제적으로 문제가

되는 과정은 전자였다. 기계의 제어 방식은 기존의 기술전쟁 중에 개

발된 발포 제어 기윌을 확장하면 해결될 수 있었지만 테이프의 준비는

전혀 새로운 것이었다. 해결책으로 제시된 것은 1946년과 1947년에 셰

넥터디(Schenectady) 의 제너럴일렉트릭(Ge ner외 Electric)과 기숍트

(G빼lIt)， 그리고 몇몇 중소기업이 개발했던 ‘녹음재생’ (rl때，rd playback)

의해 선택되었다는 점은 주목할 만하다. 관련된 국가 기관A로는 19세기 초의 병기

창， 제l차 세계대전 시기의 육군 및 해군·， 20세기 후반의 공군을 들 수 있다.
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시스템이었다， 5) 녹음재생 시스템에서는 기계공이 부품을 제작히는 동

안 기계공의 명령에 따라 기계의 동작이 자기 테이프에 기록된다 첫번

째 부품이 제작되면 테이프의 녹음과 기계 동작의 재생에 의하여 동일

한 부품들이 지동적으로 만웹질 수 있었다. 경영 고문이면서 ‘유연한

지동화’에 관한 최초의 문건을 작성했던 존 디볼드(John Diebold)는 녹

음재생 기술을 “작지 않은 성과”라고 규정하면서 “그것으로 인하여 (비

록 부분적인 지동화에 해딩하지만 공작기계의 지동 조작이 가능해진

다”고 말했다. 그러나 (그 이유는 다음에 살펴보겠지만) 녹음재생 기술

은 잠시동안 존속했을 뿐이다;6)

매체 준비의 문제에 관한 두번째 해결책은 l\1IT 공학자인 윌리엄 피

즈(William P，얹se)와 제임스 맥도너(James McDonou빼에 의해 명명된

‘수치제어’ 시스템이었다. 비록 몇몇 사람들은 그것의 역시를 1804년에

개발된 직카드(Jacquard)의 직조기로 소급하기도 하지만， 실제로 NjC는

매우 최근에 성취된 것이다. 그것은 미시간α1ichigan)의 공군 하청계약

자인 존 파슨즈(John Parsons)의 착상으로 그의 공장은 시코르스키

(Sikorski)와 벨(Bell)의 헬리좁터를 위하여 회전날개를 제작하고 있었다.

1949년에 피슨즈는 그의 아이디어를 공군에 성공적으로 팔았고， l\1IT의

서보메카니즘연구쇠 Servomee뼈nism Laboratory)와 계약을 맺어 대부분

의 연구 작업을 맡겼다. 결국 3년 후에 수직 평삭반의 일종인 첫번째 N

jC 공작기계가제작되어 널리 선전되었다

간단히 웹서 녹음재생 공작기계는기계공의 숙련을 반복적으로 획

득하는 수단이었다. 생산에 관한 지식은 여전히 최초의 부품을 생산함

5) 녹음재생 기술에 관한 논의는 GE(셰넥터디)와 기숍틱위스콘신)의 프로젝트에 참가

한 엔지니어와의 광범한 인터뷰와 서신 교환， 그리고 사업 잡지와 기술적 문헌에 기

초를두고있다.

6) 그럼에도 불구하고 그것은 Kurt VOIlllegut의 Player Piano에 의해 영원성이 부여되었

다， 그때 그는 Gl엠 광고담당자였는데， 그의 소설에는 녹음재생 선반이 생생하게

묘사되어 있다.
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으로써 테이프를 제작했던 기계공에게서 비롯되었다. 그러나 N/C는

전적으로 다른 생산철학에 기초를 두고 있었다. 설계도에 포함되어 있

는 부품 견적에 관한 정보는， 처음에는 부품에 대한 수학적 표현으로，

그 디음에는 다섯 개의 축을 따라 원하는 경로로 철삭공구를 인도히는

수학적 묘사며， 그리고 마지믿L에는 수백만 가지의 지시사항이 간단한

수자 부호로 변경된 후 기계제어를 위한 전기적 신호로 번역된다. 간단

히 웹서 N/C 테이프는 지식의 원천인 기계공의 역할을 공식적으로

우회하는 수단이다. 기술， 자동화， 그리고 경제 진보에 관한 국가위원회

(National Connnittee on Technology, Automation, and Economic 암ogress)

는 N/C의 기계기공에 관한 새 접근법을 “아마도 이동식 조립라인의

도입 이래 생산과정에 있어서 가장 중요한 발전”이라고 선전하였다 7)

설계에서의 선택 : 생산의 수평적 관계

이상에서 살펴본 공작기계의 자동화에 관한 간단한 역시는 새로운

기술의 진화를 단순히 기술적이고 논리적인 발전인 것처럼 묘사한다.

따라서 그것은 “왜 기술이 그런 형태를 취했는개’， “왜 N/C는 발전된

반면 녹음재생 기술은 그렇지 않았는개’， 또는 “왜 N/C는 금속가공 산

업 전체가 흡수하기 아렵다고 날벼졌는7y’에 대해서는 거의 말해주지

않는다. 이와 같은 질문에 대한 대답은 N/C 기술이 개발된 사회적 맥

락을 철저하게 검토할 것을 요구한다. 이 절에서 우리는 N/C 기술의

설계가 회사들 간의 생산에 대한 수평적 관계를 반영하는 방식을 살펴

볼 것이다. 다음 절에서 우리는 노동자와 경영진 시-이의 생산에 대한

7) F. Lynn, T. Rosebeπy and V. Babich, “A History of Recent Technological hmovations",
National Commission of Technology, Automation 때d 당onomic Progress, The

Enψ'loyment Impact of Technological Change, Appen빼(， vol. II. Technology and

American Economy (Was비n~~D. C.: Gove~뻐lting 01댐ce， 196θ， p. 89.
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수직적 관계에 주목하여 “왜 N/C가 녹음재생 기술 대신에 선태되었는

개’를검토할것이다.

우선 우리는 공작기계 산업 자체의 본질을 검토해야만 한다. 한 국가

의 제조업을 위뼈 자본재를 생산하는 이 조그만 산업은 사업 주기의

변동(호황과 불행에 매우 민감한 산업이다. 게다가 공작기계 산업에서

는 ‘특수한’ 기계의 생산 즉 본질적으로 사용자를 위한 주문 생산이 강

조된다. 이 두 가지 요소는 공작기계의 높은 가격을 설명한다. 따라서

공작기계 제조업자들은 높은 인건비와 비효율적인 소량생산 방식으로

인한 불이익을 벌충하기 위뼈 고가격·고성능의 전문 기계류에 관한

수요로 돈을 벌려고 대규모 사용자의 요구에 주의를 집중한다;8)

N/α} 개발은 이러한 경향을 더 강화시켰다. 존 파슨즈는 헬리콤터

회전날개 형판의 윤곽을 정밀하게 절삭하는 문제를 해결히는 과정에서

새로운 기술에 착안하였다. 그는 구멍의 위치를 계산하기 위하여 컴퓨

터를 사용하다가 드릴의 위치를 정히는 작업도 컴퓨터로 제어하려고

했다. 그는 새로운 전투기의 날개 구획 견적을 검토하면서 이 생각을

세 축을 가진 평삭반으로 확장하였다. 고성능·고속도의 항공기 날개는

큰 장력과 가벼운 무게， 그려고 다양한 두께의 표면을 요구했기 때문에

매우 어렵고 값비싼 기계가공이 필요했다 피슨즈는 그가 사용했던

IBM 차드의 이름을 떠 ‘카도매틱’(않'doma뼈이라고 명명한 그의 아

이디어를 리아트 패터슨(Wright Pattersα1) 공군 기지로 가지고 가서， 공

군 자재사령뷔꾀r 뼈:te:뼈1 Cormnand)의 사람들에게 공군이 유력한 신

8) Nathan Ros앉!berg， “Technolo멍C외 αmnge in the Machine TI∞，1 Industry", Journal of

Economic History 23 (1963), pp. 414-443 ; 뻐rl않s D. Wag'αJer， The U. S. Machine

Tool In따stry : from 1900 to 1950 (Car뼈idge， 뼈ss. : MIT Pr., 1968) ; J\furray

Brown and Nathan Rαg此:rg， “Pa때18， R않않rch and Technology in the Mac:매TIe TI∞1

In빼stry" ， Journal of Research and 없κmion (S며ng 1961) ; Seymour Meln뻐R

“Repαt on the pr뼈lctivity of op앉ations in the 빼C뻐le Tool Industry in Western

당lfope" ， European Pr，뼈cd때 Agency Project, No. 420 등을 보라.
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기술의 개발을 인수해야 한다고 납득시켰다. 파슨즈는 계약을 체결하면

서 발포 제어 시스템의 경험이 있었던 NlIT의 서보메카니즘연구소에게

도급을맡겼다~9)

서면 계약이 최초로 체결된 1949년과 공군이 소프트웨어의 개발에

대한 공식적인 지원을 중단한 1959년 사이에， 군부는 NjC의 연구개

발·확샌1 적어도 6천 2백만 달러를 소비하였다0. 1953년까지 공군과

NlIT는 공작기계 제작자와 항공산업계의 관심을 유발하기 위히여 거대

한 캠페인을 벌였다. 그러나 자신의 돈을 NjC의 구입에 투자할 만큼

충분한 관심을 기울인 회사는 기딩스 및 루이쇠Gi뼈ings and Lewis)뿐

이었다. 결국 NjC 후원자들은 1955년에 공군 자재사령부의 예산배당

에 관한 견적서의 내역을 추적자 제어 기계에서 NjC 기계로 변경하는

데 성공하였다. 그당시 완벽한 NjC 기계는 서보메카니즘연구소만이

보유하고 있었다. 공군은 100대 이상의 NjC 기계를 구입·설치·유지하

기 위뼈 그 연구소에 비용을지불하였다. NjC 계약자들과공급지들

은 새로운 기술의 사용법을가르쳐 주면서도 돈을 받았다. 간단히 웹

서 공군은 NjC를 위한 시장을 창출하였다. 곧 이어 공작기계 제조업자

들은 본격적인 활동을 시작하였고， 공작기계 산업의 연구개발 비용은

1951년과 1957년 사이에 8배로 증가하였다.

중요한 점은 NjC를 기능하게 했던 대규모의 공군 지원이 기술의 형

태를 결정하는 데에도 강력한 영향을 미쳤다는 것이다. 일반적인 기계

설계의 과정에서는사용자가부담하는 판매 비용이 고려되지만 여기서

는 그것이 크게 문제되지 않았다. 공작기계 제작지들은 단순히 정부의

자금을 사용하는사람들이 요구히는 성능을 충족시키기 위뼈 경쟁하

고 있었다. 상업적 시장을 위하여 저렴한 기계를 생산하려는자극이 없

었기 때문에 그들은 비용의 효율성에는별로 관심을 기울이지 않았다.

9) N / C의 기원에 대한 간단한 역사는 파슨즈의 개인 서류철과 서보메카니즘연구소의

프로젝트 기록은 물론 피슨즈와 MIT 요원들과의 인터뷰에도 바탕을 두고 있다.
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그러나 기계 자체의 개발은 이야기의 일부분에 지나지 않는다. 하드

웨어뿐만 아니라 소프트웨어의 개발도 있었던 것이다. 여기서도 공군의

요구가 기술의 형태를 규정하였다. 처음에는 어떤 사람도 테이프 생산

에 관한 지식을 얻는 과정에서 발생5보 어려움을 완전히 인정하지 않

았다. NjC 프로젝트를 수행하는 NlIT 엔지니어들도 마찬71지였다. 그

들은 대부분 프로젝트에 전념하기 전에 기계가공의 경험을 가지고 있

지 않았다. 그들은 제어공학자와 수학자였지만 기계공의 기술을 쉽게

종합할 수 있다고 믿을 만큼 매우 오만하였다. 그러나 그들이 자신의

실수를 발견하는 데에는 많은 시간이 걸리지 않았다. 테이프의 준비가

NjC의 경제적 생존력에 있어서 걸림돌이라는 사실이 명확해지자 프로

그래밍의 문제는 프로젝트의 주요한 초점으로 부상하였다. 첫번째 프로

그램은 손으로 준비되었는데， 그것은 대학원생들에 의해 수행된， 지루

하고 많은 시간이 소요되는 작업이었다. 그후에 프로젝트 요원들은

NlIT의 첫번째 디지탈 컴퓨터인 ‘회오리바람’m빠Iwin이의 도움을 얻으

려고노력하였다.

초기 프로그램은 본질적으로 특수한 기하학적 표면을 제작하기 위한

보조 프로그램이었다0. 1956년에 NlIT가 소프트웨어 개발을 매개로 공군

과 다른 계약을 체결한 후에 더글라스 로스(Dou밍as Ross)라는 젊은 공

학자 겸 수학자는 프로그래밍에 관한 새로운 접근볍을 가지고 나타났

다. 그것은 ‘자동 프로그램 공구’(뾰r : Automatically Progr‘뻐nned

Tools)라고 불리는 새로운 시스템으로서 각 문제를 별도의 보조 프로그

램으로 다루는 대신에 하나의 골격 프로그램으로 절삭공구를 움직이게

하는 것이었다0. APT는 모든 특수한 응용에도 유연하게 사용할 수 있는

근본적인 시스템이었다. 또한 그것의 언어는 5개의 축을 제어할 수 있

는 용량을 가져야 한다는 공군의 요구를 만족시켰다. 공군은 APT의 유

연성이 전략적으로 중요하기 때문에 APT를 선호하였다. 그것은 전국

각 지역으로부터의 신속한 동원과 상행11 따른 설계의 신속한 변화를

가능하게 하고， 공장의 기계들·사용자와 판매인·계약자와 하청업자 사
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이의 호환성을 고려하는 것처럼 보였다. 이러한 목적을 염두에 두고 공

군은 APT 시스템의 표준화를 추진하였고 공군 자재사령부는 APT를 산

업의 표준으로 만들기 위하여 수치제어에 관한 항공산업연합위원회

(마Iσaft Industries Association Committee on Numerical Control)와 협력

하였다. 공작기계와 제어장치를 생산하는 기업체들은 APT와 함께 시용

되는 시스템에 적응할 수 있는 ‘포스트프로세서’(pas따@않 sor)의 개발

에 착수하였다.

항공 회사들의 저항에도 불구하고 APT 컴퓨터 언어는 산업의 표준이

되었다. 많은 회시들은 N/C 장치를 프로그램하는그들 지신의 언어를

개발했고， 그것은 비록 APT보다 유연하지는 않치만 회사의 필요에 적

당하고 비교적 간단하게 시용할 수 있었다. APT 시스템의 이점에도 불

구하고 (사질은 그것 때문에) APT 시스템은 불이익을 감수해야만 했다.

기본적인 시스템일수록 복잡해지기 때문에 처리해야 할 정보량이 많아

지며 이에 따라 오류의 기능성도 많아진다. 그러나 초기의 저항은 고위

경영진에 의해 이내 무마되었는데， 그들은 공군과의 유리한 계약이라는

사업적 이유 때문에 새로운 시스템의 사용법을 배우는 것이 필요하다

고 믿었다. 결국 APT는 독점적으로 사용되었다. 따라서 더글라스 로스

지신이 “APT 시스템의 개발에 관한 무시무시한 혼란”으로 묘사했던 것

이 시작되었다. 그 시스템은 헝공산업의 “변덕스럽고 믿을 수 없는” 두

통거리로 오랫동안 남았다.

공군의 명령에 입각한 APT의 표준화는 두 가지의 상호관련된 결과를

낳았다. 첫째 ， APT는 토마스람1회λl{AS. Thomas, Inc.)가 개발했던

‘NUFORM'과 같은 대안적 언어의 개발을 10년간 금지시켰다. 그것은

중소기업이 윤곽 프로그래밍에 쉽게 접근할 수 있는 수단이었다. 둘째，

APT는 위험을 무릅쓰고 N/C 분야로 뛰어들었던 사람들이 거대한 컴

퓨터와수학적으로정교한프로그래머들에게의지하도록강제하였다)0)

10) 초기의 APT 개발은 공군의 지원으로 MIT에서 집중적으로 수행되었으나" 1961년에
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항공 회시들은 갖은 골치거리에도 불구하고 공군의 보조금 때문에 APT

와 씨름할 수밖에 없었다. 군부와의 계약을 원했던 회사들은 뾰T 시스

템을 채택해야 했고， 그 시스템을 수용할 수 없었던 회사들은 정부의

하청 대상에서 제외되었다. 여기서의 요점은 산업의 표준이 되는 소프

트웨어 시스템을 사용자와 공군이 함께 설계했다는 것이다. 로스가 설

명했듯이， “설계 과정 전체를 관통히는 보편적인 요인은 경제성이다. 그

언어의 장점은 그것을 완전한 작동 시스템으로 통합하는 과정에서 발

생하는 (경제적) 어려움과 결부되어 평가되어야 한다'， "11) 뾰T는 공군

과 항공산업계에는 특혜를 제공했지만 그 대가로 경제적 능력이 부족

했던 수많은 경쟁자들을 희생시켰던 것이다.

설계에서의 선택 : 생산의 수직적 관계

지금까지 우리는 N/α} 형태(하드웨어 및 소프트웨어)와 그것이 생

산의 수평적 관계를 반영하는 방식에 대히여 살펴보았다. 그렇다면 N/
C의 선배 격인 녹음재생 기계는 어떠하였는가? 그것은 분명히 소규모

공쟁} 적합한 기술이었다. 공작기계의 동작을 녹음한 테이프는 (프로

는 공군과 항꽁f업협회(AIA : Aircraft In뼈않ies Association), 그리고 공작기계와

전기 제어 분야의 대기업으로 구성된 컨소시움의 감독하에 연구를 수행해왔던 일

리노이스공과대학연구소(Il1R : ll1Iinois Institute of Technology R엉않rch Institute)가

APT 개발에 관여하였다 컨소시움의 연구원에게는 많은 급료와 풍부한 시설이 지

원되었는데， 그것은 대부분의 금속가공 산엽체의 자산을 능가하였다. 따라서 APT

시스템의 사용은 시스템 개발의 정보에 특권적으로 접근할 수 있었던 회시들에게

제한되었다. 게다가 APT 시스템은 공장 소유주의 정보로 간주되었다. 이에 따라

프로그래머들은 설명서를 살펴볼 때 반드시 서명을 해야 했으며， 그것을 집으로

가지고 가거나 회사 외부의 사람들과 그 내용에 관하여 논의할 수 없었다.

11) Dou생as Ross, “ori맹JS of APT Language fiα Automatically pv멍ranm뼈 T∞l]s"

(Softech, Inc" 1978), p. 13.
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그래머， 수학， 언어， 컴퓨터 없이되 기계공이나추적자뺀 1 의해 인도

될 수 있었다)2) 그러나 이 기술은 NjC를 선호하는 항공산업과 대규

모 제조업~}들에 의해 포기되었다. 중소기업들은 그것을 전혀 알지 못

했다. 한스 트레치셀뼈TIS Tr，빼el)에 의해 기계공이 완벽하게 접근할

수 있도록 설계되었던 기숍트시스템 (Gisholt System)은 기숍트회사가 기

딩즈 및 루이스라는 대규모 NjC 제조업체에 의해 매수되면서 보류되

었다.. G. 맡1 녹음재생 시스템은 공작기계 회사와 항공 회사의 관심을

거의 끌지 못했기 때문에 실제로는 시장에 거의 출하되지 않았다. 기딩

즈 및 루이스는 로크히드(μC때뼈)의 거대한 ‘외판(썩폐 공장’에서 사

용할 목적으로 녹음재생 시스템을 구입했지만 그것은 본격적인 생산이

시작되기 전에 수정된 NjC 시스템으로 교체되었다~ 1950년대와 1960

년대의 가장 대중적인 시스템이었던 G. ~ 자기 테이프 제어 시스템

은 제품설명서에서 ‘녹음재생의 능력’을 가진 것으로 묘사되었지만， 이

특정에 대한 언급은 곧 설명서에서 사라졌다)3)

그렇다면 왜 녹음재생 기술에는 많은 관심이 기울여지지 않았는가?

이 질문에 관한 대답은 복잡하다. 첫째， 종종 복잡한 부품을 위하여 4­

5개 축의 기계기공을요구하는 공군의 견적은 녹음재생이나수작업 방

식의 능력을 능가하는 것이었다. 비용 절감 효과의 측면에서는위의 두

가지 방법이 생산비는 물론 지그1 픽스쳐， 형판의 유지비를 NjC만큼

12) 기술적인 측면에서 녹음재생 기계는 N/C만큼 신뢰할 수 있었다. 왜냐하면 녹음

재생 시스템에서는 모든 프로그래밍이 기계에서 행해지므로 생산이 시작되기 전의

프로그래밍 과정에서 오류를 제거할 수 있었기 때문이었다. 게다가 그것은 N/C

와 같은 정도로 1 / 1뼈인치의 오자로 부품들을 반복 생산하는 데 사용될 수 있었

다. 만약 N/C 시스템이 1 / 2000에 상응히는 불연속적인 펄스를 산출할 때 기계

가 똑같은 오차로 부품을 생산할 수 있다고 가정하는 것은 잘못된 생각이다 정밀

도의 한계는 전기적 신호가 아니라 기계 자체에 의해 정해지는 것이다.

13) 이러한 역사는 기졸트의 ‘Factrol' 시스템의 설계자 한스 트레치셀과의 인터뷰와 다

양한 공학 및 사업 잡지의 기새 그리고 GE(셰넥터디)의 엔지니어 및 판매 요원과

의 인터뷰와 편지왕래에 기초한 것이다.
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감소시키지 못했다. 또한 NjC는 공구제작재 기계공， 주형제작자셰 대

한 노동비의 감소를 약속했다. 더구나 NjC 기술에 대한 공군의 막대한

지원은 대부분의 제조업체와사용자를 유혹했다. 그러나 NjC의 채택

과 녹음재생의 폐기에는 경제적 계산보다 중요한 다른 이유가 있었다.

녹음재생 기계는 유용한 생산기술이었지만처음부터 NjC와 다른 방식

으로 인식되었다; (금속절삭에 관해서는 거의 알지 못했던) MIT 설계자

들의 눈에는 항상 NjC가 금속절삭을 위한 기술 이상의 것이었다. 그것

은 컴퓨터 시대， 수학적 우아함， 힘·질서·예측가능성， 연속 흐름， 원격

조정， 자동화 공장의 상징이었다. 반면에 녹음재생은， 수작업 방식에 관

한 획기적인 진보를 대표했지만， 전통적인 기술의 흔적을 가지고 있었

다. 미래의 관점에서는 (엔지니어들은 항상 현재와 미래를 혼동한다) 녹

음재생 기계가 시대에 뒤떨어진 것이었다

노동을 지본으후 대체하는 정책과 마찬7찌로 NjC가 상징했던 총체

적 지동화를 위한 정책이 항상 합리적인 것은 아니었다. 물론 새로운

기술을 개발하고 도입하는 과정에서 이윤동기는 매우 중요한 요소로

작용한다. 그러나 풍부한 정부의 재정적 후원으로 비용의 최소화가 절

실히 요구되지 않는 경우에는 경제적인 설명이 이야기의 전부가 될 수

없다. 여기서는 (인간의 능력을 신뢰하지 않고 인간의 판단을 오류로

간주E뜯) 통제 이데올로기가 새로운 기술의 채택에 동기를 부여하는

강력한 힘으로 작용하였다 이러한 이데올로기는 X뽑주의적 생산양식

을 반영하고 있다. 엔지니어의 인간존재에 관한 불선은 자본의 노동에

대한 불신이 표상된 것이다. 인간의 오류와 불확실성을 제거한다는 주

장은， 생산에 대한 자본의 통제를 증가시킴으로써 노동에 대한 자본의

의존력을 최소화히려는 시도를 공학적으로 표현한 것에 불과하다. 간단

히 웹서 공학의 이데올로기는 지본주의적 생산의 적대적인 사회적

관계를 반영한다. 기계의 설계가 이러한 이데올로기에 의해 형성되는

한， 그것은 필연적으로 생산의 사회적 관계를 반영할 수밖에 없다)4)

19세기 이후 노동집약적 기계공장은 숙련노동자의 요새이면서 작엽
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장 투쟁의 중심지였다. 프리데릭 테일러(표혀erick ‘ Tayllα)는 그가 ‘체계

적 태업’이라고 불렀던 것을 제거하기 위하여 ‘과학적 관리’를 개발하

였다. 노동자들은 다양한 이유로 은밀한 태업을 수행하였다. 자신의 시

간을 확보하는 것， 자신의 작엽에 관한 권위를 발휘하는 것， 과잉생산과

임률식캄의 도구였던 성과급 제도에 저항하는 것， 해고를 당하지 않도

록 직무를 조정히는 것， 작업속도가 느린 직무를 고안하기 위뼈 그들

의 창의력을 발휘하는 것， 경영진에게 적대감을 직접적으로 표현하는

것 등은 그 대표적인 예이다.1 5) 집단적인 협력과 노동자가 스스로 규정

한 행위의 표준을 제외하면， 기계공이 생산과정에 대한 권위를 확립하

는 최상의 수단은 기계에 관한 통제였다. 기계가공은 수공업적 기술이

14) 자본주의적 생산양식에 있어서 통제는 독립적인 요소(계급갈등의 표명)가 아니라

단지 경제적 목적(지본의 축적)의 수단일 뿐이라는 주장이 있다. 이러한 관점에서

는 노동력에 대한 경영진의 통제를 강화시키고 은밀한 태업을 제거하기 위히여 도

입된 기술이 단지 이윤을 증가시키기 위한 수단으로 간주된다. 통제와 계급의 문

제를 경제적 문제로 환원하면 기술개발을 사회적 관계에 입각승벼 설명하기가 곤

란해진다 그것은 시간당 생산고를 직접적으로 증가시키는 기술과 노동자의 저항

이나 생산고 제한을 감소시킴으로써 간접적으로 그렇게 하는 기술을 주의깊게 구

별하지 못하게 한다. 또한 그것은 은밀한 태업을 감소시키는 기술과 노동조합 파

괴자의 행위가 똑같은 경제적 결과를 유발하면 두 가지 투자의 궁극적인 효과도

동일한 것으로 간주한다". JI짧ny Brecher는 “비판적인 역λr7)는 기술이 체현하는

(그리고 숨기고 있는) 사회적 관계를 발견하기 위하여 비용의 최소화리는 경제적

범주 뒤에 있는 것을 캐내야만 한다”고 상기시키고 있다， Jeπemy Brecher, “Beyond

Teclmologi얹1 Detem뼈엎n : some Connnents", Talk Presented at the Organi짜ion of

American Historians COIwention (April 1978).

15) Do.nald F. Roy, “Quota Res떠ction and Goldbric성ng in a 뼈대ine Shφ"， American

Journal of Sociolo，없 57 (1951-1952) ; Donald F. Roy, “Wαk Satis삶ctiα1 and Social

Reward in Quota Achievl앉nent : An Analy업s of PieceWiα'k Incentive", American

Sociological Review 18 (1953) ; Donald F. Roy, “Efficiency and ‘πle Fix’ : Infonn따

Inter-group Relations in a Piecework Machine Shφ" ， American j，ωlmal of Sociology

60 (1954- 195잉 ; Stanley B. Mathe\WOll, Restriction of Output amOl땅 Unorganized

Workers (Carbondale, ill. : Southern l1linois Univ. Pr., 1969).
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아니라 기계에 기초한 기술이다. 숙련의 소유는 속도 급송， 기계의 동

직에 관한 통제와 함께 기계공의 지율적인 부품 생산을 보장하였다)6)

이처럼 노동자의 숙련과 작업장 통제는 은밀한 태업의 기초로 가능

하였다. 따라서 테일러는 숙련의 소유권을 기계공에서 경영진으로 옮겨

생산과정 자체를 변화시킴으로써 태업을 제거하려고 노력하였다. 테일

러의 방법에 따르면 (노동자가 아니라} 경영진이 과업의 세부사항을 규

정할 수 있었다. 그러나 그는 완전히 성공하지 못했다. 작엽방법 담당

자， 시간연구 담당자; (작업)방법 및 (작업)시간 측정αtfIM : J\1ethαi

Time 뾰獅앉nent) 전문기들이 아무리 기계공장의 공식적인 관행을 바

꾸었다 할지라도 금속절식에 관한 과학이 완전히 개발되지 없k기 때

문에， 생산에 관한 노동자의 통제가 근절되지는 않았던 것이다)7)

따라서 사회학자 도날드 로이(Donald Roy)는 1940년대에 기계공장을

방문하면서 은밀한 태업이 건강하게 생존해 있는 것을 발견했다. 그는

과학적 관리보다도 전통적인 권위의 패턴이 여전히 군림하는 것을 분

명히 확인하였다.

“니븐 11시까지 작엽이 25-30% 정도 진척되기를바란다”고직업감독관

스티빅Steve)는 7시 15분 호각이 불어진 뒤 2분동안 날차롭게 말했다. 나

(로이)는 고개를 끄덕이며 그에게 미소를 지었다. 우리 근처에 서있던 숙련

노동자 맥캔(McCann)과 스미드(Smith)가 큰 소리로 웃자 스티브는 “농담이

아니야”고 반쯤 미소지으며 말했다. 스티브는 자신도 모르게 싱긋이 웃지

않을 수 없었고 그리고는나가버렸다)8)

16) Da띠d Montgomery, “Wα'lrers’ canσ01 of Mac애nε R때1Ction in thε Nmete빼1

Century", Labor Histoη 17 (p，띠1 197이， pp. 486-509.

17) 기계공장에서 작업속도는 여전히 과학보다는 추측에 의존히여 설정된다. 과학적

확실성의 결핍은 작업속도에 관한 협상 과정에서 분명히 나타난다. 산출고를 규정

"ill는 것은 과학。1 아니라 합의된 ‘공정성’이며 설제로는 노사 간의 세력관계이다.

18) Roy, “Work Satisfaction and Social Re때rd in Quαa Achievement", p. 513.
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30년후 사회학자 마이켈 뷰러워얘..fic뼈el Burawoy)는 똑같은 공장을

방문한 후 자신의 작업장 관계에 관한 연구에서 “본질적으혹 기계공장

에서의 기계와 노동자의 관계는 잉여를 뽑아내는 ‘강제적’ 수뺀1서 제

외된다”는 결론을 내렸다)9)

이상과 같은 점이 공작기계의 자동화가 추진되었던 가장 중요한 맥

락이었다. 그것은 생산에 관한 통제를 성취하려는 경영진의 시도로 간

주되어야 한다. 피터 드러커(peter Drucker)가 지적한 것처럼 “오늘날 자

동화라고 불려지는 것은 개념적으로는 테일러의 과학적 관리의 논리적

확장이다"."20) 따라서 피슨즈는 NjC ‘카도매틱’ 시스템의 개발에 칙수

하면서 자신의 흥미로운 모험을 트래버스(Traverse) 공장의 노동조합이

알지 못하도록 주의를 기울였다. 또한 G. E. (셰넥터디) 노동자들의 작

업중단이 1946년의 파업으로 절정에 달하자 G.E. 엔지니어협회는 경영

진의 지원하에 공작기계 지동화 프로젝트를 강력히 추진하였는데， 그것

역시 노동조합이나 회사 외부에는 일체 비밀로 부쳐졌다02 1 )

공작기계의 자동화가 진척되었던 최초의 10년 동안에 자동 공작기계

의 주요 사용자였던 항공산업도 심각한 노사갈등을 경험하였다. 전후의

경기침체는 노동자의 휴직， 회사의 임금 미지불 요청， 직무의 하향 재분

류를 통하여 노동자들의 불만이 야기되었다.22) 보잉어oeing) ， 벨항굉파

19) .Michael Burawoy, “πre Org.때ization of Consent : 다뻐팽ng Patterns of cor퍼ict on

the Shop Floα"， 1945-1975", V，ψlublished Doctorial αssertation (Dniv. of 다ncago，

197이.

20) P，앉er F. Druck앙， “Technology 빼 Society in the Twentieth 어Jtury"， Mel띠n

Kranzb앉g and Carroll W. Pursell, 해s.， Technology in Western Civi’liwtion’ vol. 2

이ew York : Oxford 나nv. Pr., 196끼， p. 26.

21) 당시의 광고담당자 Kurt Vonn.egut는 1977년 2월에 저X에게 보낸 편지에서 삼가하

는 말투로 “그들은 그때 어떠한 공표도 원하지 않았다”고 회고하였다". G. E. 노동

지들은 해고， 입률 삭감， 작엽속도 증개 기계공의 미숙련 도제나 여성으로의 대체

에 저항하여 전기노동자연합"(UE : Unit빼 Electri때 Workers)의 지도E에 10년간 작

업을중단하였다.
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슨즈의 주요 계약재， 맥도넬 더글라스(McDonell Douglas), 라이트항공

(wri양It "Aeronautical), G. E. 에반데일(Evandale) ， 북미항공이orth

와ne:디갱nA띠ation) ， 리파블릭항공(R맹ublic Air때ft)에서는 주요한 파업

이 발생하였다. 따라서 1946년 11월 『포윤"~(Fortun리에 실린 “노동자가

필요없는 기계”α없chines without JvIen)라는 제목의 기λ까 경영진과 기

술진 사이에서 평판이 좋았던 것을 설명하기는 어렵지 않다. 센서 및

측정 장치， 서보메카니즘， 컴퓨터 등과 같은 전시에 개발된 기술적 성과

를 검토하면서 두 명의 캐나다 물리학자는 “이러한 장치들은 어떤 인간

적 제약도 받지 않는다. 그것들은 24시간 계속해서 일하는 것을 꺼려하

지 않는다. 그것들은 결코 배고픔이나 피로를 느끼지 않는다. 그것들은

항상 노동조건에 만족하며 높은 급료를 요구하지도 않는다”고 단언하

였다. 간단히 탤R서 “그것들은 똑같은 노동을 수행히는 인간보다 훨씬

적은 문제를 유발한다”는 것이었다023)

이 논문에 자극을 받은 사람 중의 한 명은 G.E.의 자동화 프로젝트

를 담당하고 있었던 로웰 흠즈Qρwell Ho뼈)라는 젊은 엔지니어였다.

그러나 그가 기계공을 대체할 목적으로 개발했던 녹음재생 시스템에서

는 테이프의 준비 때문에 여전히 생산에 대한 노동자의 통제가 유지되

었다.갱) 이러한 ‘결점’은 그 시스템의 품평회에 참가했던 사람들에 의

해 즉각 인식되었고 그들은 그 기술에 별다른 관심을 보이지 않았다.

22) Arthur Allen 뻐d Betty Schneider, 11때strial Relations in the Cali/Ofηia Aircraft

I뼈lStrY 어erkeley : Institute of Industrial R.elaticms,뻐v. of California, 195θ.

23) E. W. Leaver and J. 1. Brown, “Machine without Men", Fortune 이ov. 194이， p. 203.

24) 녹음재생이 NjC보다 생산에 대한 작업장 노동자의 통제를 허용한다는 사실은 영

국의 사례를 검토한 맘ik Cl며sri뻐없1， Automation and Workers ααldon : LabOlπ

R않.earch Devel따neIlt Publicaticms, μd.， 1968)에서 잘 나타난다. 녹음재생이나 배전

반 통제가 사용되는 경우에는 기계공이 기존의 설비가 배치된 경우와 똑같은 임금

수준을 유지하고 전체 기계 공정에 관한 통제권을 보유할 수 있었다. αJristi뻐없l

에 의하면， 녹음재생(과 배전반 프로그래밍)은 “기계를 최초로 프로그래밍하는 노

동자의 숙련을 통하여 작엽장 노동자가 노동 주기를 통제하고 있음”을 의미한다.
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그 중의 한 명은 “우리가 현재 시~용하고 있는 것이 아닌 우리의 요구를

실행할 수 있는 것을 달라”고 논평했다. 녹음재생 시스템의 결점은 기

술적인 것이 아니라 개념적인 것이었다. 즉 그 시스템은 생산에 대한

경영진의 통제를 요구히는 대기업을 만족시키지 못했던 것이다. 그러나

NjC는 그렇게 했다. 녹음재생과 NjC 양자꿰 대하여 자문해=- G. E.의

엔지니어들은 “경영진은 NjC를 좋아했다. 왜냐하면 그것은 그들이 사

무실에 앉아서 그들이 원하는 것을 다른 사람에게 지시히는 것을 의미

하기 때문이다”고 설명했다. “NjC를 시용하면 손을 더럽힐 필요가 없

는 것이다"."25) G. E. (셰넥터디)의 연구 부서와 판매 부서를 중개하는

산업적 응용 그룹(Industri떠 Applications Group)의 책임자이자 두 기술의

개발에 핵심적 역할을 담당했던 자문기사는 녹음재생에서 NjC로의 전

환을 다음과 같이 설명했다. “보라. 녹음재생 시스템에서는 급송， 속도

작업량， 산출고에 대한 통제권이 기계공에게 주어져 있다. 수치제어 시

스템에서는 통제권이 경영진으로 이동한다. 경영진은 더 이상 작동지에

의존하지 않교 따라서 기계의 사용을 최적화할 수 있다. 수치제어를 사

용하면 노동과정에 대한 통제권이 경영진의 손에 확고하게 주어진다.

그런데 왜 우리가 그것을 선택하지 않겠는7꺼"26) 따라서 G.E.에서는

NjC가 금속 절삭의 기술이 아니라 경영 시스템으로 간주되었다.，27)

NjC는 회사의 기능을 지동화하려는 노력과 부합되었고 생산 정보의

집중화를 수반했다. 게다가 이전에 공작기계의 설계를 담당했던 엔지니

어가 제안했듯이， 반공 운동이 격렬하게 진행되었던 1950년대에 NrC

는 안보 문제에 대한 해결책처럼 보였다. 그것은 경영진이 불온분자나

25) 개인적인 인터뷰.

26) 개인적인 인터뷰.

27) G. E. cor聊ny， “Next S뼈 in 1\뻐nagement An A뺨떠잃1 of Cyberne없”，

Mα따'gement Consulting Services α비회on (1958). 또한 J. Fm않ter， et. aI.,

“S뼈1뺑빼Jg 뼈nagl없nent for the New Technology", An때COJl Management

Assocμtion (1955)도 보라.
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스파이가 작업조에 손을 뻗치는 계획을 저지하는 수단으로 간주되었다.

NjC는 또한 공구 실습의 필요를 최소화하고 도면을 복사하는 방법을

제거하며 칩 절삭 시간을 감소시키는 것처럼 보였다. 그리고 NjC는 문

제가 많은 ‘테이프 시간’에 관한 시간연구 방법을 제거하였고 골치거리

였던 숙련 기계공을 다루기 쉬운 ‘버튼을 누르는 사람’으로 대체하였으

며 작업속도 조정의 문제를 완전히 제거하였다. 만약 NjC가 그 기술을

선택했던 목적에 부합되는 방향으로 공장의 조직적 변화를 유발한다면

생산에 대한 경영진의 통제권은 강화될 것이었다. 이 점은 우리가 선택

된 기술이 배치되는 방법을 살펴보면 더욱 명확해진다.

배치의 선태 : 경영진의 의도

비용의 효과와 관계없이 경영진이 NjC에서 생산에 대한 그들의 권

위를 고양시키는 잠재력을 발견했음에 틀림없다.28) 물론 공작기계 제조

28) N j C에 있어서 비용의 효괴는 단순히 칩 절쇠에서 발생승}논 시간의 절약과 직접

적인 노무비의 감소에 달려 있는 것이 아니라 교육 비용， 프로그래밍 비용， 컴퓨터

비용 등을 포함히는 많은 요소들에 의존한다.NjC의 경제성에 관한 초기 연구를

수행했던 MIT 연구진들은 절삭 시간의 감소에 초점을 두면서 새로운 혁명을 감병

적으로 표현하였다. 그러나 동시에 그들은 NjC의 경제적 생존 능력의 핵심은 프

로그래밍 (소프트웨어) 비용의 절김에 있다고 경고하였다. 공작기계 회사 판매원들

은 이러한 잠재적 결점을 강조하려고 하지 않았으며 그들의 말을 그대로 믿었던

시용지들은 파산에 직변하였다. 그러나 초기 시절의 시용자틀은 대부분 국가의 보

조에 의해 경제적 충격을 완화할 수 있었다. 오늘날 잠재적 시용자들은 다소 조심

스러운 태도를 취하며， 공작기계 제조업지들은 적절한 사용·정당한 몫·일괄 처리

크기·충분한 교육과 같은 경제적 성공의 전망을 선전하는 데 이전보다 많은 제약

을받고있다

독립적인 조사자의 경우에는 그러한 기술의 경제적 생존 능력을 평가하는 것이

매우 어렵다. 여기에는 많은 이유가 존재한다. 우전 접근할 수 있는 데이타가 거의

없다. 기술적 매혹이나 경쟁자 추적 등 어떠한 동기에 입각했든지 간에 새로운 자
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업자들도 이러한 노선을 따라 상품 판매 촉진 활동을 벌였다. 그들은

소비자의 필요에 부응히여 전통적인 관리의 문제가 종식될 것이라고

장담했다. 따라서 랜디:671계회사α..andis 뼈chine αnφany)의 사장은

어떤 사업 잡지에 “어떻게 새로운 기계가 비용을 절감할 수 있는

본재의 구입은 경제적 조건에 의해서 정당화되어야 한다. 그러나 만약 그 품목이

회사가 신뢰하는 전문기들에 의해 충분히 요구된다면 정당화의 획득이 그렇게 어

렵지는 않다 그들은 미래 기술의 전망에 스스로 흥미를 느끼며 따라서 대체로 낙

관적인 사람들이다. 정당화의 보장 여부를 알기 위히여 회사가 그들의 구매에 대

하여 회계 감사를 실행히는 경우쓴 거의 없다 이무도 기계 설치의 방식이나 회계

감사의 내역과 관련된 그들의 오류를 입증히려고 하지 않는다. 여기서의 요점은

지본재의 경제성이 경제학자가 때때로 우리에게 알려주는 것처럼 그렇게 깔끔하지

않다는 데 있다. 보이지 않는 손은 사건이 진행된 이후에 뒷처리를 깔끔하게 하는

역할을 수행하는 것이다.

만약 데이타가 존재한다 하더라도 그것을 확보하기는 매우 어렵다. 회사는 정보

소유자로서의 관심을 가지고 노동조랩임금)， 경쟁 회새가격)， 정부{규제와 세금)에

게 그들의 입장을 노출하지 않으려고 노력한다. 게다가 확보된 모든 정보가 도표

로 작성되는 것은 아니다. 그것은 분리된 경비와 함께 각 부처에 배분되는데， “어

떤 비용은 A부처， 다른 숨겨진 비용은 B부처”와 같은 방식으로 처리된다. 또한 그

데이티는 각 부처가 회사에서 높은 지위를 차지하려고 제공하는 자기 봉사적인 성

격을 강하게 띠고 있다. 그리고 ‘생존 능력’을 정의하는 방법 자체가 속임수일 가

능성이 많다. 회λ까 기계를 생산적으로 사용하든 그렇지 않든 기계는 때때로 회

사를위하여 돈을벌어준다.

이 각주의 목적은 복잡한 역사적 발전에 대한 ‘수지타산적인’ 설명이 (새로운 자

본재의 도입과 마찬가지로) 그 자체로는 충분하지 않고 신뢰성도 없디는 사실을

강조히는 데 있다. 만약 회사가 새로운 것을 도업하려고 하면 그것은 수익을 보장

한다는 조건에 의해 정당화된다. 그러나 수익의 산출이 그것의 실제적인 (혹은 유

일한) 동기는 아니다. 경제학자 Mic뼈el Piore가 “πre In뼈ct of tIre Labor 뼈rket

따JOn tIre Design 뻐d Selection of pr따lctive Tee뼈ques within the Manufacturing

P빼lt"， Qtμrterley Journal of Economics 82 (1968)에서 보여주었듯이 자동화의 경우

에 제조업자들과 엔지니어들이 염두에 두었던 것은 수지타산보다는 자본에 의한

노동의 대체였다. 따라서 지동화는 수익의 동기뿐만 아니라 생산의 사회적 관계를

반영하는 자동화 자체의 이데올로기에 의해 추진되는 것이다.
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개”떠ow can New Machines Cut Costs?)라는 제목의 논문을 기고하면

서 “현대의 자동 제어에서 생산 속도는 작동자가 아니라 기계에 의해

설정된다”고 강조하였다-，29)

이와 비슷하게 뉴욕 버팔로뻐l뼈0) 무二비계회사MαB 뼈chine

co뼈any)의 광고 복사본은 그들의 새로운 기계 센터가 “경영진으로 하

여금 작업을 더 효과적으로 계획하도록 하는” 방식을 설명하면서 “작

동자는 더 이상 생산에 관한 의사를 결정할 필요가 없다”고 지적하였

다30)

공작기계와 제어 시스템의 제조업자들은 그들의 상품과 사업 잡지를

팔고 다니면서 자신의 주장을 되풀이하였다 잠재적 소비자들은 이러한

선전을 실제로 믿거나 믿으려고 하였다. 1960년대에 NjC가 사용되고

있는 공장을 조사했던 사회학자 얼 룬드그렌에 의하면， “각 회사의 주

요 관심은 계획과 통제의 권한을 작업징F에서 사무실로 이전하는 것에

있었고” 경영진은 “수치제어 시스템에서는 작동자가 더 이상 계획 활동

에 관여할 펼요가 없는” 것으로 믿었다)1)

1977년과 1978년에 니는 중서부와 뉴 잉글랜드이ew 담1생and) 지역의

공작기계·농업용 기구·건설 중장비·제트 엔진 및 헝공 부품·특수 산엽

용 기계를 제작하는 25개의 공장을 조사하면서 똑같은 현상을 관찰하

였다. 모든 곳에서 경영진들은 NjC가 작업장의 의사결정을 제거하고

미숙련 노동자를 NjC 기계에 할딩하고 있으며， 문제투성이의 ‘테이프

시간’ 대신에 성과급과 산출 할당량에 따라 작업속도를정할 수 있고，

모든 정신적 활동을 사무실에 집중시킴으로써 관리의 권위를 높이고

생산과정의 모든 측면에 대한 세부적인 통제를 확장할 수 있다고 믿었

다

29) Gray없1 S떼ckell ， “How can New Machinεs Cut Costs?", Tooling and Production

(Aug. 1960), p. 61.

30) MOOG 빠'dra-Point News (1975).

31) Lundgr，때 “Effects of N / C on Organizational Structure".
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그러나 이것이 내가 룬드그렌의 초기 연구와 똑같은 결론에 도달했

음을 의미하지는 않는다. 산업사회학자를 대표하여 그는 기술이 이러한

변화를 요구한다고 주장했다 즉 해리 브레이버만빼ry Bravem빠1)의

구절을 시용하자면， 이러한 변회는 경영진에 의해 ‘붙잡힌’ 기술의 가능

성이 단순히 반영된 결과라는 것이다)2) 그러나 NjC 기술 자체가 특

정한 집단(예를 들어 경영진이나 노동조합)에게 공헌하는 프로그램과

기계의 할당을 요구하지는 않는다. 기술은 단지 그것을 가능하게 할 뿐

이다~ (일반적인 X뽑주의적 생산양식의 사회적 관계와 역사 특수적인

경제적·정치적 맥락을 반영히는) 경영진의 철학과 동기가 기술의 전개

방식을 보장히는 것이다.

기술 전개에 있어서 경영진의 선택에 관한 첫번째 사례는 보스톤

(Boston) 근처의 대규모 제조 회사의 경험에서 잘 드러난다" 1968년에

노동자의 사기 저하·이직·결근， 프로그램과 기계의 신빙성 결여 때문에

그 회사는 NjC 선반 부문에서 소위 ‘병목’ 현상에 직면하였다. 공장

경영진은 값비싼 장비인 NjC로 산출고의 기대치를 성취하려고 모든

정열을 기울였다 번영과 개혁의 시기를 배경으로 그들은 기계 작동자

를 그룹별로 조직하고 개인별 과업을 확장하는 직무확휩φ

e띠때없1없t) 실험을 결정하였다. 그러한 조직이 작업장 노동지들의 사

기를 고양}고 그들이 기계의 “사용을 최적화”할 것이라고 회사는 희망

했지만， 노동조합은 처음에 작엽속도의 증가를 염려히여 그 계획에 동

참하지 않았다. 이에 대처하여 회사는 노동조합이 그 계획을 지원할 수

있도록 모든 침여자에게 보너스를 지급할 수밖에 없었다. 새로운 계획

에 대한 경영진과 노동조합의 첫번째 회의에서 회사의 대변인은 (다소

위협적인 말투로) “우리는 버튼을 누르는 사람이 되어야 하는기- 아니면

책임감있는 사람이 되어야 하는개”고 하면서 직무확충의 문제를 제기

32) I뻐ry Bravem없n， Labor and Mo.ηopoly α1pital " The Degradation of Work in the

Twentieth Centulγ 이ew York: Mα빼y Re띠ew Pr., 1974), p. 199.
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하였다. 새로운 기술을 도입하면 선택의 권한을 가질 것으로 믿었던 경

영진은 의외의 상햄 직면뼈 그들이 전형적이라고 생각하지 않는

방식으로 선택권을 활용했던 것이다)3)

기술결정론에 입각한 경영진의 명령에 관한 두번째 사례는 내가 코

넥티커탁αl1lllecticut)의 공장에 근무하는 두 명의 공장 관리인과 행한

인터뷰에서 엿볼 수 있다. 여기서도 다른 지역과 마찬가지로 대부분의

NjC 프로그래밍은 간단하였다. 나는 그들에게 작동자가 자신의 프로

그래밍을 할 수 없는 이유를 물었다. 처음에 그들은 작동자가 급송과

속도를 설정히는 방법을 알。}oj: 한다고 주장하면서 나의 질문을 우습

게 여겼다. 나는 작동자가 엔지니어에 의해 제공되는 공정표에 따라 통

상적인 기계의 급송과 속도를 설정한다고 지적했다. 그들은 여기에 동

의하였다 그러나 그들은 여전히 작동자가 프로그래밍 언어를 이해할

수 없다고 말했다. 이번에 나는 작동자가 다가올 상황을 알기 위하여

(예를 들어 프로그래밍 오류를 예견하기 위하여) 마이러(mylar) 유형(기

계의 작동 상태를 기술하는 두 가지 단계의 정보)을 종종 해독할 수 있

다고 지적했다. 그들은 다시 고개를 끄덕였다. 결국 그들은 서로를 바라

보면서 미소를 지었고 그 중 한 명은 몸을 구부라면서 “우리는 그들이

그렇게 하기를 바라지 않습니다”고 속마음을 털어놓았다. 이것이 바로

33) 이 실험은 비교적 성공적이었지만 오래가지 못했다. 보너스에 입각한 프로그램에

끌려 조직된 노동 그룹들은 곧 (직장과 천공 담당자가 사라지고 그들 자신의 공구

실이 없어지며 자신의 작업에 관하여 계획할 수도 없고 심지어 프로그래밍에 대한

교육을 받。싸 하는) 새로운 환경에 적응했다. 사기는 향상되었으며 노동자의 이직

과 결근， 그리고 불량품이 감소되었다. 그러나 그 실험에 대한 경영진의 열광은 계

획 기간의 절반이 지나자 사그러들었고 결국 실험이 취소되었다. 회사는 그 실험

을 작업장의 다른 영역과 다른 공장으로 확대하려는 노동조합의 요구로 그 프로그

램에 소요되는 비용이 급격히 증가되었다고 주장했다. 그러나 그 실험을 충실히

지지했던 작업장 노동자 출신의 노동조합 시무국장은 실험의 종료를 다른 방식으

로 해석했다 즉 그 실험으로 경영진은 작업장에 대한 통제를 상실하고 있었다는

것이다.
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기술 전개에 있어서 기술결정론의 배후에 숨겨진 실체이다.

작엽장의 설체

기술의 진화는 생산의 사회적 관계를 반영히는 선택에서 비롯된다.

선택의 의미를 완전히 파악할 수 있다고 가정히는 것은 오류임에도 불

구하고 우리는 선택의 실체를 어느 정도 추적할 수 있다. 그것은 기술

자체에서 이끌어낼 수 없듯이 기술의 저변에 깔린 의도에서도 완전히

날벼지지 않는다}4) 희망사항이 실제의 만족과 동일한 것은 아니다.

1903년에 존 브룩쇠John G. Br，∞Iks)는 “사용자와 고용인의 갈등에서

‘폭풍의 중심’은 대체로 과학과 발명이 산업에 응용되는 지점에 존재한

다”고 지적하였다}5) NjC를 선택한 사람과 그렇지 않은 사람에게는 N

/α1 실체가 달라지는 것이다.

기계공의 노동조합이 오랜 역사를 가지고 있는 공장에서는 NjC의

도입이 획기적인 사건이었다~ 1960년대에는 새로운 기계에 대한 파업이

만연하였는데， 그것은 지금도 여전하다. 예를 들어 G.B.의 몇몇 대규모

공장에서 파업이 발생하였고 매사츄세츠α1assachu않tts)의 린ι，ynn)공장

은 1965년 겨울에 한 달 동안 폐쇄되었다. 경영진은 지동화 기계와 순

종적이고 잘 훈련된 노동자를 꿈꾸고 있었지만 그것은 단지 희망사항

으로 끝나는 경향이 있었다}6) 여기서 우리는 경영진의 세 가지 희망사

34) 이것은 뻐띠f 많avennan이 NjC를 논의하는 과정에서 범한 오류이다.

35) Mcmtgomery, “Whose Stat뼈rds?" ， eh 4, p. I에서 인용.

36) N j C와 같이 급속하게 진화하고 있는 기술을 연구히는 사람들에게 가장 중요하고

어려운 과제는 꿈과 현실을 구분히는 데 있다. 이러한 두 7}지 영역이 기술자의 작

업처럼 혼란스러운 곳은 거의 없을 것이다. 기존의 실체에 대한 비판은 전형적으

로 미래에 대한 환상과 종종 대비된다. 현재는 항상 미래의 서곡으로서 ‘결점을 제

거히는 시기’ 혹은 전환의 국면으로 간주된다. 이러한 방식으로 그것은 엄밀한 비
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평에서 제외된다.NjC 기계가 저절로 작동하지 않으며 단순히 ‘버튼을 누르는 노

동자’가 지속적으로 훌륭한 부품을 제작할 수 없다고 주장하는 것은， 유니메이트

m따nate) 로봇에 의한 NjC 기계의 자동 조작， 수많은 기계를 자동적으로전송

라인에 결합시키는유연적 생산 체계때ilS : Flexible 뼈nufaeturing S엠없E)， 공구

마모와 거친 주조 등을 교정하는 지동 센서에 입각한 자동 적응 제어， 한 대의 컴

퓨터로 NjC가 설치된 공장 전체에 대한 통제를 중앙집권화하는 직접 수치제어

시스템(DNC: 마reet Nun빼대1 Cαmol SystellE)을 언급히는 사람들을 좌절시킨다.

이러한 주장을 디루기 위해서는 세 가지 중요한 사항을 명심해야 한다

첫째， 기술자들은 항상 미래에 대한 시야를 가져야 한다. 그것은 그들의 직업이

다. 그틀이 살고 있는 지식의 세계는 종종 산업적 실체와 무관하다 예를 들어

1950년대 말의 기술 예언가들은 지금쯤이면 적어도 미국 공작기계의 75%가 NjC

이며 완전히 자동회된 금속가공 공장도 출현할 것이라고 예견했다. 그러나 현재 N

j C는 공작기계의 2% 미만을 차지하고 있으며 완전자동화 공장은 존재하지 않는

다. 자기도취적인 예언가들과 마찬7찌로 오늘날의 공학 및 사업 잡지도 믿을 만

하지 못하다 사회 분석기들은 역사적 경험이나 산업적 관행의 현실적인 추이에

조금도 주의를 기울이지 않고 상상에 입각한 기술변화의 놀라운 결과를 발춰1히면

서 이러한 예언을 단지 반복할 뿐이다. 비평가는 그들에게 반드시 다시 살펴볼 것

을요구해야한다.

둘째， 과거의 경험에서 판단해 볼 때 새로운 실험적 시스템。1 의도된 대로 작업

징에서 기능하리라고 가정할 수 있는 이유는 거의 존재하지 않는다. 니는 FMS 시

스템을 보유하고 있는 마국의 네 공장을 방문하여， 그 시스템의 경제적 정당화가

의심스럽고 작업중단 시간이 과도하며 시스템의 신뢰성이 컴퓨터 작동자의 고숙련

·시스템의 표준·정비공의 능력에 많이 의존한다는 사실을 발견했다. 또한 그 시스

템에 대한 차후 개발의 정조는 없었다. 신시내티 (Cine따lati) 빌라크론α<lila<αem)에서

개발 중인 적응 시스템은 아직 실험적 단계에 있어서 그것이 작업장에 설치된 경

우에는 기계의 복잡하고 민감한 부분이 수많은 정비의 문제를 유발하였다. 기술관

료주의자들의 환상인 DNC는 지동 공장의 다른 이름에 지나지 않는 것으로서 지금

은 대기업 경영진(그들의 안목은 실제적이기보다는 수사적이다)과 군뷔이 경우에

는 공군의 ICAM 프로그램)의 지원을 받고 있는 자기도취적인 컴퓨터 애호가들에

의해 선전되고있다.

셋째， 현재의 생산방식에서 이러한 기술의 궁극적인 생존 능력은 지배적인 정치

적 ·경제적 조건과 생산의 통제권에 관한 계급투쟁의 강도에 의존한다. 우리의 미

래가 기술의 설계자나 광고주가 생각히는 것과 같다는 단순한 가정은 기술결정론
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항， 즉 속도를 설정하는 ‘테이프 시간’의 사용， 기계 작동자의 탈숙련화，

은밀한 태업의 제거에 대빼 간단히 검토해 보자.

기본 속도를 설정하고 작업 수행과 산출고를 측정하기 위하여 테이

프 시간을 사용하려는 초기의 희망은 비현실적인 것으로 드러났다. 한

NjC 작동자가지적했듯이， 수동식 기계의 속도는 때때로 매우 빨랐지

만 대체로 합리적인 범위 내에 있었던 반면 NjC의 속도는 “터무니없

이 빠르고 실제적인 모든 관계를 벗어나 있어서 당신이 NjC의 속도에

적응하려면 아마 산산조각이 될 것이다" 광고와 달리 그 기계는 작동

자가 반복적으로 개입하여 공구 오프세트를 조정하고 도구 마모와 거

친 주조를 교정하며 프로그래밍 오류{예를 들어 드릴의 ‘무작위 구멍’

과 같은 기계의 부작용은물론 과열로 인한 평삭반의 요힘를수정하지

않으면 내구성이 강한 부품을 생산할 수 없었다. 방금 인용했던 작동자

가 컴퓨터 지원 금속가공의 놀라움에 관한 『뉴욕타임즈.Jj(New York

Times)의 기사에 대응히여 설명하였듯이，

금속을 임계 내성(耐펴까지 절단하는 것은 디루기 어렵고 이해하기 힘든

세부사항의 가변적인 집합을 지속적으로 통제하는 것을 의미한다. 드렬은

돈다. 분쇄기가 작동한다. 기계는 조금썩 미끄러져 나간다. 단단하게 보이는

금속주물도 자르기 위해 조여 놓으면 탄력이 생기고 풀면 뒤로 띤므로，

납작한 칼날은 둥글어지고 제자리에 정확히 뚫린 구멍들은 다른 곳으혹 움

을 강화히는 것으로서 여기서 제기된 모든 문제들을 무시한다. 게다가 그것은 기

술과 기술이 체현하고 있는 목적을 지연시키거나 파괴하는 자유와 기술의 설계를

근본적으로 변경히여 기술을 자본축적과 경영진 및 대기업 세력의 확장이 아닌 다

른 목적에 사용할 수 았는 자유의 영역을 거부한다. 예를 들어 αC를 논의하고

있는 이 논문의 마지막 단락 “대안적 실체”를 보라.

간단히 웹서 미래에 대한 경쾌한 논의는 과거와 현재를 심각하거1 (때로는 위

험스럽게) 무시히는 기술자들의 오래 된 습관이다 그들의 습관은， 비판적이고 구

체적인 역사적 설명과 우리를 다소 불확실한 미래로 인도히는 현재의 상황에 대한

평가셰 입각히여 판단되어야 한다.
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직인다. 텅스벤 카tl}이드.(Tlll1，짧en Carbidε) 절단기는 임계 구멍을 1 / 2:뼈

의 정도로 작게 만들면서 감지되지 않을 정도로 앓아 없어진다. 많은 변수

중에서 한 변수라도 변경되면 당신이 현대적 조각 공원의 후보로 제작하고

있는 완전한 부품이 몇 초 후에 변질된다 금속절삭의 문제를 지속적이고

완고하게 다루고 있는 세대로부터 기계가공의 첫번째 법칙이 도출된다. “성

공을 속단하지 말라-."3기

실제로 NjC는 자기 스스로 작동하지 않았다. 전기노동자연합\United

묘ectri떼 Workers)이 1960년에 『자동화로의 안내JJCGuide to Automation)

에서 주장했듯이 새로운 설비는 과거의 것과 마찬가지로 손동작의 개

입과 세부사항에 대한 주의갚은 관심을 요구하였다. 테이프 (주기) 시간

에 설치·파괴 등의 한두 가지 표준적인 요소를 단순히 첨가하기만 하면

작업 수행에 필요한 시간이 결정된다는 공상과 (비록 몇몇 방법은 여전

히 사람이 시도하지맨 테이프를 사용히여 실행을 측정한다는 희망은

처음부터 계속적으로 좌절되었다.

또한 기계 작동자의 탈숙련화도 두 가지 이유 때문에 예상했던 것처

럼 발생하지 않았다. 첫째， 앞서 언급했듯이， 새로운 기계에 대뼈 노

동 등급과 속도를 부과하는 것은 유니언숍(union shop)에서 풀리지 않는

뜨거운 논쟁거리였다. 둘째， 노동조합의 인정 유무와 관계없이 NjC에

대한 숙련 요구를 결정하기 위해서는 자동화의 실제 정도와 기계의 신

뢰도를 고려해야만 했다. 경영진은 단지 기계와 프로그래밍을 전적으로

믿을 수 없었기 때문에 (기계는 스스로 작동하지 않았으며 우수한 부품

을 생산하지 않았대 지신의 작업을 잘 알고 있는 노동자들을 보유해야

만 했다. 또한 (심지어 마。1크로프로세스가 없는 경우에도) 기계는 여전

히 비싼 것이었고 기계의 파손은 엄청난 비용을 수반하였다. 따라서 많

은 제조업지들이 챔어l는 새로운 설비에 미숙련 노동자를 배치했지만

이내 자신의 실수와 과도한 등급 분류를 인정할 수밖에 없었다: (몇몇

37) Roger Tu1in, “Mac뻐Ie Tools", NeIν York Times (Apr. 2, 1978), p. 16.
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지역에서는 보너스를 받는 가장 숙련된 노동지들이 NjC 기계에 배치

되었지만， 언젠가는 숙련 요구가 저하하여 노동 등급과 일치할 것이라

는 가정에 입각하여， 공식적인 등급 분류는 변경되지 않고 계속 사용되

었다.) 생산에 관한 지식은 완전히 기계로 편입되지도 않았고 작업장

을 벗어나지도 못했던 것이다. 그것은 여전히 작업장의 소유로 남아있

었다38)

이것은 또 다시 우리에게 작업장 통제의 문제를 제기한다. 이론적으

로는 프로그래머가 급송과 속도를 설정하는 테이프를 준비하여， 단순히

시작과 종료 버튼을 누르고 (표준 픽스쳐를 사용하여) 기계의 부하를

조정히는 작동자에게 넘겨준다. 앞에서 지적했듯이 이런 상황이 실제로

는 거의 발생하지 않는다. 기계의 내성은 일반적으로 작동의 세부사항

에 대한 긴밀한 주의와 급송 및 속도의 과부히를 조정하기 위한 빈번한

수작업을 요구한다. 기술의 이러한 측면은 경영진에게 통제의 문제를

다시 제기한다. 일반적인 공쟁1서 작동자가 생산고를 제한하기 위뼈

38) 숙련 노동력의 부족은 경영진과 기술진에 의히여 NjC와 같은 노동절약형 기계의

도입을 정당화하는 근거로 인용되어 왔다. 그러나 노동력의 부족이 실제로 증명되

거나 설명된 경우는 매우 드물다. 그것은 의문이 제기되지 않은 이데올로기적 가

정으로 남아 있다. 노동력의 현황에 관한 인식은 상대적이다. 냉전 시기에는 공군

과 헝공산엽의 요청에 견주어 볼 때 노동력이 부족한 것으로 인식되었다 노동력

의 부족은현재나미래의 필요와관련지어 인식되기 때문에 자연적 현상이 아니라

(훈련 프로그램과 충분한 금전적 보상을 통히여 교정할 수 있는) 사회적으로 창출

된 것이다" (예를 들어 대학 강사의 부족을 해결하기 위한 대부 프로그램을 통해

내가 대학에 가기 얼마 전에 교육 체계는 급속히 팽창하고 있었다'.) 따라서 숙련

기계공의 마지막 세대가 급격히 퇴직하여 경영진이 NjC를 도입할 때 우리는 다

음과 같은 의문을 제기해야만 한다. “그들의 보충 요원은 어디에 있는가?”， “견습

생 프로그램이 제거되거나 축소되는 이유는 무엇인가?”， “왜 직업 과정은 기능공

훈련의 명목하에 젊은이를 ‘반숙련’ 노혐l 익숙하게 히는개” 그것에 대한 실제적

인 대답은 다른 곳에 있는 것이 아니라 새로운 기술을 보충하기 위하여 노동력의

부족이 창출된다는 데 었다 그러나 다행스럽게도 지본에게는 완전히 제거되지 않

은 숙련이 ‘미숙련’으로 분류된다
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(직엽방법 담당자가 준비한) 작엽용지의 규정을 수정할 수 있듯이 NjC

공징배서 작동자는 비슷한 목적으로 급송과 속도를 조정할 수 있다.

따라서 만약 당선이 작엽장을 걸어가변 종종 급송 속도 과부하 다이

얼이 테이프가 규정한 급송 속도의 70% 또는 80%로 설정되어 있는 것

을 발견할 것이다. 이것은 은밀한 태엽의 일종으로 몇몇 지역에서는

‘70% 증후군’이라고 불린다. 이에 대처하여 경영진은 가끔 기계를

130%로 프로그램하고 작동자가 ‘계획 과정’에 관여할 수 없도록 괴부

하 다이얼의 짐금 장치를 설치한다.

상당한 양의 수작엽이 복잡한 설비 자체의 비신뢰성에서 어느 정도

기인히는지는 평가하기 어렵지만 그 기술이 작업장에 설치되면 각종

결함이 발생하는 것은 확실한 사질이다. 기계는 종종 예상된 행위를 수

행하지 못하며 작업중단 시간은 여전히 과도하다. 태업과 마찬가지로

기술적 결함， 인간의 실수， 그리고 부주의가 문제점으로 부각된다. 코넥

티커트 공장의 NjC 설비 관리자는 “나는 당신이 얼마나 많은 컴퓨터

를 가지고 있는지에 관심이 없지만 그것은 여전히 천 가지 방법으후 당

신을 질리게 한다”고 한탄하였다. 로드 아일랜드(Rhode IsI없이의 다른

관리자는 “당신이 NjC 기계에 사람을 파견해보면 그는 변덕스러워진

다”고불평했다.

작업정에서 효력을 가지고 있는 것은 경영진의 선택만이 아니다. 똑

같은 적대적인 사회적 관계가 새로운 기술을 문제로 삼으며 그것을 전

복시키기도 한다. 자본주의적 생산의 이러한 대립이 경영진에게는 ‘노

동자 동기부여’의 문제로 나타난다. 노동자의 도전을 경영진이 수용하

는 것은 “그들이 작업정에 대한 통제권을 가지지 않고 있으며 수익을

거두기 위해서는 여전히 노동력에 의존해야 한다”는 점에 대한 암묵적

인 인정을의미한다.

따라서 NjC의 설계와 배치가 제공된 작업조F에서 생산에 대한 통제

권을 빼앗으려는 사람들의 활동을 평가히는 데 있어서， 우리는 1971년

에 두명의 산업기사에 의해 쓰여진 “N.c. 시대의 임금 유인의 사례"(A
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case for Wage fucentives in the N.c. Age)라는 제목의 논문을 고려해야

한다. 그것은 (컴퓨터의 사용 여부와 관계없이) 자본주의적 생산의 모순

이 소멸되지 않았다는 점을 분명히 지적하고 있다.

지동화 시스템에서는 기계가 생산 주기를 기본적으로 통제하고 따라서

노동자의 역할은 현격하게 줄어든다고 주장된다. 이러한 추론의 오류는， 만

약 작동자가 다양한 이유로 인히여 꾀병을 부리거나 기계를 지원할 수 없다

면 투자에 대한 수익이 매우 많은 어려움을 겪게 된다는 데 있다.

N. C. 기계의 설계와 배치에는 “N.c.가 일반 기계의 범위를 벗어나는 기

계적 배열의 능력을 제공한다”는 기본 전제가 깔려 있다. 그 전제는 또한

작동지를 ‘탈숙련화’시킨다. 그러나 놀랍게도 인간적 요소는 기계의 시용을

최적화하는 데 있어서 계속적으로 주요한 요소로서 기능한다. 이것은 경영

진에게 끊임없는 문제를 제기한다. 왜냐하면 투지에 대한 만족스러운 수익

을 보장하기 위해서는 기계를 최대한으로 사용해야 하기 때문이다}9)

동기부여의 문제는 다음의 문제로 요약할 수 있다.25만 달러짜리 평

삭반이 파괴되는 것을 보았을 때 ‘숙련’ 혹은 ‘미숙련’ 기계 작동자는

무엇을 해야 히는개 그는 기계로 달려가서 긴급 위험 버튼을 누르고

절삭기로부터 작엽조각을 수거하며 모든 기계를 차단한 후 자리에 앉

아서 “내일은 작업이 없겠구나” 하고 혼자서 생각할 수 있다. 코넥티커

트의 다른 공장의 관리자가 표현했듯이 그 상황은 경영진을 모든 지본

가들이 직면하는 궁지와 모순으로 몰아넣는다. 한 동료는 대화에 끼어

들면서 자부심을 71쩌고 그들이 개발한 정교한 절차를 설명했는데， 그

절차는 모든 생산의 변경은 비록 사소한 사항이라도 산업기λ써 의해

승인되어야 한다는 것이었다. 그는 “작업조벼1서는 모든 결정이 절대로

이루어질 수 없기를 바란다”고 주장했다. 즉 작동자는 감독관의 문서화

39) Martin Doring and Raymond S때ing， “A case for Wage Incentives in the N. C. 앨c”，

Manufacturing, Engineering αu1 Management 66 (1971), p. 31.
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된 인가가 없이는 공정표에서 어떤 변경도 가할 수 없게 되어 있었다.

그러나 잠시 후에 그는 유리로 가려진 사무실에서 작업장을 바라보고

는 기계의 신뢰성， 부품과 장비의 비용을 생각하면서 확신에 찬 목소리

로 “우리는 생각할 수 있는 노동자를 필요로 한다”고 강조하였다.

대안적설체

작업장의 실체는 기술뿐만 아니라 생산의 사회적 관계에 의해서 결

정된다. 앞에서 살펴보았듯이 전자가 후지를 규정히는 것과 똑같은 정

도로 후자는 전자를 형성한다. 지금까지 우리는 새로운 기술을 도입했

던 경영진의 의도가 현실적으로 실현되지 못했던 방식만을 검토하였다.

그러나 이것은 사회적 관계가 노동에게 ‘부정적인’ 역할을 부과히는 이

야기의 일부분에 지나지 않는다. 강력한 적에 대하여 빙어적 자세를 채

택해 왔던 미국 노동조합 운동은 다른 부분(예를 들어 직업의 안정， 임

금， 사회보장 팅에 집중히여 이익을 얻기 위하여 특정한 투쟁(예를 들

어 지금은 경영진의 ‘특권’으로 되어 있는 생산에 관한 의사결정)에는

관심을 기울이지 않는다. 이에 따라 기술변화에 관한 노동자들의 대응

은 일반적으로 사후적인 저항에 국한된다. 이것은 노동자의 선택이 설

계 및 배치의 단계에서 고려되지 않으며， 따라서 노동자의 이익이 기술

에 반영되지 않는다는 것을 의미한다. 그러나 미래지향적이고 세련된

노동운동은 경영진이 합리화와 지동회를 강력히 추진하는 것에 대처하

여 수동적인 역할을 넘어서서 설계 및 배치의 단계에서 적극적인 목소

리를 내기 시작했다. 어떤 NjC 작동자는 디음과 같이 주장했다.

자동화의 도입은 더욱 흥미로운 직무로 이동할 수 있는 전망 대신에 숙

련의 평가절하나심지어 해고의 위협을 의미한다. 그러나 노동조합이 추구

할 수 있는 대안은 존재한다. 우리는 기술변화의 결실을 노동자와경영진이
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분배할 수 있는 입장을 확립해야 한다. 우리는 기계가 복잡할수록 기계공이

더 많이 필요하다고 요구하여야 한다. 따라서 기계공의 직무를 분할할 것이

아니라 기계공이 프로그래밍 교육을 받고 새로운 장비를 수리할 수 있어야

한다.

이러한 요구는 많은 단체 협약에서 경영진의 특권 조항으혹 존재했던 것

의 중심부를 강타한다. 따라서 자동화를 효과적으로 다루기 위해서는 기업

적 노동조합의 주요한 요소， 즉 “경영진이 사업을 운용하도록 내버려 두어

라”는 관념에 의문을 제기하여야 한다. N.C. 장비의 도입은 우리가 그러한

관념과 싸워야 할 긴급한 필요성을 부각시킨다，.40)

이러한 도전의 실제적인 잠재력은 NjC 기계의 최신 세대인 컴퓨터

수치제어(CNC: conφuter NmnerI떼 Carlσ01) 시스템의 배치 현황에 의

해서 가장 잘 설명될 수 있다: CNC 기계는 소형 컴퓨터 제어 단위와

함께 설치된다. 마이크로프로세서의 출현에 의해 그것은 기계 자체에

있는 12개 가량의 테이프에서 정보를 저장할 수 있으며 프로그램의 일

부분을 즉각 복구할 수 있다. 더 중요한 것은 테이프의 정보를 조작하

거나 편집할 수 있어서 작동 절차의 변경과 추가 및 삭제가 가능하다는

점이다. 변경이 완료되고 부품이 운용되면 그 기계는 회사 도서관에 영

구히 보관되는 ‘수정된’ 테이프를 제작한다. 이러한 기술을 사용히여 작

업장에서 테이프를 편집하고 작업용 기억매체에서 테이프를 제작할 수

있다. 심지어 몇몇 시스템에서는 콘솔{매뉴얼 데이타 입력으로 불리는

NIDl)의 키보드에서 필요한 정보를 천공하거나， 기계 자체를 이동시켜

첫번째 부품을 만든 후 각 정보에 진입함으로써 다소 복잡한 윤곽에 대

한 프로그램도 기계에서 즉시 제작할 수 있다" (물론 이러한 특징은 최

신화된 디지탈 형태에서 녹음재생의 개념을 다시 도입하고 있다'，)

극소전자 혁명에 의해 기능해지고， (IαC가 공장의 주요 장애물인 소

프트웨어 준비의 과도한 요구를 제거하기 때문에) 광대한 직업 시장에

40) Frank 당n<;뼈k “αisis and Authority in the Sey;없ties" ， Unpub뼈1며 Manusαipt
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침투하려는 공작기계 제조업자와 (αC가 테이프 수정과 편집을 용이

하게 하기 때문에) 극복할 수 없는 소프트돼어 프로그램의 문제를 회피

하려는 대규모 금속가공 공장에 의해 도입된 새로운 αC 기술은 이전

에는 볼 수 없었던 작업장의 전체적인 통제력을 NjC에게 부여하고 있

다

그러나 미국의 대규모 금속가공 공장이 점차 CNC 설비를 도입하고

있지만 작업장 통제에 관한 잠재력은 결코 실현되지 않고 있다. 메사츄

세츠 린의 G. E. 공장은 전형적인 사례를 제공한다. 기계 작동자가 새

로운 CNC 기계에서 프로그램을 편집하도록 허용되지 않았댐1도 불구

하고 (감독 참모와 프로그래머만이 프로그램을 편집할 수 있다} 작업장

의 통제는 지주 고착상태에 빠진다. 경영진은 작업장에 대한 통제권을

상실하거나 노동 분류와 임금 체계에 혼란이 생기는 것을 두려워하고

있다. 프로그래머는 작동자가 프로그래밍에 필요한 훈련과 경험을 충분

히 보유하지 못하는 경우를 두려워한다: (적어도 몇몇 작동지는 이러한

기능이 자선의 지적 능력을 능가한다고 주장한다:) 작동자에게 있어서

이러한 시스템의 결점은 명백하다. 그러나 경영진에게는 생산품의 낮은

품질이나 과도한 기계 정지 시간과 같은 문제점이 다소 명백하지 않다.

만약 프로그램에 결함이 있고 작동자가 필요한 조치를 취할 수 없으면

(혹은 그것이 허용되지 않는다면) 생산되는 부품에는 결함이 많을 것이

다. 두번째와 세번째 이동 단계에서 프로그래밍의 문제로 기계의 작동

이 중단된다면 프로그래머가 없는 야것f에는 기계가 작동되지 않아서

생산성에 심각한 차질이 생길 것이다.

노르웨이의 콩스베르크(Kongsber’g)의 국가 소유 무기공장의 상황은

매우 다르다. 그 공장은 G.E.와 거의 비슷한 수의 종업원과 비슷한 생

산 라인(항공기 부품 및 터빈 생산 라인)을 보유하고 있고， 비슷한 군사

적·상업적 고객을 확보하고 있으며， 더 중요하게는 (비록 일본 제품보

다는 유럽 제품을 선호하긴 하지만) 똑같은 유형의 CNC 기계를 보유하

고 있다:41) 그러나 노르웨이에서는 작동자가 안전성·효율성·품질·편리
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성에 대한 자신의 기준에 따라 모든 편집을 수행하며， 기끔 프로그램의

전체 구조를 변경하기도 한다. 그들이 프로그램에 만족하고 부품의 생

산이 완료되면， 그들은 버튼을 눌러 수정된 테이프를 제작하여 프로그

래머의 승인을 받은 후 그것을 도서관에서 영구히 보관한다.

모든 작동자는 NjC 프로그래밍 교육을 받기 때문에 프로그래머와의

갈등의 소지가 적다. 프로그래머는고객을 직접 상대하며 매우 복잡한

항공기 부품의 APT 프로그래밍을 대부분 담당한다. 기계 작동자는 프

로그래머가 전문가이고 유능하다는 사실을 인정한다. “작동자가 자신의

훌륭한 프로그램에 쓸데없이 참견하지 않느냐?"는 질문에， 한 프로그래

머는 “작동자는 매우 잘 안다. 그는 부품을 실제로 제작히는 사람으로

서 안전성 및 편리성에 관련된 특수한 요소에 매우 익숙해져 있다. 또

한 그는 그의 기계에 대한 프로그램을 최적화핸 방법을 가장 잘 알고

있다”고 주저없이 대답하였다.

이러한 상황은 노르왜이에서도 특별한 경우에 해당한다. 그것은 많은

요소들의 결과이다. 철강노동자조햄Ir on and Metalwcπ'ker’s Union)은 노

르웨이에서 가장 강력한 산업별 조합이고， 콩스베르크의 지역 ‘클럽’은

단결되고 균질적인 노동자 계급의 공동체를 표방하면서 그 지역의 산

업적·정치적·사회적 생활에 강력한 힘을 행사한다. 그 공장은 전자공학

분야의 지주회사로서 국가 정책적 중요성을 가지고 있으며 첨단기술의

중심지이다. 또한 노르웨이의 사회민주당 정권은 노동 조건과 관련된

문제에 노동자가 침여할 것을 고무해 왔으며 노동조합에게 정보의 권

리를 부여해 왔다. 지역 ‘클럽’은 지난 7년 동안 ‘노동조합 침여 프로젝

트’에 간여해 왔는데， 그것의 목적은 컴퓨터 지원 생산기술의 도입에

초점을 두면서 노동자의 통제권을 개발하는 데 있었다.

1971년에 철강노동자조합은 (기계가공은 물론 생산 계획， 재고 분야

41) 노르웨이 콩스베르크의 상햄 관한논의는노동조합의 프로젝트에 참여한사람과

의 서신 교환과 개인적인 접촉， 그리고 1978년 10월에 연구 목적으로 스칸디나비

아를 방문한 것에 입각하고 았다.
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를 관리히는) 새로운 컴퓨터 지원 및 통제 시스템의 예기치 않았던 도

전에 직면하여 노동자의 통제권을 확보하기 위한 일련의 조치를 취했

다. 그들은 새로운 기술을 연구하기 위히여 경영진의 협조없이 스스로

의 힘으로 정부가 운영하는 노르웨이전산센터(N orwe:밍an αnψlUting

Center)를 설립히는 데 성공하였다. 전례없는 이러한 노력의 직접적인

결과로 컴퓨터 기술이 노동조힘에게 알려졌고 노동조합은 컴퓨터 과학

자들에게 인식되었다. 노동조합의 새로운 기술에 대한 안목은 더 높아

졌고， 기술진들은 노동조합의 필요성과 훈련에 더욱 공감하였다. 그 결

과 공장 관리인에 의해 쓰여진 새로운 기술에 관한 많은 교재가 출판되

었고， 노동조햄는 ‘공장 자료 관리인’(data 양lop steward)이라는 새로운

자리가 설치되었으며， 노동조합이 기술에 관한 결정에 침여할 권리를

개관한 (개별 회사와 지역 ‘클럽’ 사이 및 전국 노동조합과 사용자 연합

사이의) ‘자료 협정’(data agreement) 이 공식적으로 체결되었다.

콩스베르크 공장은 노동조합의 침여가 보장된 최초의 장소였다. 여기

서 이전에 조립 노동자였던 공장 자료 관리인은 새로운 시스템을 이해

하고 비판적으로 검토히는 책임을 맡았고， 다른 노동자는 공장 자료 관

리인이 기술이나 경영진의 노예가 되어 작업장 노동자의 이익이 무시

되지 않도록 공장 자료 관리인의 활동을 감독하였다. 이것은 노동조합

과 경영진이 조회롭게 협동한 결과도 아니었고 경영진이 노동지헤게

동기를 부여하기 위해 고안한 직무확충 계획도 아니었다. 공장 자료 관

리인(나아가서는 노동조랩의 임무는 정보와 통제에 관한 투쟁에 효율

성과 정교함， 그리고 열정을 가지고 초배하는 데 있었다.

예를 들어 경영진이 새로운 컴퓨터 지원 생산 시스템을 도입하려고

계획할 때 노동조합은 (오랜 경험에 입각히여) 제안된 설계가 노동자의

이해관계와 반드시 일치하지 않는다고 생각한다. 공장 자료 관리인과

그의 동료들은 그 시스템이 (종종 노동지헤 의해 성공적으로 저지된 통

제 메카니즘을 다시 도입하려는 위장된 시도이기 때문에) 노동자의 자

유나 통제권을 제한히는 행위를 포함하지 않도록 그것을 사전에 충분
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히 학습하고 철저히 검토해야 한다. 그러한 행위를 규정하고 그것의 체

거를 요구하는 일은 노동조햄 달려 있다. 간단히 뿔H서 노동자의 요

구가 충족되도록 그 시스템을 다시 조절하는 것은 노동조합의 조합원

들에 대한 임무이다. 콩스베르크에서는 노동조합이 오랜 투쟁 끝에 승

리를 거두어 작업장 노동자가 컴퓨터 지원 생산 및 재고 시스템에 완전

히 접근할 수 있었다. CNe가 기계가공의 자동화를 통하여 작업장 통제

에 접근했듯이 작업장 노동자의 활동 범위를 확대함으로써 컴퓨터 지

원 생산 시스템은 경영진의 역할을 제거할 수 있었다. 이처럼 기술이

공징F에 실제로 채택되는 과정은 기술 자체의 속성보다는 특정한 생산

과정에 개입된 정치적·경제적 환경과 생산의 통제에 관한 투쟁에 죠얘

하는 세력들의 상대적인 힘과 정교힘에 의존하는 것이다.

생산의 사회적 관계는 다른 요소와 마찬가지로 생산기술을 형성한다.

사회적 관계가 달라지면 설계도 달라지고 배치도 달라진다. 물론 생산

의 사회적 관계 자체도 더욱 더 거대한 조건(예를 들어 정치적·경제적·

문화적 환경， 노동 시장j 노동조합의 전통과 세력 정도， 국제적 경쟁과

투자 자본의 흐힘에 의해 형성된다. 이러한 요소들은 항상 투쟁의 조

건에 영향을 미치고 투쟁의 한계를 규정한다. 그러나 투쟁의 한계와 사

회적 조건이 무엇이든지 간에 기술적 가능성은 여전히 잔존한다.

미국의 전기화
-시스템 건설자로서의 에디슨*1)

이사이 베를린@떠ah Berlin)은 「고슴도치와 여우JJ (The Hi앵ehog and

the Fox)에서 “여우는 많은 것을 알지만 고슴도치는 한 가지 큰 것을 안

다”는 그리스 시인 아르칠로쿠스(Ar chilocus)의 말을 인용하였다. 미국의

전기훼電氣떠에 관한 이 논문은 고슴도치에 관한 것이다. 베를린은 고

슴도치를 “모든 것을 하나의 중심적인 전망， 즉 일관적이고 정교화된

시스템으로 통합하는 사람”으로 기술하였다. 이와 반대로 여우는 “종종

무관하고 심지어 모순적인” 많은 목적을 추구한다. 베를린은 단테

(Dan떼， 플라톤(plato) ， 루크레티우스따α빼)， 파스칼(p:隨 1)， 헤겔

* 출처 Thomas P. 뻐1방JeS， “The"Electrification of A1rerica : The sy앙em Bt피뼈S”，

Tecluwlogy αul Culture 20 (1979), pp. 124-161, 뼈'. pp. 124-139. R따in뼈 in Donald

뼈cK뼈e 뻐d Judy W:며crnan， ern., The Soc따I SIuψ'If쟁 of Tecluwlogy : How the

Refrigerator Got Its 삐1m α따!ton Keynes and phil때e1phia : oj겠l 다nv. Pr., 198.잉， pp.

39-52.

1) 이 논문은 Thomas P. 뻐1맹εs， Networks of Power : Electrifioαion in U1estern Socie，η，

l짧'J-1930 (Baltimore : Jolms Hop때JS Univ. Pr., 1983), chap‘ 2 뺑. 18-4이에 다소 다른

형태로 실려 있다 펀주.


