""’M
-3 FILO:UBA
M}' {Jnlv;rsﬁiad ;;B uuuuu Alres

Origen, desarrollo y
transformacion de Ia
manufactura

del calzado en la Argentina

(1870-1 920)

Kabat, Marina

Rieznik, Pahlo

2002

Tesis presentada con el fin de cumplimentar con los requisitos finales para la
obtencidn del titulo en Licenciatura de la Facultad de Filosofia y Letras de la
Universidad de Buenos Aires en Histaria




[ . —

IFACULTAD de FIl ~RAFIA y oL

TE’-S’ES /‘!O°3~ 43 Q LR T
| 17 Ny S

T

[ 240uN 27

o4

P el 4 s Gt 5 o v,

Origen, desarrollo y transformacion de la manufactura—

del calzado en la Argentina (1870-1920)

Y

Tesis de licenciatura en historia

-.l . ) -
™ P

J O _ 5 -~ 13 b 3

Marina Kabat

D.N.1:24.308923 -
Libreta Universitaria: 24.308.923
Afio de ingreso 1993

Director: Profesor Pablo Rieznik



TES\S 10-3 — {3

Indice

Introduccién ‘ 1
Capitulo 1 Trabajo y proceso de trabajo.
A. Estado de la cuestion: el estudio de los procesos de trabajo en la historiografia argentina.

1. Los estudios industriales clasicos en la Argentina. 4
2. Elestudio de los procesos de trabajo 5
B. Laindustria def calzado. ’ 10
C. Proceso de trabajo 14
1. Perspectiva marxista de los procesos de trabajo. 14
2. Marcos tedricos alternativos. , 21
3. Conclusiones ' ' 33

Capitulo 11 Introduccion al mundo de la fabricacion de calzado

A. Eltrabajo del zapatero 35
B. Evolucién de la rama en los Estados Unidos. 48
C. Detras de las cifras. Una aproximacion al desarrolio de 1a rama desde las fuentes censales. 52
D. La creacion de un mercado para las manufacturas 59

Capmn!o il Una pareja ocasional: la cooperacion simple y la manufiactura conviven,

La cooperacion simple como forma de trabajo previa a la manufactura. 62
B. Los avances de la manufactura en el trabajo a domicilio, 63
C. La division del trabajo en los talleres. Los distintos tipos de establecimientos: las zapaterfas a medida
y los talteres de calzado. 65
D.  Juan Balaguer, un precursor de la manufactura modemna. ' 68
E. El trabajo femenino. 72
~ F.  Un halance de conjunto sobre el cierre del periodo. 73
Capitulo 1V La etapa clasica de la manufactura (1890-1903)
A. Lacrisis de 1890: dos tesis olvidadas y una investigacion pendiente. ' : 79
B. La extensién del sistema de rueda y el deterioro de las condiciones laborales. _ 82
C. Timidos avances de la manufactura moderna. 84
D. Divide y ahorraras: el principio de Babbage. , o B 87
E. Manufactura, trabajo a domicilio y trabajo femenino. ' 91
F. Elpago a destajo: sus vinculos con la manufactura y el trabajo a domicilio. %
Capitulo V f.a manufactura se moderniza (1903- 1920).
A. De larueda humana a la rueda de maquinas. 97
B. Importacion y fabricacion local de maquinaria para la industria del calzado.
1. La UMSCO en la Argentina. 99
2. La competencia nacional: La casa Enrique Schuster, 102
3. Singer 103
C. Elproceso de trabajo 104
D. Elproceso de trabajo en otras empresas menores, la persistencia del trabajo manual 119
E Verificacién del predominio de {a manufactura modema a través de los censos y otras fuentes
cuantitativas. . 128
F. Calificacion de la fuerza de trabajo 130
G. 'I'rabajo a domicilio y trabajo femenino ’ 134
H. La evolucion del trabajo a domicilio. Sus causas. 141
I Elproblema del mercado. : : 145
I, Una nueva crisis se avizora. : : 148
Apéndice: Cuadros y tablas. 152

Conclusiones ‘ 162



TES\S j0-3 -43

Introduccion

A pesar de la proliferacion de estudios sobre la organizacién del trabajo vigente hoy en la Argentina, no se
verifica un interés similar en las transformaciones ocurridas en este ambito en ﬁeriodos anteriores, Por ello estas
investigaciones carecen de un conocimiento sdlido de la etapa previa a que las transfonnaéiones actuales operaseny a
esto se debe también las serias dificultades que enfrentan para mensurar el alcance de las mismas ¢ interpretar su
s'ighiﬁcado. Salvo por un par de excepciones, los estudios historicos han ignorado los cambios ocurridos en los
procesos de trabajo. En general, las investigaciones sobre la historia de la industria argentina se mantienen estancadas
y ofrecen panoramas generales, o bien se limitan a realizar estudios de caso. Nosotros no nos proponemos abordar el
problema de Ia industria argentina, sumamente amplio y complejo; en cambio, nos limitamos a explorar uno de sus

aspectos: el procéso de trabajo. Para nosotros el conocimiento de las transformaciones de los procesos de trabajo

representa una puerta privilegiada para ingresar al estudio de la industria argentina, asi como también nos permite
acceder a otra serie de problemas vinculados con la conformacion de la clase obrera. -
Intentamos dar cuenta de las principales transformaciones ocurridas en los sistemas de trabajo. A nuestro

juicio, estas pueden conceptualizarse a partir de las categorias marxistas de cooperacion simple, manufactura y gran
-

industria. En la primera de estas etapas el capitalista no introduce modificaciones en el proceso de trabajo y su accion

se limita a reunir un mayor nimero de asalariados en un taller, donde realizan el mismo trabajo o alguno similar. El

Samsv—e—y ) t——— -
desarrollo de la manufuctura, en cambio, implica una division sistematica del trabajo, una parcelacion de tareas. Por
RN - A

Gltimo, la gran industria se basa en un cambio mayor en ¢l medio de trabajo: de la herramienta se llega a la méquina

que no esta aislada como elemento simple del proceso productivo, sino que conforma un sistema de méquinas.

Desde esta perspectiva nuestro objetivo es, entonces, observar el nacimiento, desarrollo y las

transformaciones del régimen manufacturero y el origen de la gran industria en un sector econémico determinado, Ia

n——

industria del calzado en la Argentina, Postulamos como hipdtesis que, si bien aparece antes, el régimen manufacturero

se afianza a partir de la crisis de 1890, Esta provoca la quiebra de muchos de los pequetios talleres que trabajaban aln
——————

bajo la forma de cooperacion simple. Ademas en esta época surge y se generaliza un sistema de trabajo basado en una

minuciosa division de las tareas (la rueda). La transicidn a la gran industria, comienza a dar pasos mas firmes a partir

de 1903 cuando la USMCO, una empresa dedicada a la fabricacién y venta de maquinaria para la industria del

calzado, instala una filial comercial en el pais. Desde entonces observamos una rapida expansién de la manufactura

moderna (manufactura donde se comienza a usar miquinas para suplantar la mano de obra, perc donde aiin no se ha



conformado el sistema de maquinas propio de la gran industria) y el surgimiento de algunas empresas donde se
desarrolia la gran industria. Podemos plantear como hipétesis que esta evolucion originé una nueva crisis que afect6 a

esta industria ¢n los ultimos afios de la segunda década del sigio veinte.

En el primer capitulo resumimos los principales enfoques tedricos para abordar el estudio de los procesos de

trabajo y exponemos las razones por las que adoptamos la conceptualizacion marxista. El segundo capitulo se inicia

——

con una descripcion del trabajo del zapatero, Gtil para comprender posteriormente ¢l régimen manufacturero basado
en la descomposicion en tareas parciales de este oficio y para conocer qué operaciones realizan las méquinas que mas
tarde reemplazan ¢l trabajo manual. Su conocimiento resulta a la vez insustituible para evaluar €l proceso de descalifi-
cacién de la fuerza de trabajo que acompafia a los cambios que intentamos explicar. A su vez, realizamos un racconto
de las principales innovaciones y métodos de produccion gestados en esta rama, desarrollados en Inglaterra o en
Estados Unidos. Debido a que los cambios del proceso de trabajo en la industriab del calzado en la Argentina reprodu-
jeron en forma mucho mas acelerada los pasos que siguié su par norteamericana, presentamos un resumen del desa-
trollo de la misma. Esto nos ofrece un punto de comparacion respecto de la industria argentina. Por tltimo, dentro del
segundo capitulo analizamos también la evolucion general de la rama a través de los censos nacionales y municipales,

A nuestro juicio, la ley del desarrollo desigual y combinado, es lo que permite que la industria argentina del
a—— ]

calzado atraviese por las distintas fases en forma mucho mas répida que su homologa del norte. Esto se manifiesta
) -

claramente si se analizan las consecuencias que trajo el accionar en ¢l pais de la USMCO que en todo momento

provey6 al mercado local de las Gltimas novedades en maquinarias para la fabricacion de calzado. Este problema
conduce a un debate mayor, que no abordaremos aqui, en torno a las relaciones entre la economia mundial y las
econotmias nacionales. Esta controversia excede, por un lado, los problemas planteados en esta teésis y, por otra parte,
no modifica las conclusiones que se desprenden de nuestro relevamiento empirico. Si nos interesa defender, con
respecto & las diferencias entre los sistemas de trabajo implementados en Estados Unidos y en Argentina, la idea de
que estas divergencias responden al menor tamafio del mercado argentino. Las firmas més importantes producen en
condiciones similares a las fibricas de Estados Unidos; las pequefias diferencias existentes parecen responder a que el
menor volumen de produccién no justifica ¢l empleo de estas innovaciones. A su vez, en la Argentina, el problema del
tamafio del mercado se refleja en una constante y mﬁy temprana preocupacion por la promocion de exportaciones,

En el tercer, cuarto y quinto capitulo de esta tesis nos abocamos a analizar cada una de las etapas en que

dividimos el periodo. La primera de ellas abarca de 1870 hasta 1890 y compone un lapso donde la cooperacion simple

y la manufactura coexisten, La segunda etapa comienza con la crisis del noventa y corresponde al desarroilo en

e®




profundidad y extension del régimen manufacturero en su figura clasica. La Oltima de estas fases, que se inicia en 1903

e

con ¢l arribo de la USMCO, se extiende hasta 1920, donde predomina la manufactura moderna. En este ultimo
] ] O

periodo, a la vez nace la gran industria, aunque ¢sta ocupa dentro de ¢! un lugar secundario, quedando limitada a unas

pocas empresas que, si bien tienen un porcentaje importante del total producido en la rama, no alcanzan aun el

predominio de ésta. En sintesis, durante los cincuenta afios estudiados se produce en la industria del calzado el pasaje
~dela cooperaciéﬁ a la gran industria. Hacia el final del periodo estudiado si bien predomina ain la manufactura
moderna, la gran industria se expande répidamente.

En cada de las etapas sefialadas comenzamos por analizar en detalie el o los sistemas de trabajo vigentes,
para luego mensurarlos y establecer asi su importancia relativa. De esta manera nuestra investigacion logra satvar al
mismo tiempo las dos falencias basicas que caracterizan a la mayoria de los estudios industriales. Por una parte, no
nos limitamos & un abordaje general, mas 0 menos abarcativo, asi como tampoco detenemos nuestro analisis tras
haber relevado unos pocos estudios de casos, de una representatividad no verificada. No es nuestro objetivo analizar
la organizacién del trabajo solo en un reducido gmpd de empresas de punta, sino que, por ¢l contrario, intentamos
determinar cudl es el sistema de trabajo predominante en cada etapa. Para ello, desde la imagen mas general que
posecmos nos sumergimos en las fuentes para descubrir los cambios cualitativos ocurridos en el sistema de trabajo,
después de lo cual retornamos al plano mas general, con el propésito de medir la extension cuantitativa, ¢l alcance de
esas transformaciones.

El sentido y la importancia de los cambios de los procesos de trabajo que aqui estudiamos no s¢ comprende
sin atender a un conjunto de factores mas amplio que responder a éstos como, por ejemplo, las modificaciones del
trabajo a domicilio. Este punto es importante porque éste ha sido generalmente considerado como inmutable, como si
conservara siempre las mismas caracteristicas a través de toda su historia, Esperamos que el anglisis de los cambios
éue operan en este émbito en cada una de las distintas etapas contribuya a transformar esta vision tan arraigada.

Asi como en cada uno de los capitulos reservamos un espacio para examinar los cambios en el trabajo a
domiicilio, lo mismo hacemos respecto al empleo de fuerza de trabajo infantil y femenina. A su vez, en las distintas
etapas analizamos el nivel de calificacion de la mano de obra. Respecto a este ultimo punto sostenemos que en la

industria del calzado opera un agudo proceso de descalificacion que se manifiesta en una simplificacién de tareas que

AP

requieren cada vez un menor tiempo de aprendizaje, a pesar de que se observa un mayor grado de calificaciones
formales en los obreros empleados. Por Gltimo, para completar el cuadro de cada ctapa se presenta en cada una de

ellas una comparacién respecto 1o que ocurria en igual periodo en Estados Unidos.



Capitulo I. Trabajo y Proceso de trabajo.

A. Estado de la cuestion: el estudio de los procesos de trabajo en la
historiografia argentina.

1. Los estudios industriales cldsicos en la Argentina.

Resuita notorio ¢l escaso desarrollo que ha tenido durante las (itimas décadas la produccién historiografica
T Sertam

respecto de la industria argentina, comparada con otras areas de investigacion. En este ambito, que siempre resulto

relativamente marginal, el libro pi;ero de Dorfinan que data de 1942,%a la vez que el texto de Eduardo Jorge,? de
1971, continGa siendo una obra de referencia, Ya de origen mas reciente podriamos afiadir ¢l libro de Jorge Schvarzer,
La industria que sépimo.s conseguir’ que, sin embargo, se mantiene en el mismo nivel de generalidad que los
anteriores, aunque posee una clave interpretativa distinta.

Recientemente se han publicado textos que abordan aspectos puntuales, como los estudios de empresas. Es el
caso del trabajo de Sabato y Korol sobre Alpargatas, donde ¢l objetivo es analizar la politica de inversiones de esta
firma.? La investigacién de Badoza sobre la Compaftia General de Fésforos® representa otro ejempld de este tipo de
estudios. Un segundo grupo de textos, que analizaremos en detalle mas adelante, se ha dedicado a estudiar no ya una
empresa sino una rama de la industria, con la intencidn de dar cuenta de los cambios en los procesos de trabajo. Se
trata de los trabajos de Sartelli® referido a Ia agricuitura y de Lobato” y Tarditi® sobre los frigorificos. Otros mantieﬁen
una perspectiva general, como en ¢l analisis de la localizacién industrial que realiza Schvarzer’ Un balance de la
produccion historiogréfica sobre el tema puede verse en el texto de Korol.**

Estas contribuciones resultan, sin embargo, pequefias en relacion con el campo de investigacion abierto. Se

! Dorfman, Adolfo: Historia de la industria argentina, Solar Hachette, 1942 (primera edicion).

% Jorge, Eduardo: Industria y concentracion econdmica. Desde principios de siglo hasta el peronismo. Bs. As., Siglo XX1, 1971,

? Schvarzer: La industria que supimos conseguir. Una historta politico-social de la industria argenting, Planeta, Bs. As., 1996.

* Gutierrez, Leandro y Korol, Juan Carlos: “Historia de empresas y crecimicnto industrial cn la Argentina. El caso de la Fabrica
Argentina de Alpargatas” en Desarrollo liconomico, vol.28, n° 111, octubre-diciembre de 1988.

* Marfa Silvia Badoza: “Archivos de Empresas: La Compaiifa General de Fosforos.”, en VII Jomadas Interescuelas Departamentos
de Historia, Universidad Nacional del Comahue, 1999,

& Sarielli, Rduardo: “Procesos de trabajo y desarrollo capitalista cn 1a agricultura” en Razdn y Revolucidn, n° 6, otofio de 2000,

7 Lobato, Mitta: £l ‘taylorismo’ en la gran industria exporiadora argentina. (1907-1945).CEAL, Bs. As., 1988,

% Tarditti, R.; “El proceso de trabajo en los frigorificos: una modemna manufactura” en Primeras Jornadas Interdisciplinarias de
estudios agrarios y agroindustriales, Bs. As., 1999, '

? Schvarzer : “La implantacion industrial” en Romero, JL y Romero, LA (dircctores): Buenos As.. Historia de cuatro siglos. Tomo
11, Bs. As., Abril, 1983, segunda cdicion, Grupo Editor Altamira, Bs. As,, 2000.

19 gorol, J. C.: “La industrin 1850-1914”, en Nueva historia de la Nacién Argentina, Bs. As. , Academia Nacional de la Historia,
2000,



ha avanzado muy poco en el conocimiento empirico del desarrollo industrial y, quizés debido a esto, no s¢ han

formulado nuevos interrogantes. Las discusiones abiertas son relativamente viejas y aun én ellas los progresos son
exiguos. Creemos que el conocimiento de los procesos de trabajo imperantes en cada rama puede contribuir a saldar
estas controversias. Es el caso, por ejemplo, de la discusion en torno al surgimiento de la industria argentina planteada
por Villanueva,'' que ya se encontraba implicita en la formulacion de Diaz Alejandro,'? respecto del surgimiento de la
industria argentina en las décadas que preceden la crisis de mil novecientos treinta, momento que habia sido
considerado por la historiografia tradicional como inicio del desarrollo industrial, La respuesta que demos sobre el
momento en que surge la industria argentina depende, en ultima instancia, de qué entendamos por industria. Por
ejemplo, los talleres donde se trabaja en forma artesanal no son comparables con las fabricas mecanizadas; el estudio
de los procesos de trabajo permite establecer las diferencias entre ambos. Lo mismo ocurre ¢on otra controversia
anterior, referida al nivel de la concentracién industrial,‘que enfrenta a Dorfiman y Eduardo Jorge. Dorfman sostiehe
que aquel indice era, en 1935, relativamente alto. Eduardo Jorge, apelando a la misma fuente postula lo contrario, o
sea que el grueso de la produccion era proporcionado por las pequefias y medianas empresas, El problema subyacente
es cOmo delimitar estas categorias, jcomo definirlas? jpor el nimero de obreros, por los capitales invertidos, por la
produccion alcanzada? Todas estas variables confluyen en la determinacion de los procesos de trabajo y el
conocimiento de éste puede aclarar cusles de ellas han de emplearse en cada caso. En el apartado C det segundo
capitulo analizamos la evolucion a largo plazo del sector que nos ocupa, a través de la informacion relevada en los
censos nacionales y municipales, ademés de las estadisticas sectoriales elaboradas por la Camara de Fabricantes del
Calzado. Alli establecemos algunas consideraciones generales sobre el avance de la concentracion, que luego

exatninamos en mayor detalle al abordar los sucesivos periodos de la industria del calzado, estableciendo las relaciones

entre dicho avance y los cambios en los procesos de trabajo.

2. El estudio de los procesos de trabajo.

Si los trabajos sobre la historia de la industria argentina parecen escasos, 1a ausencia de estudios especificos

sobre los procesos de trabajo resulta atn mayor. Una excepcion a este olvido casi generalizado es ¢l trabajo de Mirta

Lobato, £/ ‘taylorismo’ en la gran industria exportadora argentina. (1907-1945)"", En ¢t la autora intentaba

4 Villanucva: “El origen de I industrinlizacion argenting”, cn Desarrollo Econdmico, n® 47, diciembre do 1972,

2 Djaz Alejandro, Carlos: “Etapas de Ja industrializacién argenting” en: Diaz Alejandro, C.: Znsayos de historia econtmica
argentina, Bs. As., Amorrortu, 1975,

131 obato, Mirta: op. cit.



demostrar cOmo el taylorismo se implementaba en la Argentina en los frigorificos norteamericanos desde finales de la
primer década del siglo veinte. Por una parte se hacia referencia a la division del trabajo (muy extendida dentro de los

frigorificos) y a la existencia de un departamento técnico o gerencial, cuyas funciones no aparecian claramente

especificadas. Frente a esto, en una entrevista Dorfiman'™, sostiene que el método de trabajo vigente en los frigorificos

no era taylorista sino fordista porque ¢l obrero permanecia en su sitio mientras que los materiales se desplazaban,
.Como parte de la indagacion exploratoria que eféctuamos sobre ¢l tema, intentamos rastrear las primeras

preocupaciones sobre el taylorismo en el pais, trabajo oportunamente publicado.'® Si bien esta indagacién revelo

algunos aspectos interesantes, no abrié una linea de investigacion clara. Esto se debia a que aan continugbamos presos

—eaiiay

de 1as categorias regulacionistas que més tarde abandonariamos. Resultaba claro que 1a discrepancia entre Lobato y

Dorfiman se debia en parte a la imprecision en el empleo de estos conceptos y, al profundizar en la matriz tebrica de
los mismos, comprobamos que esta imprecision era inherente a las categorias utilizadas. Era necesario, entonces,

repensar aquetlos conceptos. Por otra parte, un texto de Ifigo Carrera' resulté clave para dirigir nuestra atencion

hacia los conceptos marxistas a los que, en un‘principio, no habiamos otorgado la centralidad necesaria. Dentro det
proyecto de investigacion en el marco del que se desarrolla esta tesis se escribieron entonces trabajos empleando las
categorias marxistas de manufactura y gran industria, especificamente en el agro‘pampeano‘ Por fuera de nuestro
equipo de investigacion Tarditi'” realizé un trabajo semejante sobre los frigorificos.

Distintos autores se internaron en el estudic de los procesos de trabajo en basqueda de respﬁestas a
preguntas muy diferentes. Com(; veremos, muchos de ellos se encuentran en principio més preocupados por aspectos
vinculados con la formacion de 1a clase obrera que con la historia econdmica o industrial.

'Si bien la preocupacion que guia el trabajo de Lobato no aparecia claramente en su primer articulo sobre el

tema, en su reciente libro'® ésta se puede deducir con mayor facilidad. Bajo una fuerte influencia del historiador

brit4nico Edward Thompson, Lobato intenta reconstruir 1a experiencia de una fraccion de la clase obrera argenting, la
E————

P

ocupada en los frigorificos. Por eso estudia la vida en la fabrica, pero también en la comunidad, analizando la vivienda,

 las instituciones vecinales y los distintos tipos de relaciones que se establecian en la ciudad de Betisso, Esto influye el

modo de encarar los cambios en los procesos de trabajo: por un lado estudia el proceso de trabajo para observar como

14 porfman, Adolfo: “Taylorismo y fordismo en la industria argentina de los *30 y los ‘40" en Realidad Keondmica, n° 132, 1995.
15 Kabat, Marina: “El ojo del amo. Primeras inquietudes en tomo al taylorismo en la Argentina (1920-1930), en Estudios del
Trabajo, n° 17, primer semestre de 1999,

" ¥ {tigo Carrera, Nicolds: “Notas para la investigacion de los cambios en los procesos de trabajo en la fase actual del capitalismo” ,
en PIMSA, 1998.
¥ Tarditi, op. cit.



¢éste determina diferencias dentro de la clase obrera: el trabajo femenino y masculino, las diferentes calificaciones y

jerarquias. Por otra parte, y esto parece ser lo principal, todo cambio productivo es observado, sobre todo, a la luz de

la experiencia obrera. Por ello analiza, entre oiros aspectos, la ruptura que los tiempos de la fbrica representan frente

‘a los tiempos propios del trabajo agricola (en el caso de los migrantes rurales) y del trabajo doméstico, entre las

mujeres. De alguna manera ¢! énfasis colocado en la percepcidn de los obreros, facilita una cierta confusion en el
[ S . omcams "y

analisis que no termina de distinguir los cambios en los métodos de trabajo de los cambios en 1a forma de control y

gestion. Esto se suma a los problemas inherentes a las categorias empleadas que ya hemos comentado a raiz de su
articulo anterior. Conviene destacar que uno de los principales méritos de esta obra, asentada sobre una base
documental muy amplia, s ia inusual perspectiva de largo plazo que introduce.

En su libro Los trabajadores de Buenos Aires. La experiencia de mercado: 1850 — 1880, Sébato y Romero
Swaaem

abordan, desde un plano general, algunas cuestiones vinculadas con los cambios del proceso de trabajo. Este libro se

estructura sobre el estudio de la conformacion de la oferta y demanda de mano de obra. Desde este punto de vista la
division del trabajo y la mecanizacién son factores importantes en tanto determinan, entre otros elementos, la
composicion por género y 1a calificacion de la mano de obra, Un aspecto interesante al‘que Sabato y Romero aluden,
¥y que nosotros corroboramos en nuestra investigacion, es la existencia de una division de tareas dentro del trabajo a
domicilio. Dentro de su argumentacién, este dato sirve a los autores para probar ¢cdmo estoslcb;'eros a domicilio se
diferenciaban de los artesanos clasicos y, lejos de ser un sector autonomo 'y mucho menos corporativo, s¢ hallaban
fuertemente vinculados con los talleres. Por Gltimo, Sabato y Romero intentan distinguir, en base a su organizacion
del trabajo, las fabricas de los talleres: las primeras surgirian sobre €l final del periodo (década de 1870") y se
caracterizarian por la presencia de division del trabajo y empleo de maquinaria. Esta definicion resulta insuficiente en
tanto califica a la produccion mercantil simple como trabajo en talleres, mientras los establecimientos fabriles
agruparian tanto a las manufacturas como a las grandes industrias. Esto se debe a que los autores asocian los avances

—

de la division del trabajo con la mecanizacion y parecen suponer que ambos procesos actuaron en forma mas 0 menos

S— .y ————— ———
simultinea, Consideramos que este error puede adjudicarse a la perspectiva general de este libro que, por otra patte,
L ] NSRRI, :

no tiene a los cambios de los procesos de trabajo como objeto de estudio especifico. Creemos, a su vez, que una

investigacion desagregada por ramas de la economia permitird diferenciar y periodizar adecuadamente la

18 1.obato, Mirta: La vida en las fibricas. Trabafo, protesta y polltica en una comumidad obrera, Berisso (1904-1970),
Entrepasados/Prometeo, Bs. As., 2001,

19 Sabato, Hilda v Romero, Luis Alberto: Los trabajadores de- Buenos Aires. La experiencia de mercado: 1850 - 1880,
Sudamericana, Bs. As., 1992,



fragmentacion de tareas y la mecanizagion,

La sociologia ha brindado a partir de un enfoque regulacionista diversos analisis sobre los cambios recientes
de los procesos de trabajo. Sin embargo, se ha escrito también alghn articulo con una perspectiva histérica. Por
ejemplo Novick y Catai_aixoz" intentan histprizar los distintos “modos de regulacigg."‘ y establecen una periodizacion

—_—
para los mismos. Para ello emplean un criterio normativo. Asi, consideran que entre los afios 1950 y 1975 se

materializd en 1a Argentina un acuerdo fordista basado en la ley 14.250 que establece las convenciones colectivas de
trabajo. Entre 1976-1987 se desintegraria ese acuerdo, lo que estaria indicado por la derogacion de la ley 14.250.

Desde e mismo marco tedrico, Julio Neffa®' discute con estas autoras, pues considera que en la Argentina no existié
SRR S many
el nivel de consumo masivo propio del fordismo, Més alls de las divergencias dentro de esta corriente, sus distintos
"y
L

representantes tienden a privilegiar aspectos normativos o mercantiles por sobre el estudio de la organizacion del
o — o — ———

trabajo. Esta falencia resulta mas notoria en los trabajos historicos que en los que abordan el periodo contemporéneo.
] .

A diferencia de los distintos autores comentados, nuestro objetivo Eﬁncipal €8 examinar el surgimiento de la

manufactura y su transicién hacia la gran industria en un sector particular de la economia argentina, el de la
SRS

produccion de calzado, con el propdsito de conocer el grado de desarrolio capitalista del pais. Esta misma perspectiva

es la que asumen los trabajos ya citados de Sartelli, Iftigo Carrera, Tarditti y Ortiz.** En segundo lugar, consideramos
S———— ————

que estos cambios en los procesos de trabajo determinan ciertas caracteristicas de la clase obrera y condicionan las
SRR Lo

modalidades de sus luchas. Este segundo aspecto, que no es abordado en esta tesis, queda planteado para una segunda
nm——— o J

etapa de nuestra investigacion.
A

Respecto a nuestro objetivo postulamos como hipotesis que estas transformaciones se relacionan con las

principales crisis economicas que afectaron al pais: en ¢l primer caso, ¢l desplazamiento definitivo de las formas

cooperativas simples por la manufactura tiene lugar con posterioridad a ia crisis de 1890. De alguna manera, esto
)

implica retomar una vieja proposicion de Dorfiman y Ortiz sobre la incidencia de dicha crisis en los inicios de la

industria argentina. Esta tesis se ha visto relegada al olvido por la interpretacion exclusivamente politica de aquellos
oo Y i —p— — -

sucesos, propiciada por ia historiografia dominante. En segundo lugar, creemos poder situar el momento del pasaje 4

la gran industria en torno a la década del veinte, década en la que encontramos una serie de transformaciones que

repercutirian en la crisis del treinta, El mismo Ortiz habia esbozado una interpretacion similar de este proceso,

2 Novick, Marta y Catalano, Ana Marla: “La Sociologia del Trabajo al encuentro de las relaciones lnborales en un marco de
incertidumbre” en Panata, Marta (comp.): Trabajo y emplec. Un abordaje interdisciplinario. Bs. As,, EUDEBA —~PAITE, 1992,

2 Neffa, Jutio C.: Modos de Regulacion, regimenes de acumulacién y sus crisis en la Argentina (1880~1996): una contribucion
a su estudio desdy la teorla de la regulacion, Bs. Aires, EUDEBA, PIETTE CONICET, 1998,



Este autor, al indagar en la evolucion industrial argentina utiliza las mismas categorias que nosotros

empleamos en este trabajo. Desde un uso marxista de los conceptos de cooperacion, manufactura y gran industria, se
o "
pregunta por el modo y ¢l tiempo en que se producen las transiciones entre estas etapas. Este problema, que también

es nuestra inquietud principal, esté bien planteado por Ortiz, quien, sin embargo, no logra resolverlo en forma
—

adecuada. Al revisar su argumentacion se aprecia un esfuerzo por estudiar el desarrollo de la manufactura y la gran

industria a partir de los datos que nos proveen los censos, tratando de encontrarles a estas categorias equivalentes en
las férmﬁlas censales. Por ejemplo, en el censo de 1914 que divide las actividades industriales en manufactureras y no
fabriles, supone gque. las manufactureras equivalgn a fabricas propiamente dichas o sea a grandes industrias.”Se
manifiestan aqui los inconvenientes de trabajar con los censos nacionales sin establecer ciertos reparos:** la definicion
de industrias manufactureras y no fabriles que dan los censos no se corresponde de un modo automatico con
los conceptos marxistas de manufactura y gran industria que Ortiz utiliza. La existencia de manufacturas o
gran industria s6lo puede resolverse apelando a fuentes cualitativas que revelen los procesos de trabajo,
que son lo que las diferencian. De la lectura de su texto se desprende que Ortiz conocia esos méiodos de
trabajo, al menos de un modo general, por cierto no sistematico ni pormenorizado, Refiriéndose a la
evolucion industrial en la segunda década del siglo advierte, con gran lucidez, que operan importantes
transfonmaciones en los procesos de trabajo, que acabarian por incidir en la crisis del treinta. La salida de esa crisis

esta, a su juicio, vinculada con el pasaje'deﬁnitivo de la manufactura a la gran industria;

“...Era precisa la aparicion del gran mercado, de lus grandes empresas, tal como s¢ preseata on a tercera etapa del
desarrolio industrial argentino: 1a que ocurre a partir de 1920 realiza una modificacion substancial de fos métodos de fabricacién:
clla prepura pars la transformacion que precipitard v se desarrollard durante ¢l desenvolvimicnto de Ia crisis. El pasgje de la
manyfactura a la fabrica, que comienza a realizarse decididamente con posterioridad a aquella, implica una profunda revolucion en
{a téenica y on la ceonomia de la produccion: ella modifica de mancra inexorablc las costumbres, reforma conceptos, separa a los
distintos factores de la produccion y acentua la divergencia fundamental que ocurre entre ¢l cardicter social del trabajo y ¢l régimen
legal de su consecuencia, la produccion” :

La tesis de Ortiz se contrapone a la imagen habitual de la década del veinte, generalmente considerada como
un periodo de relativa estabilidad economica, al postular que se producen importantes transformaciones vinculadas
con ¢! desarrollo posterior de la crisis del treinta, Nuevamente nos encontramos frente al problema de que esta tesis no

puede ser avalada o refutada desde un analisis censal, dificultad que se acent{ta en este periodo al carecer de datos .

2 Ortiz, Ricardo: Historia econdmica de la Repiiblica Argentina, Bs. As., Plus Ultra, 1971,
A 0:117 op. cit., pags. 219y 220,

% Ortiz cuestiona algunos aspectos de las categorias censales. Considera equivocado, por ejemplo, que canteras tambos y obrajes
sean consideradas indusirias no fabriles en vez de manufacturcras.



entre los oensos de 1914 y 1935, Este vacio puede ser subsanado con investigaciones empiricas desagregadas sobre
los procesos de trabajo, que aborden por separado las distintas ramas econdmicds. A este nivel es posible articular un

conocimiento detallado de las transformaciones de los procesos de trabajo con un conjunto mas completo de fuentes

cuantitativas compuestas no s6lo por los censos nacionales, sino también por estadisticas sectoriales que

complementan y cubren variosde los vacios informativos que aquellos presentan.

B. La industria del calzado.

La manufactura de calzado resulta un segmento clave de la industria a la hora de estudiar las
transformaciones en los procesos de trabajo. Por ejemplo, al relevar las huelgas organizadas en respuesta a cambios en
la organizacion del trabajo, observamos que son 1os obreros del calzado quienes protagonizan con mayor frecuencia
este tipo de conflictos. ﬁwwamﬂ |

. Antes de elegir en forma definitiva ¢l calzado como la rama que nos ocupa consultamos ¢l Boletin del
Departamento Nacional de Trabajo (en adelante BDNT), donde encontramos informes sobre huelgas motivadas por
“las transformaciones en la organizacion del trabajo. Los datos que brinda este boletin para el inicio de la década del
veinte son menos completos que en los afios posteriores. Las crénicas de huelgas de Ia Capital Federal aparecen
sistematicamente recién desde 1923, para fechas anteriores sblo contamos con algunas cifras agregadas donde constan
las huelgas segin sus distintas causas.

Sin embargo esto es suficiente para apreciar la incidencia de los conflictos vinculados con la organizacion del
trabajo. Si analizamos la clasificacion propuesta por ¢l BDNT encontramos que bajo la némina “condiciones
laborales”, se agrupa a los conflictos originados ﬁorque «...s¢ han pretendido modificar las condiciones en que se
realizaba el trabajo”?®, Este numero del citado Boletin otorga especial atencion al problema. Alli se seiiala que los
trabajadores de la ind.umentaﬁa son quienes ocﬁsionaron mas huelgas con el objeto de modificar las condiciones en
que realizaban su trabajo; particularmente entre los zapateros ésta era Ia principal causa de conflicto. Ademas se indica
que

“los conflictos planteados por haber pretendido la clasc trabajadora modificar alguna de las formas que regian en las
condiciones del trabajo fueron en su mayor pante solucionadas de manera negativa, no gnardando relacion con Ia suma de obreros

2 Ortiz, R., op. cit., pig. 214.
% BDNT, n° 40, abril de 1921, pag. 641.



 afectados”. 7

Emre los afios 1923 y 1930 en cada semestre el BDNT nos ofrece una cronica de las huelgas de 1a capital
detallando gremios, causas, cantidad de obreros, duracién y resultados de las mismas, informacién que consignamos
en ¢l cuadro n°1. En él se observa que los obreros del calzado, nombrados tanto en forma general, como por sus
especialidades (plantilladores, cortadores, etc.) llevan adelante en forma asidua huelgas relacionadas con ia
organizacion del trabajo. En esta tesis s6lo vamos a evaluar dichos conflictos en 1a medida en que nos revelen
particularidades de la organizacién del trabajo, dejando de lado los aspectos polilticos de la vida sindical de los
zapateros, gremio heredero de una fuerte tradicién de radicalismo pcslitico,28

Si consultamos otro tipe de publicaciones como el Boletin de la Unién Industrial Argentina (en adelante
BUIA) volvemos a encontrar referencias a las transformaciones que afectan al sector.”® La manufactura def calzado es
conceptuada en todo momento como una de Ias mis modemas y dinimicas, como un ejemplo de las industrias qué
crecett y se modernizan, |

Es posible que la produccion de calzado por ser una industria *natural”, que utilizaba materiag primas del. ,
pais, fuera un caso mas adecuado para publicitar el désarrollo de la manufactura argentina que las asi llamadas
industrias artificiales. Si bien este hecho puede haber impulsado una mayor difusion de sus logros, haciéndolos mas
conocidos, esto no modifica el caracter de los mismos. Los elogios’ que los medios empresarios dedican a la
modernizacién de esta rama son la contracara del malestar que observamos en las organizaciones obreras, ambos son
manifestaciones contrapuestas del fendmeno que pretendemos estudiar,

No solo los contemporaneos han empleado a la industria del calzado para ejemplificar los avances técnicos
que atravesaba ¢l pais, también los historiadores han recurrido a este sector para documentar las transformaciones que
estudian, Mirta Lobato apela a ¢l para mostrar como en los inicios del siglo veinte se implantaba la mecanizacion y la
division def trabajo en acupaciones que poseian fucrtes raices artesanales.*’Al examinar, tambiéh a principios de siglo,
la incidencia de los avances técnicos sobre ¢l paro forzoso, Panettieri refiere a las quejas de cortadores de calzado por

las previsibles consecuencias del uso de maquinaria en esa seccion.®! Por dltimo, cuando Schvarzer desea ilustrar Ia

27 BDNT, n° 40, abril de 1921, pag, 642,

2 Ver : Hobsbawm, Eric (en colaboracion con Joan Scott): “Zapateros politicos”, en Hobsbawm, Eric: £I mundo del trabajo.
Estudios historicos sobre la formacion de la clase obrera, Critica, Barcelona, 1987.

# Ver, por cjemplo: BUIA, n° 36, junio de 1921; RUIA n® 58-59, abril-mayo de 1923; Industrias y Negocios, n° 9, febrero de 1924;
idem. n° 23, agosto de 1925; idem., n° 29, marzo de 1926.

0 Lobato, Mirta: op. ¢it., pag. 9.

3 panettieri, José: Il paro forzoso en la Argentina agrosxportadora, Bs, Aires, CEAL, 1988, pég 23.



incidencia del capital extranjero en el desarrollo industrial argentino, por medio de una cita de Wythe alude a la
importancia que la empresa United States Machinery Co. tuvo en la modernizacion del sector. El hiétoriador
norteamericano Wythe, de quien Schvarzer extrae la cita, comenta ademés las exportaciones de calzado de la
Argentina a Sudamérica y Espafta. ** |
A pesar de las reiteradas menciones a los cambios en la fabricacion del calzado, estos no han sido
~ investigados en forma sistematica. S6lo puede encontrarse un trabajo general encarado por Pedro Matheu y Alberto
Bialakowsky™ que refiere al periodo contemporaneo, pero no se han realizado estudios historicos. De este modo, se
extraen citas aisladas que refieren a la industria del calzado para ejemplificar distintos aspectos de las transformaciones
productivas. Pero, precisamente, la sucesion répida de distintas etapas, la articulacion compleja de las fabricas
mecanizadas con ¢l trabajo a domicilio, entre otros problemas, puede volver engafioso el uso de citas fortuitas,
ejemplos aislados de un proceso dinamico y complejo que no se ha estudiado en profundidad, pero a cuyos aspectos o
momentos aislados se remite para avalar afirmaciones diversas, Todo esto refuerza la utilidad de brindar una
explicacion completa de este proceso, cuya importancia tampoco es insignificante si se juzga el peso del sector por el
‘ numero de obreros ocupados, el monto de los capitales invertidos, o el volumen de la produccion, datos que pueden
apreciarse en el apartado ¢ del segundo capitulo,
La industria del calzado es heterogénea e inclﬁye varios sectores. Nosotros nos abocamos al estudio de la
produccion de zapatos de cuero y por lo tanto no analizamos las empresas que fabricaban alpargatas o zapatillas. Una
: 'diﬁcuitad que presenta este recorte es que algunas firmas se dedicaban a ambos tipos d¢ productos. Sin embargo éstas
’ tendian a espeﬁializarse o en ¢l calzado de éuero o en ¢! més barato de lona, ya se tratara de alpargatas o zapatillas
(especialmente del tipo que era conocido como “uruguayas”, especie de “chinelas” que ain hoy usan las personas’de
edad mayor). El proceso de trabajo necesario para confeccionar un par de alpargatas ya sea en forma manual o
mecénica difiere mucho de aquel involucrado en la fabricacion de un par de zapatos o botas y éste es el prinoipal
motivo para que acotemos nuestra indagacion al segundo caso. Podemos afiadir que fue en la fabricacion dgl calzado
de cuero donde se experimentaron las mayores transformaciones y, por lo tanto, reviste mayor interés desde nuestro

punto de vista,

32 Schvarzer, Jorge: “Los avatares de la industria argenting” en Todo es Historia, n° 124, septiembre de 1977, pag. 53. Recurre a fa
misma fuente, pero sin citarla textualmente en Schvarzer, Jorge: La industria gne supimos conseguir..., op. cit., pag. 123,
33 Wythe, G.: La industria Latinoamericana, México, FCE., 1947, pég. 107. .



ajo entre 1923 v 1930 Fuenie BDNT,

Semestre | Gremio Duracion | Resultado { Motivo Nede
obreros
1°1923 | Hilanderia 29 dias Negativo | Por instalacion de reloj que controla hora de {300
, _jentrada y salida.
2° 1923 Sin informacidn )
1°1924 | Pintores. Por salarios y mejoras relativas a la ejecucion
del trabajo.
Lavadores del S dias Negativo | Quieren hacer trabajo en modo anterior.
autos.
2° 1924 | Bronceros 14 dias Negativo |Piden derogacion de medidas de organizacién | 75
del trabajo.
Maritimos 2meses | Negativo [Piden retorno a condiciones previas de| 5300
gjecucion del trabajo
1° 1925 | Ninguno
2°1925 | Herreros 25 dias | Negativo | Abolicion del trabajo a destajo 1150
1° 1926 | Sin informacién.
2° 1926 | Tejedores 8 dias Negativo | Abolicién del trabajo a destajo. 810
1° 1927 | Astilleros navales |32 dias | Negativo |Piden la supresion de méquina hidraulica de| 500
remachar.
2° 1927 | Biseladores 67 dias | Negativo | Abolicion trabajo a destajo. 400
1° 1928 | Ebanistas Positivo | Abolicion del trabajo a destajo.
Tejedores Positivo | Se rehusan a trabajar con un hilo. 1000
Pulidores | Negativo | Se niegan a trabajar con ciertos elementos. 9
Tejedores Negativo | Varias y abolicion aparato de humectacion. 770
Electricistas Negativo | Abolicion trabajo a destajo.
Marroquineros Negativo | Abolicion trabajo a destajo
| Zapaleros Negativo | Abolicion trabajo a destajo. , 50
2° 1928 | Panaderos Negativo | Contra reglementacion interna de las cuadras.
Herreros 9 dias Negativo | Cambios en la forma de ejecutar el trabajo. 145
Zapateros 8 dias Negativo | Cambios en la forma de ejecutar el trabajo. 350
121929 | Choferes 38 dias Negativo | No trabajan con cierta nafta.
Yeseros 20 dias Positivo | Varias y mejoras en la ejecucitn del trahaijo. 600
Contra modificaciones en la ejecucion del
{rabajo.
Zapatilleros 15 dias Negativo | Contra trabajo a destajo. 30
Albafiiles Negativo
291929 | Alpargateros 31 dias Negativo | Forma de ejecucion del trabajo. 26
Cortadores de Parcial Contra nueva maquing y despidos por uso de
calzado ésta. ,
Plantilleros 17 dias Negativo | Contra la modificacién en Ia gjecucion del| 304
trabajo.
1°1930 | Zapateros S dias Negativo | Contra nuevo control de la produccion diaria. | 16

3% Matheu, Pedro y Bialakowsky, Alberto: “Una aproximacion a las condiciones generales del del trabajo en la rama del calzado”

presentado en la Fercera reunién del grupo de trabajo CLACSO sobre “condiciones del medio ambiente de trabajo en América

Latina”, Secretaria de Trabajo v Previsionr Social, DGAI ¢ INET, México, CLACSO, 1982.




C. Proceso de trabajo.

1. La perspectiva marxista de los procesos de trabajo,

En este apartado exponemos nuestro marco tedrico. Desde la teoria marxista, la forma de organizaarse el trabajo
puede analizarse a partir de los conceptos de coperacion simple, manufactura y gran industria. En las siguientes

paginas explicaremos estas categorias y las confrontaremos con las propuestas por teorias rivales.
1. 1 La fuerza productiva del trabajo social.

La primera forma que asume el trabajo bajo el capitalismo es la cooperacién simple.® En principio ésta
reviste s6lo un cambio cuantitativo en tanto implica un aumento de los obreros que trabgjan juntos para el mismo
patron efectuando las mismas tareas o algunas de naturaleza semejante, Sin embargo, a pesar de que no se modifica la
forma de realizar ¢l trabajo, se operan ciertas transformaciones. Por un lado, en la jornada de trabajo de un grupo
relativamente grande de obreros se compensan naturalmente las diferencias que puede haber entre ellos y en conjunto
se obtiene una jomada de trabajo social medio.

Pero la transformacion fundamental que tiene lugar constituye “una revolucion en las condiciones objetivas
de! proceso de trabajo”, la que nace de la economia generada por el uso colectivo de los medios de produccion. Asi,
sefiala el caso de actividades como el traslado de iadrillos que al ser realizadas en forma colectiva aumentan su
productividad, pues el objeto de trabajo recorre ¢l mismo espacio en menos tiempo. Con la cooperacion de muchos
asalariados se torna necesaria la funcién directiva del capital, bajo cuyo mando ésta asume 1a forma despética, dando
pronto lugar a un grupo de oficiales y suboficiales (gerentes y capataces), encargados de desempefiarla. Por uitimo,
como los obreros cooperan s6lo tras haber vendido su fuerza de trabajo, el producto de esa cooperacion no les
pertenece; la fuerza productiva del trabajo social se transforma en fuerza productiva del capital y aparece como si

brotara de éste.

1. 2, Manufactura y divisién del trabajo

35 En esta seceion seguimos la formulacion de Marx, Karl, £1 Capital, SXXI, Mexico, 1975, tomo 1, vol.2, caps. 11-13,
3 1dem, pag..394. ,



Con la manufactura surge una nueva forma de cooperacion, basada en la division del trabajo. Al dividir las
tareas y asignarlas en forma permanente a distintas personas, éstas se especializan, perfeccionandose en aquella tarea

parcial. Es por esto que la manufactura promueve el virtuosismo del obrero detallista, pero esto se obtiene a costa de
la pérdida de otras capacidades y habiﬁdades. Sin embargo el aumento de la productividad no se debe sélo a esto; la
especializacién del obrero induce la especializacion de las herramientas. Estas, que antes eran empleadas en diferentes
tareas, ahora se modifican para servir mejor a una Unica actividad. En el periodo manufacturero, las herramientas se
simplifican, diferencian y adaptan a las distintas operaciones parciales. Todo esto favorece el proceso ulterior de
mecanizacion,

Podemos encontrar dos tipos de manufactura: organica, cuando consiste en la union de productos
independientes, como en el caso de fa produccion de relojes, y heterogénea, cuando el producto debe pasar por una
serie de procesos consecutivos, como en la fabricacién de calzado. En ambas formas de manufactura se asigna un
determinado nimero de obreros para cada tarea parcial, reaparece asi, dentro de éstas, la cooperacidn simple. El
nimero de los obreros destinados a cada operacion guarda una relacion proporciohal, calculada en base a la
expeﬁencia. Del mismo modo, se establece la cantidad de productos que cada una de estas secciones debe suministrar
en un déterminado tiempo, con 1o que se logra una regularidad, continuidad e intensidad superior del trabajo. Estas
caracteristicas, convierten en una ley técnica del proceso de produccion el que el capitalista obtenga de sus obreros el
trabajo socialmente necesario.

La manufactura emplea, ocasionalmente, maquinaria, generalmente para trabajos masivos que requieren gran

‘ energia, pero ésta sigue siendo un elemento secundario dentro del proceso productivo. Por ejemplo, en la fabricacion
de calzado durante su etapa manufacturera en la Argentina, hasta la primera década del siglo veinte, se utilizaban
pocas maquinas; la principal servia para cortar y aplanar suelas, tarea sumamente pesada y que, a la e@a de
produccion manufacturera, hubie;a demandado un degcomunal gasto de mano de obra de realizarse en forma manizal,
por lo que fue una de las primeras maquinas que se introdujeron. Asi son las Gnicas que aparecen en la descripcion de
Manuel Chueco sobre una fibrica de calzado en la década del 80° para cortar y comprimir 1;1 suela. Estas méaquinas
“... concurren a simplificar y facilitar los trabajos que ha de hacer el obrero, ¥ que ¢n no lgjano tiompo constituian la partc mas

pesada y menos productiva de! trabajador.(...) Estas maquinas permiten hacer a un nifio con mucha mas perfeccion lo que diez
bucaos oficisles no pedrian coneluir...™

3Chueco, M.: Los Pioneers de la industria nacional. Bs. As, Imprenta de L3 Naoion, 1886, v. 2, p. 53.



El obrero colectivo, que es el mecanismo vivo de Ia manufactura, estd compuesto por los obreros parciales.
Sus distintas funciones requieren diferentes grados de calificacion de la fuerza de trabajo, por fo que se crea al interior

de ésta una jerarquia que se ve reflejada en los salarios. Al desmembrarse el trabajo en sus distintas operaciones,

aparecen algunas de ellas que no requieren ningln adiestramiento previo. De esta manera, también la ausencia de
calificacion se convierte en una especialidad dentro de la manufactura; surge asi la figura del pedn, si bien su

importancia se encuentra limitada en esta etapa por la preeminencia de los obreros calificados,

1. 3. Una maraiia de formas transicionales,

La dificultad para caracterizar la forma que asume el proceso de trabajo en su transicion a la gran industria es
algo sobre lo que Marx nos ha prevenido, En principio podemos sefislar que la manufactura moderna s¢ define por
una progresiva mecanizacion de tareas, sin que éstas Heguen a conformar un sistema de maqufnas. Mis alla de estas
proposiciones, muy poco puede afirmarse en un plano general, lo que queda son las maltiples formas en que esto se
manifiesta. Existen casos sencillos, como los frigorificos argentinos en la década del veinte en los que encontramos, de
acuerdo al estudio de Tarditti,”® un proceso de mecanizacién periférico. Sin embargo, la mayoria de los casos resultan
mias complejos: Marx mostré ¢co6mo, en un primer momento, al introducirse maguinaria era posible reproducir las
condiciones de produccidn artesanales; en tanto este sistema no se generalizaba, era posible que un productor
independiente que contaba con maquinaria, comipitiese favorablemente contra manufacturas que empleaban muchos
mas obreros.® Algo semejante ocurre en Ia fabricacion de calzado cuando, a finales de la década del veinte, se
comienza a implementar en el pais ¢l sistema de vulcanizado. Este sistema que permite pegar en forma automatica el
corte (Ja parte de arriba del calzado), con ia suela y la plantilla, pronto va a dar forma a una gran industria con todas
sus caracteristicas: régimeﬁ de trabajo fabril, aumento del trabajo femenino, etc., a pesar de lo cual inicialmente
favorece el desarrollo de una forma hibrida de manufactura moderna,

Las primeras unidades productivas que adoptaron este sistema combinaron en sus talleres el proceso de
vulcanizado, propio de la gran industria, con ¢l trabajo manual en [a mayoria de las operaciones previas. Asi en la
propaganda de la casa Trimboli,* que utilizaba el método de wlcmﬁmdo, vemos que en las otras secciones se usaba

el sistema de banquilla (trabajo artesanal del obrero, en esta época dividido en forma manufacturera, que debe su

38 yer: Tarditti, R.; “El proceso de trabajo en los frigorificos: una moderna manufacturn”, ep Primeras Jornadas Interdisciplinarias
de estudios aprarios y agroindustriales, Bs, Aires, 1999,

% Marx, Karl: “Cuaderno XIX. Continuacion del cuaderno V (las méquinas, etc.)”, en Marx, Karl: Progreso técnico y desarrolio
capitalista, México, Pasado y Presente, 1982, pp. 1634166,



nombre a la mesa baja sobre la que s¢ trabajaba con las herramientas). Esta combinacion resultd posible porque fueron
los productores mas atrasados los primeros en incorporar este nuevo niétodo, el cual les permitia con un costo

relativamente reducido competir ¢ incluso aventajar a las fabricas de mayor tamaiio, Por el contrario, los grandes

productores, cuyas empresas s¢ hallaban inicialmente mas mecanizadas tardaron en adoptar el nuevo sistema porque

éste dejaria en desuso juegos completos de maquinas que quizas no habian sido an amortizadas.

1.4 El gran autémata

Liegamos al punto donde es necesario definir ¢l sistema de méaquinas. En primer lugar, para poder constatar
1a existencia de un sistema de méquinas éstas no han de aparecer ya solo como elementos simples del proceso
productivo, tal como ocurria durante la manufactura, Deben representar, en cambio, una base técnica unificada, que
esta dada por el empleo de una misma fuerza motriz y por el mecanismo de transmision de €sta que también, en parte,
es comin a todas las maquinas,

Podemos diferenciar dos tipos.de sistemas de miquinas. uno, producto de la combinaéi(m de maquinas ‘
homogéneas, cada una de las cuales efectia la tétalidad del proceso de trabajo. El segundo caso es el sistema de
méquinas propiamente dicho, que realiza una serie conexa de procesos graduales distintos, obrados por méquinas
heterogéneas, pero complementarias entre si, En ambos casos, éste constituye un gran automata, siemipre que esté
movido pot la misma fiierza motriz. Encontramos una nueva variante cuando el proceso se vuelve automatico. Antes
de alcanzar esta etapa técnica, algunas maquinas podian requerir €l concurso del obrero para realizaf sus movirnientos,
En ocasiones, éste debia manipular ciertas partes de la maquina como si se tratara de una herramienta. Nos hayamos
frente a un sisterna automatico, en cambio, cuando 1a maquinaria efectéa todos los movimientos necesarios paia la
elaboracion de la materia prima y solo requiere la asistencia ulterior del obrero#Un sistema automético puede a su
vez perfeccionarse en ese sentido, por gjemplo meﬁiante la introduccion de un mecanismo en la hiladora mecénica que
hace que ésta se detenga al romperse un hilo, No obstante veremos que esta tendencia a la optimizacién no es
exclusiva de los sistemas autométicos. Bajo el predominio de la gran industria, ¢! proceso de trabajo tiende a ser

revolucionado en forma continua. Ninguna forma de division del trabajo es considerada eterna, por el contrario éstas

* La industria argentina del calzado, n° 176, octubre de 1931, Lo mismo ocurre con la CIA Argoentina del calzado, ver La
industria argentina del calzado, n°170, abril de 1931,

1 En el caso de la fabricacion de calzado durante 1a década del veinte en la Argentma encontramos un sistema de maquinas, pero
que éstc ain no es automdtico. Gran parte del perfeccionamiento de 1a maquinaria durante los treinta tienc que ver con la
introduccién gradual de principios automaticos.



son permanentemente reformuladas. Aqui vemos fusionarse tareas distintas en una sola méguina, mientras que en
otros sitios se disuelven procesos anteriormente realizados juntos. |

Al analizar el proceso productivo en sus partes componentes e intentar resolver estos pasos con el concurso
de la ciencia, la gran industria tiende a reducir la diferencia que existe entre proceso productivo y proceso de trabajo.
El proceso de trabajo, definido como el tiempo en el cual se afiade valor, trabajo, al producto es parte del proceso de
produccion. lji‘_’_ .t_rlg;:has industrias hay momentos en los que no se incorpora trabajo al producto, sino que se deja
transcurrir al tiempo a la espera de que sucedan determinados procesos quimicos o naturales, La agricultura y la
produccion de vinos y otras bebidas alcohélicas son casos paradigmaticos, pero muchas otras actividades tienen en
menor escala estos tiempos muertos en los que no se afiade valor al producto. Cuanto mayores sean estos tiempos
muertos, mas grande serd también la diferencia entre proceso productivo y proceso de trabajo. La gran industria
tiende a violentar estos tiempos naturales y de esta manera logra mayor continuidad del proceso productivo y aumenta
la velocidad de rotacién del capital *’La forma en que la gran industria violenta estos tiempos naturales resulta més
evidente en la produccion de bienes agropecuarios, donde se han gestado importantes transformaciones en este
sentido al conseguir, por ejemplo, dos cosechas anuales. En otras industrias ocurre lo mismo, aunque en forma menos
dramética: en la fabricacion de calzado se mojaban las distintas partes que componen los zapatos antes de adherirlas a
la horma para facilitar que adquieran su forma, tuego se tenia que dejar secar esos pares, En la década del treinta se
introducen en la Argentina secaderos, que aceleran este proceso, reduciendo el tiempo de producciéﬁ y haciendo mas |
continuo el trabajo.?

El gigantesco aumento de la fuerza productiva del trabajo propia de la gran industria promueve una mayor
division del trabajo en la sociedad: con el perfeccionamiento de la maquinaria actividades que anteriormente se

realizaban juntas se desglosan, promoviendo una especializacién mayor de las distintas actividades productivas.

1.8 Las leyes que rigen el trabajo bajo el sistema eapitalista.
Estos cambios en el proceso de trabajo han sido posibles dentro del sistema capitalista, cuya ogica los ha
impulsado. Ocasionalmente, en sistemas sociales previos, pudo desarrollarse, en algunas actividades especificas y en

forma eventual, la manufactura. Pero la manufactura como forma de trabajo dominante corresponde al capitalismo, al

2 vor Marx, K. ! capital, Op.Cit, t. 2, cap. 12y 13.
* La primera la instalacion de secadores en la Argentina corresponde a la CIA Gral. De Calzado en 1931, ver: La industria
argentina del calzado, n° 178, diciembre de 1931, Para 1938 las principales casas, entre ellas Grimoldi, ya habian instalado



igual que el régimen de la gran industria que ¢s, como vimos, el régimen de trabajo especificamente capitalista, por lo
que no tiene correlato en etapas histéricas anteriores,

Bajo el capitalismo, el objetivo de la produccion no es crear un bien, sino una mercancia que ha de venderse
con una ganancia para el capitalista. Bajo el capitalismo, el trabajador es un obrero, un asalariado que percibe por su
trabajo un valor inferior al que él ha creado. Esta diferencia entre ¢l valor creado y el percibido por el obrero, la
plusvalia, es apropiada por el capitalista, €8 su ganancia, pero solo 1a obtiene tras haber vendido su mercancia en el
mercado, Aqul entramos en la esfera de la circulacidn, de la competencia, donde el capitalista se enfrenta a otros
capitalistas, el lugar donde ¢l empresario puede realizar la plusvalia. De esto surge la unién del proceso de produccion
y proceso de valorizacion dentro del sistema capitalista, ambos regidos por la ley del valor. Se comprende, también,
que el objetivo del proceso de produccion y por ende del proceso de trabajo es la obtencion de plusvalia.

Una mayor plusvalia puede obtenerse aumentando la jornada de trabajo o intensificandola (condensando mas
trabajo en igual tiempo) o sea aumentando el volumen de trabajo por sobre el tiempo d_e trabajo necesario (aquel que
se requiere para que el obrero produzca valor equivalente al de su fuerza de trabajo -el de su reproduccién). Pero esta
posibitidad, empleada por si sola choca pronto con fuertes limitaciones,

En cambio, si el aumento de la plusvalia se obtiene reduciendo el tiempo de trabajo necesario, por via de
aumentar la fuerza productiva del trabajo social (igual trabajo 'genera m3s productos) ¢! valor de los productos
individuale$ disminuye y, ¢n ta medida que entran en ¢! consumo de la clase obrera, desciende también el valor de la
fuerza de trabajo, de este modo se abrevia el tiempo de trabajo necesario, aumentando la plusvalia que, en este caso,
Hamaremos relativa. Los distintos sistemas de trabajo; cooperacion simple, manufactura y gran industria son distintas
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formas de aumentar la fuerza productiva del trabajo, por ello se constituyen bajo ¢l capitalismo en distintas fuentes de

obtencion de plusvalia relativa.

Veamos, ahora si entre estas distintas formas de volver al trabajo mis productivo, podemos encontrar alguna

continuidad, alguna tendencia que se desarrolle a través de estas distintas formas. Consideramos que estas tendencias

son dos: la tendencia a la descalififacion del trabajo y a la separacion entre su concepcion y ejecucion. Ambas se
L —
realizan de manera diferente en la manufactura v en {a gran industria.

A diferencia de otros animales cuyo trabajo es instintivo y no presupone una elaboracion mental, el trabajo

humano implica siempre una planificacion. Pero precisamente esto s lo que permite que la tarea de concebir el trabajo

secadores y estos cran comercinlizados por varias compaiiias, ver La industria argenting del calzado, afios 1937 y 1938, en
especial el n° 260, :



pueda ser separada de su ejecucion. Dentro de la manufactura esta separacion esta dada por la division del trabajo: es

¢l capitalista quien concibe la forma de organizar el trabajo al disponer Ia fragmentacion de tareas, a la vez es €l quien

asume la funcion de direccion y coordinacion necesarias al convertirse el trabajo en un sistema complejo basado ¢n la

articulacion de tareas parciales de distinta indole. Al extremarse la division del trabajo, esta separacion entre la
concepeidn vy 1a ejecucion del trabajo resulta més evidente. Sobre todo cuando el capitalista comienza a contratar
especialistas para el disefio de la organizacion del trabajo. Estos especialistas Hegan a estudiar y cronometrar las
distintas operaciones del obrero, subdividirlas y a indicar al operario exactamente que movimientos ha de realizar. A
su vez, esta misma division del trabajo implica una descaliﬁcécién del obrero, en tanto restringe los conocimientos,
pericias y habilidades que poseia.

En la gran industria, en cambio, la descalificacion actda por medio de la mecanizacion: el saber, la fuerza

o= .
pericia o habilidad del obrero pasan a la miquina, mientras las calificaciones de los obreros tienden a igualarse en su

nivel mas bajo. Bajo este régimen de trabajo la separacion entre concepcidn y ejecucion se da por ¢l desarrollo de la
SRSER———
técnica y de la ciencia. Es el desarrollo cientifico lo que permite idear nuevos productos y procesos, asi como la
maq_u'maria que se utiliza en la gran industria,
En sintesis el proceso de trabajo bajo el capitalismo s6lo se entiende si se lo interpreta como una unidad con
¢l proceso de valorizacidn. La necesidad de obtener mas plusvalia y sobrevivir ast a la competencia impulsa la
transformacion de la forma del trabajo. Encontramos dos tendencias que actian bajo los distintos sistemas de trabajo:
Ié descaliﬁgacién y la separacion entre concepeion y gjecucion del trabajo‘ Esta Gltima actha imediante la planificacion
de la'divisién del trabajo durante la etapa manufacturera y a través del desarrollo de la ciencia en la gran industria. La
descalificacion opera por la division del trabajo durante la manufactura y mediante la mecanizacion en la gran
industria, Cabe aclarar que estos supuestos tedricos que guian nuestra investigacion historica, en el transcurso de €sta |
son contrastados con la evidencia empirica encontrada. Por esto, en las distintas partes de este trabajo prestamos
- especial atencidn a la calificacion requerida a los obreros, lo que nos permite comprobar como operan estas tendencias
en la rama econdmica que hemos seleccionado. De esta manera, nuevamente, teoria ¢ investigacion empirica no

permanecen aisladas, ni una ocupa el lugar de la otra, sirto que constituyen dos momentos que si bien mantienen cierta

independencia se nterrelacionan y enriquecen mutuamente.



2, Marcos teoricos alternativos.
En el curso de nuestra investigaciéon sobre las transformaciones de los procesos de trabajo en la Argentina

tuvimos que sortear una serie de problemas tedricos. Muchos de ellos estaban vinculados con las categorias utilizadas
RS ——

inicialmente; pronto resulté evidente que éstas ocultaban més de lo que mostraban, a partir de alli buscamos otro
marco tedrico que nos permitiera dar cuenta de la realidad que estudiabamos. Hallamos este marco en gl marxismo:
los conceptos de cooperacion simple, manufactura y gran industria nos permitieron redefinir ¢l problema. En vez de
Y L ) T
interrogarnos sobre el momento en que surgen en la Argentina ¢l taylorismo y el fordismo, ahora nos preguntamos
(cuando aparecen en ¢l pais la manufactura y la gran industria? ;Tiene sentido esta diferenciacion, o se trata de una
mera discrepancia nominal? En esta seccidén nos proponemos demostrar no $6lo la utilidad de plantear la cuestién
desde la teoria marxista, sino también que Gnicamente desde ella se pueden comprender los fenémenos que categorias
como taylorismo y fordismo intentan describir. Los problemas inherentes a las categorias regulacionistas que
analizamos aqui en el plano tebrico explican las dificultades empiricas que encuentran algunos autores para clasificar
la organizacion de tr@ajo de determinadas empresas, como ocurre ¢n €l caso de los frigorificos norteamericanos

establecidos en la Argentina,

2.1, Braverman y la administracion cientifica del trabajo
Comenzaremos por examinar ¢f concepto de taylorismo tal como fuera formulado por Harry Braverman,*
cuyo libro es referente obligado de quienes emplean esta categoria. En esta seccidén intentamos mostrar los

destizamientos y contradicciones a los que el empleo de este concepto- conduce. A la vez sostenemos que la tesis

basica de Braverman, el deskilling, s correcta, pero que no necesita ser explicada a partir de la categoria de
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taylorismo, sino que se entiende mejor desde la conceptualizacion marxista clasica, tal como hemos intentado
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demostrar al hablar de las leyes del trabajo bajo el capitalismo.,

Bravenman considera que su obra es una continuacion, una descripcin pormenorizada y contemporanea de
un proceso que Marx ya habia analizado en sus lineas fundamentales. Su trabajo generd una de las polémicas mas
fructiferas del campo marxista.**Las criticas més fuertes se dirigieron hacia una de sus tesis centrales, la tendencia
capitalista a reducir la calificacion requerida en la fuerza de trabajo, el “deskilling”. En este caso, sus criticos bacen

referencia a nuevas ocupaciones que requieren trabajadores altamente calificados. A nuestro juicio, esto no invalida la

“4 Braverman, Harry: Trabajo y capital monopolista, Ed. Nuestro Tiempo, México, 1980
45¥er rescita del debate en: Smith, V.- “Fl legada de Braverman”, en Saciolagia del irahajo, n° 26, 1996,



" tesis de Braverman, ya que pueden surgir nuevas actividades, pero éstas probablemente recorran el camino que las
demas han seguido, algo de lo que hay evidente prueba actual. En otros términos, el hecho de que en sectores

econdmicos nuevos se demande fuerza de trabajo calificada no contradice la tendencia al deskilling.

Sin embargo, hay otros aspectos centrales de esa gran obra que pueden ser cuestionados: estos son la
generalizacién para todo el capitalismo de tendencias propias de a manufactura y una aparente perpetuidad del obrero
parcelario. De .alguna manera, preocupado por los efectos del taylorismo, Braverman parece olvidar la critica de Marx
a Proudhon y tiende a subsumir todo el problema a la divisic’sn‘del trabajo sin ver ¢omo ésta es modificada al
revolucionarse el proceso de trabajo. Pero antes de entrar de lleno en estos problemas que nos devolveran a la
discusion sobre la division del trabajo, debemos comenzar por preguntarnos qué es ¢! taylorismo,

No es conveniente por el momento asociar ef taylorismo a alguna etapa determinada de la organizacion de los

procesos de trabajo. Por el contrario, Braverman, siguiendo a Taylor, se encarga de aclarar que el taylorismo puede
m

aplicarse sobre cualquier base técnica dentro del sistema capitalista. Para avalar esta opinién Braverman apela a una
T
cita, que enuncia este aspecto con una claridad notable, por lo que también la reproducimos aqui.

“Es importante retener este punio porque de ¢t fluye fa aplicacion universal del Taylorismo al trabajo cn sus variadas
formas v ¢tapas dc desarrollo, sin importar 1 naturaleza de la tecnologia empleada, Mas bien tomo las herramientas y la téenica que
* se le presentaba™

De esta forma, al ser aplicable a cualquier etapa técnica del desarrollo capitalista, el taylorismo resulta, en
principio, una categotia poco Gtil a la hora de historizar los procesos de trabajo bajo el capitalismo. En ese sentido,
significa un retroceso frente a las categorias marxistas tradicionales. Sin embargo, éstas no son abandonadas por
Braverman, quien incorpora el taylorismo como categoria de andlisis, yuxtaponiendo ambos conceptos. Como si
hubiera una sobreimpresion o se superpusieran transparencias con contornos diferentes, el resultado ¢s una pérdida de
claridad. Este efecto aparece disimulado en €l texto por la poca gravitacion de los conceptos de tipos sociales de
explotacion, con lo cual una de las ﬁguras (la que representa al taylorismo) aparece fuertemente trazada, mientras qué
las otras apenas se vislumbran. Pero si uno recoge los conceptos empleados e intenta contraponerlos entre si y con los
ejemplos empiricos que aparecen en el mismo libro, encuentra menciones a casos donde se aplica el taylorismo a un
grupo de cargadores de lingotes (cooperacion simple), en manufacturas como el empaquetado de carne (frigorificos)

0, incluso en una gran industria como talleres mecénicos que operan con la tecnologia del control numérico. El



taylorismo, claramente delineado, sobrevuela las otras categorias, difuminando las diferencias que éstas presentan
entre si.

Aqui llegamos al corazén del problema, A pesar de que consideramos al tazlorismo un_concepto impreciso,

no asimilable a las categorias de cooperacion simple, manufactura o gran industria, creemos que sus elementos

principales responden a las caracteristicas de la etapa manufacturera. A nuestro juicio, en la definicién del taylorismo
Y - -

se conjugan elementos que son tendencias generales del capitalismo, siendo esto lo que permite que se lo encuentre en

sus diversas etapas, con ciertos rasgos propios de la manufactura, como la division sistematica del trabajo. En esta
conjuncion radica la “universalidad™ de este concepto pero también su equivoco fundamental: trasladar a etapas
posteriores caracteristicas propias de la manufactura, al tiempo que las particularidades del régimen de gran industria
se difuminan hasta desaparecer. Cuando Braverman analiza ejemplos que corresponden a formas de gran industria,
tiende a resaltar los fendmenos ligados a la perpetuacion de carécteristicas manufactureras que, tal como lo sefiala
Marx, vegetan durante un tiempo en el nuevo régimen. De esta manera, se enfatizan las continuidades por sobre las
rupturas, efecto que se refuerza por su falta de atencidn hacia los rasgos novedosos que la gran industria trae
aparejados: tanto los cambios en la division del trabajo como la aparicion de una estructura productiva completamente
objetiva son desatendidos. De este modo, las caracteristicas centrales, especificas de la gran industria, no son
contempladas; de ahi surge la dificultad que existe para pensar, desde el modelo de Braverman, los fenomenos que
representan una profundizaciéon del régimen de gran industria y la ruptura con elementos remanentes del régimen
manufacturero, como lo serfa la polifuncionalidad.

Antes de avanzar debemos recordar las caracteristicas que asume la division del trabajo bajo la manufactura y
bajo la gran industria. Entender los cambios en la division del trabajo en las distintas etapas del capitalismo es la puerta
que nos conduce a resolver los interrogantes que nos hemos planteado. La mayoria de los investigadores y teoricos
contemporaneos, incluso los marxistas, han dejado de lado esta cuestion central, ignorandola. Pero este olvido no

resulta novedoso, ya en 1847, Marx le reprochaba a Proudhon incurrir en este¢ mismo error;

“La division del trabajo es, ¢n opinidn del scfior Proudhon, una ley eterna, una calcgoria simple y abstracta. Por
-consigniente, la abstraccion, la idea, fa palabra le bastan para explicar la division del trabajo en las diferentes épocas. Las castas, las
corporaciones, ¢l régimen do la manufsctura, la gran industria deben ser explicados con ung solu palabra: dividir, Comenzad por
estudiar bien el sentido de 1a palabra “dividir” y no tendréis necesidad de estudiar las numerosas influencias que dan a la division
del trabajo un cardeter determinado en cada época.”*¥

% Drucker, Peter: “Work and tools”, en Kranzberg, M. Y Davenport, H. (eds.): Technology and culture, Nueva York, 1972, pags.
192-193, citado por Braverman, op. cit., p. 106



Uno de estos cambios es mencionado por Iitigo Carrera, refitiendo a la forma en que se distribuye el trabajo
entre los obreros, al recordarnos que 14 especializacién no es necesaria a la gran industria, dicha especializacién surge

en la manufactura a raiz de la division del trabajo. Las diversas operaciones manuales, producto de la fragmentacién

- del oficio, requerign fuerza, pericia o habilidad; una vez que el obrero desarrollaba esas aptitudes se vefa confinado de
por vida a esa tarea en la que s¢ habia especializado. En cambio,.en la gran industria, basada en ¢l empleo de
maqﬁinan’a, no se requiere mayor fuerza o pericia de parte de los obreros, por lo que ya no resulta necesario
establecer este tipo de especializaciones. Naturalmente, distintos obreros operan distintas méquinas, pero no hay
ninguna necesidad de que operen siempre la misma maquina porque estas actividades no requieren habilidades
especificas.”® La divisién del trabajo, sin embargo, reaparece, pero ya como distribucion de obreros entre las
méquinas. Ahora son las maquinas y no los obreros quienes son especializados, con lo cual el fundamento de la
division del trabajo propia de la manufactura y la necesidad de perpetuar de por vida a un obrero en la misma
actividad, desaparecen. Pero, a pesar de no serle necesaria, la gran industria reproduce esta vieja forma de division del
trabajo, y con esto degrada ain mas la posicion del obrero. antes éste realizaba en forma vitalicia una tarea parcial,
ahora sirve dé por vida a la misma méquina.*

Otras diferencias oponen la division de trabajo en la manufactura y eﬁ la gran industria. En la primera el
trabajo se divide eﬁ forma sistematica, pero siempre teniendo en cuenta las capacidades del hombre, en cambio la

division de tareas en la gran industria se establece sin tomar en cuenta la mano humana, En la manufactura

“Si bien ¢l obrero ha quedado incorporado al proceso, también ¢s cierto que provigmente o} proceso ha tenido que
adaptarse sﬁl obrero. En fa produccion fundada en la maquinaria queda suprimido este principio subjetivo de la division del
wrabgje.,.”

En la manufactura existe un principio subjetivo sobre el que se estructura la division del trabajo: se reparten
las distintas actividades entre los obreros de acuerdo a sus capacidades. En la gran industria, que carece de este

principio subjetivo, esto funciona al revés: son los obreros quienes son distribuidos entre las méquinas. Esto Ultimo es

47 Marx, Carlos: Miseria de la filosafia. Respuesta a la “Filosofta de la miseria” del sefior Proudhon, Ediciones en lenguns
extranjeras, Moscih, pags. 124/125,

8 «Con 1a herramienta de trabajo, se transfiere también del obrero a la méquina ¢l virtuosismo en el manejo de aquelta (...)Queda
abolido con ello e fundamento 1écnico sobre ef que descansa la division del trabajo en la manufactura .” Marx, Karl: £/ capital, op.
cit., pag. 12,

 «Aunque ahora, desde ¢f punto de vista teenologico la maguinaria arroja por la borda ¢l vicjo sistoma de la division del trabajo, en
un primer momento este sistema vegeta en la fabrica por la fuerza de la costumbre, como tradicion heredada de la manufactura, para
despuds ser repraducido v consolidado par el capital de manera sistemitica v bajo una forma ain mas ropulsiva, como medio de
explotacién de 1a fuerza de trabajo. La especialidad vitalicia de manejar una herramienta parcial se convierte en la especialidad
vitalicia de servir una maquina parcial...” 1dem, pag. 514/515.

* Idem, pag.462. :



posible merced a la existencia de una base objetiva sobre la cual es posible asignar distintos trabajos a los obreros sin
tomar en cuenta su capacidad. Esta base objetiva estd dada por ¢l sistema de maquinas.

Aqui volvemos sobre algunos puntos adelantados al referirnos al gran automata: bajo el predominio de la

gran industria, el proceso de trabajo tiende a ser revolucionado en forma continua. Ninguna forma de division del
trabajo es considerada eterna, en cambio éstas son pennanememénte reformuladas, Asi vemos fusionarse tareas
distintas en una sola mquina, mientras que en otros sitios se disuelven procesos anteriormente realizados en forma
conjunta. Recordemos el cardcter revolucionario de la base téenica propia de la gran industria, Con esto retornamos al

probiema planteado por Iftigo Carrera, la gran industria no solo no requiere la existencia de obrergs gggm‘gm 08,
SR IR ——— '

confinados en forma permanente 4 una misma tarea, sino que ademaés la revolucion continua del proceso productivo
R —— . a—

vuelve necesatio el cambio de trabajo, la mayor polifuncionalidad posible de los obreros.
TSNS

Ahora debemos analizar la forma que ésta asume bajo el taylorismo. A nuestro juicio, ésta corresponde a los
- -
rasgos propios de la manufactura. De ser asi, al extender el taylorismo mds alli de esta etapa, Braverman, incurriria en

¢l error de adjudicar a la gran industria caracteristicas propias de la manufactura,

Los componentes centrales de la manufactura, la division del trabajo y ¢l obrero parcelario son conducidos &
ARSI VSR

su extremo por el taylorismo. El propio Taylor gustaba de llamar a su sistema “la moderna subdivision del trabajo”.
Esta definicion era atinada, pues la organizacion cientifica del trabajo significd, entre otras cosas, la descomposicion

en operaciones extremadamente simples de las tareas en las que se habia dividido anteriormente el proceso de trabajo.

“...En la primera forma de 1a division del trabajo, el capitalista desbarata los oficios y Jos devuelve en migajas, en forma
tal gue el proceso en su conjunto no es ya el dominio de ningun obrero en particular. Luego, como lo hemos visto, el capitalista
reatiza un andlisis de cada una de las tarcas distribuidas entre los obreros, con un ojo pucsto e Ias operaviones individuales, Es en la
época de la revolucion cientifico-téenica cuando el patron se plantea el problema de dominar el proceso como us todo y controlar
cada uno de s clementos sin excepeién.”!

Si bien este segundo paso requiere, como elemento novedoso, todo et despliegue de la administracion
patronal que Braverman describe en forma pormenorizada, su esencia sigue siendo la division del trabajo y Ia
asignacion permanente de cada una de las partes resultantes al obrero individual, Opera aqui el mismo principio que es

- g
Hievado por el taylorismo hasta sus Ultimas consecuencias; en ese sentido, éste puede ser visto como ¢l punto mas alto

del régimen manufacturero.

Lo mismo ocurre con el principio de Babbage, que corresponde a la division manufacturera del trabajo.

Cuando en la manufactura se divide el proceso de trabajo y se asignan distintas tareas a los obreros, considerando los



diferentes requisitos de fuerza y habilidad para cada una de ellas, se crean no sdlo especialidades, sino gue con éstas se
construye una jerarquia, §egﬁn la calificacion que demande cada una de ellas. El capital paga a cada obrero un salario
en funcion de la calificacion necesaria para la operacién que realiza. De esta manera el capitalista logra reducir el
costo de la fuerza de trabajo, remunerando a cada trabajador sélo por la calificacién exacta que requiére para llevar a
cabo su tarea. A la vez se logra que quienes estan en la cuspide de esa jerarquia y reciben los salarios més altos, no
empleen tiempo (caro) en realizar actividades que un pedn puede ¢jecutar.

Esta jerarquia de calificaciones de los obreros, tiene sy fundamento en la especializacién. La misma
constituye un producto de lz_a necesidad de preservacion de las habilidades adquiridas por un obrero al realizar
manualmente y en forma vitalicia una tarea parcial. Con la gran industria ¢l fundamento de esta jerarquia desaparece,
pues ésta no demanda diferentes niveles de fuerza y pericia, Estos han sido concentrados en la maquina. La tendencia

central en esta nueva etapa es a Ia igualacion de los conocimientos, aunque en su grado més bajo.

“Con la herramienta de trabajo, se transfiere también del obrero a 1a maquing el virtuosismo en ef mangjo de aquelia, (...)
Queda abolido, con eflo, el fiundamento técnico sobre el que descansa la division del trabajo en la manufactura. Por eso, en luger
de la jerarquia de los obraros cspecilicados, caracteristica de csa division del trabajo, aparcec ¢n la fibrica automética la
tendencia a la equiparacion o nivelacion de los trabajos que deben ejecutar Jos auxiliares de la maquinaria,..”*?

Por cierto, como el sistema de maquinas no es un mecanismo perfecto desde sus inicios, eventualmente
determinadas méquinas requieren mucha habilidad del obrero para operarlas, y permiten que se mantenga parte de la

' jerarquia de calificaciones propia de la manufactura. Pero en esos casos, muy pronto ¢l capital perfeccionard la
maquinaria para socavar esa pericia.

Es cierto también que surge una nueva division del trabajo entre nifios y mujeres y aili opera el principio de
Babbage: ¢! capital paga solo por la fuerza de trabajo que requiere. De esta manera no se ve obligado a costear una
fuerza de trabajo madura para una tarea realizable por un nifio.

Estas observaciones no desmienten que la tendencia central bajo el régimen de gran industria es a la

igualacion de las calificaciones y que por lo tanto, & medida que la gran indpstria se desarrolla, la ley de Babbage

encuentra un campo de accion menor.

5! Braverman, Op Cit., pags. 201-202.
2 Marx, El Capital, op. cit. pag. 512,



Braverman menciona algunos de estos ejemplos, donde este principio s¢ aplica a actividades no manuales,
como el mecénico que gracias‘al sistema de control numérico va ser remplazado por tres tipos de operadores.*® Pero

luego.concluye, en base a esto, que el principio de Babbage determina todas las formas de trabajo bajo el capitalismo:

“_..Aplicado primero a los productos manuales y luego a los mecinicos el principio de Babbage sc convierte en ta fucrza
subyacente que gobierna todas las formas de trabajo en la sociedad capitalista, no importa en qué ambiente o a qué nivel jerarquico
s¢ cncucntren colovudis. ™

Aqui Braverman confunde una tendencia propia del periodo manufacturero con una tendencia general del
capital. Aunque debemos reconocer que parte de la frase estd destinada a discutir con quienes consideraban que las
nuevas ocupaciones contradecian la tendencia al deskilling, al probar, en capitulos posteriores, como estas actividades
son afectadas por la division del trabajo y el principio de Babbage, Braverman demuestra como dichas actividades se
encuentran sometidas también a la tendencia a la descalificacion. Esto constituye un gran mérito de Braverman, pero
de todas formas el problema persiste. Estas nuevas ocupaciones, por ejemplo, el trabajo de oficina que estudia
Braverman, son todas manufacturas. El error consiste en suponer que la tendencia a la descalificacion opera por las
mismas vias bajo fa manufactura y la gran industria. Los ejemplos que Braverman elige para demostrar la aplicacion
del principio de Babbage en tareas mecanicas, y de esta manera elevarlo a la categoria de ley fundamental del trabajo
capitalista, son casos transicionales que tienden a desaparecer y, por lo tanto, no ﬁue-den servir para deducir de ellos
una tendencia general del capitalismo.

En sintesis, la division del trabajo, 1a creacion del obrero parcelario y 1a puesta en préctica del principio de
“_———-—-

Babbage, constituyen elementos tipicos de Ia manufactura, los cudles son desarrollados por el taylorismo hasta el
- - [

L)
_extremo de sus posibilidades, E! taylorismo es, entonces, la méaxima expresion de la manufactura. Si encontramos que
O

éste se aplica en sistemas que han superado esta etapa, mediante la introduccién medianamente generalizada de

maquinaria, éstos son, en general, casos de manufacturas modernas, o bien de gran industria no automatizada,
especislmente aquellas donde la operacion de las maquinas requiere todavia un grado elevado de calificacion del
obrero.

A estas mismas conclusiones nos conduce el estudio de las preocupaciones propias del taylbrismo. Es
interesante ver cOmo éstas se conceniran en superar los problemas propios de la manufactura: enajenar la pericia de

los obreros y disminuir la importancia del factor subjetivo en la produccion. Estos problemas, que desaparecen en la

53 Braverman, op. cit., pigs. 234/236.



gran industria, demandan al capital gigantescas y renovadas energias, cuando éste a(in no ha alcanzado el nivel técnico
de aquella. De ahi todos los esfuerzos empresariales para lograr ¢l control del proceso de trabajo, en los que
Braverman pone tanto ¢énfasis.”*Vemos como, bajo el taylorismo se intenta denodadamente, a través de la
administracion técnica-gerencial, lo que la mecanizacién del proceso productivo, y mds aun su automatizacion,
lograrian facilmente. Tanto en las motivaciones de Taylor como en los en los principios establecidos por él y
analizados por Braverman, puede hallarse el sentido que subyace a todos estos afanes: |

El impulso para las primeras investigaciones de Taylor provino de su alarma ante 1a certidumbre de que los
obreros sabian mas sobre su trabajo que la gerencia. Taylor explica, incluso, que aunque los capataces hubieran sido
ellos mismos excelentes obreros, su conocimiento no era sin6 una infima parte del que poseian en forma conjunta los
trabajadores. Es facil comprender que este conocimiento combinado de los obreros, muy superior al que los capataces
y gerentes podrian reunir, es el del obrero colectivo, que constituye, al decir de Marx, ¢l érpano vivo de la

manufactura. ®Todos los preceptos de la management cientifico estén dirigidos contra este hecho.

“El primer principio puede scr llamado disociacion del proceso de trabajo de la pericia de los obreros. El proceso de
trabajo debe mantenerse independiente del oficio, de fa tradicion v del conocimiento de fos obreros. Lo que &s mas, no debe
depender para nada de las capacidades de los obreros, sino eatersmente de las précticas de {a gerencia™’

Si nos encontraramos frente a un régimen de gran industria, seria innecesario el desarrollo de toda una
estructura gerencial para disociar el proceso de trabajo de la pericia del obrero, puesto que la existencia de un sistema
de miquinas invalidaria de por si esa pericia, por €so Marx habla de subsuncién real, frente a la subsuncidon formal
propia de la manufactura. Debemos recordar que para él es ésta la transformacion central, Lo mismo ocurre con los

restantes principios taylorianos que Braverman analiza.**El segundo establece la necesidad de remover del taller el

trabajo cerebral y concentrarlo en la gerencia, o sea, disociar la concepcion y 1a ejecucidn del trabajo. Por dltimo, el

54 Braverman, op. cit., pag. 103.

5%Es HNamativa la preeminencia que Braverman brinda a las estrategias gerenciales destinadas a lograr el control sobre el trabajo,
incluso a costa de desatender el modo en que Jos cambios objetivos del proceso productivo modifican esas necesidades de control.
Por esto ¢s posible sostener que su obra contempla 1a lucha de clases mucho més de lo que gencralimente se reconoce. Sc podria
decir que, desds este dngulo, su trabajo es la contrapartida def de Montgomery; ambos se centran en fas luchas por ef control, pero
micnirus uno analiza las cstrategivs du lu burguesia, ¢l otro cstudia o la clase obréra, Ver: Montgomery, D.: B canirol vbreru en
Estados Unidos, Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1988,

$Cominmente s¢ denuncin la descalificacién del trabajo artesanal frente al manufacturero, olvidando que si bien la division de
tareas empobrece los conocimientos de los obreros individuales, no ocurre lo mismo al obrero colectivo. En cambio en la gran
industria, el abrero colectivo ¢s descalificado.

*7 Braverman, op. cit, pag. 139.

% Braverman, op. cit., pags. 139/148.



tercero indica el uso del conocimiento del proceso de trabajo reunido por la gerencia para controlar cada paso de éste
a través de la especificacion de las tareas, indicando lo que debe hacerse, ¢cOmo y en qué tiempo.

En la gran industria ya se ha consumado el divorcio entre la concepcion y la ejecucion del trabajo. Esto se
manifiesta, fundamentaimente, en el lugar ocupado por la ciencia en la configuracion del proceso productivo a partir
del disefio de la maquinaria.*’Esta separacién, pues, ya esta dada de antemano en el régimen de gran industria y
posteriormente, no demanda mayores esfuerzos de parte de la gerencia. Del mismo modo, el ritmo de trabajo asi
como las operaciones que ha de realizar el obrero estan regidos por las maquinas y sus movimientos, a los que el
obrero debe adaptarse. En este contexto seria superflua la tarjeta escrita de instruccion o cualquier otra forma de
especificar la tarea; con mayor razdn aGn, si nos encontriramos ante un sistema de maquinas automatico.

A través de sus téenicas de control, la gerencia aspira, segin Braverman, al ideal nunca alcanzado de
desplazar al trabajo como elemento subjetivo dentro del proceso productivo. La gerencia apareceria asi como el inico
factor de subjetividad, al tiempo que lograria subordinar al trabajo, transformandolo en un elemento objetivo.*’En
sintesis, la gerencia intenta a través de la subdivision del trabajo, la concentracion def conocimiento y 1a especificacion
de tareas con tiempos, pautas y movimientos establecidos, substraer los aspectos subjetivos del trabajo del control de
los ;>breros, PEro, Como veremos, esto no equivale a removerlos del proceso de trabajo.

| Esta misma necesidad y los gfgantescos esfuerzos de la gerencia para resoiverla se relacionan con la
inexistencia de una estructura objetiva del proceso productivo al margen de los obreros, o sea, la ausencia de un

sistema de maquinas y, por lo tanto, de gran industria. Vemos aqui, nuevamente, como los problemas que el

taylorismo intenta resolver son acuciantes para la etapa manufacturera ¢ irrelevantes para la gran industria, Frente a

este problema, el taylorismo representa una vez mas la respuesta méas avanzada que la manufactura puede brindar:
intenta, por medio del estudio de los movimientos del obrero especificar sus tareas, predeterminando la forma yel
tiempo de completar el trabajo, pero al hacer esto, choca con sus propios limites. Porque, ain cuando todas las tareas
fuesen especificadas y estas directivas pudieran ser cumplidas exactamente por los obreros en todos sus detalles, el
elemento subjetivo del trabajo no se habria eliminado: si bien el obrero se adapta a esas indicaciones y a la forma en
que la gerencia decide subdividir el trabajo, antes ésta debe estudiar las capacidades de los obreros, sus movimientos
en el trabajo, hasta su desgaste por cansancio fisico o psicologico. Recién entonces se halla en condiciones de

reorganizar ¢l proceso de trabajo, pero sobre la base de los conocimientos que ha recabado sobre este elemento

%% En cambio, Braverman al estudiar Ia ciencia, privilegia lo que é1 denomina revolucion gerencial.
% Braverman, op. cit., pp. 202/203.



subjetivo, Marx explica cOmo esto cambiara con el pasaje del régimen de manufactura al de gran industria, que
LI S

suprime 1a base subjetiva de la division manufacturera del trabajo.
S Sy

Hasta qué punto el taylorismo queda anclado dentro de estos limites propios de la manufactura y, a la vez,
desarrolla todas las potencialidades latentes en ella, lo demuestra 1a cantidad de tiempo, personal, y recursos técnicos
empleados para estudiar los movimientos de los obreros: se desarrolla incluso toda una rama de la ciencia, la fisiologia
del trabajo, cuyo desarrollo se halla muy ligado al taylorismo. Sus especialistas buscaban conocer, para luego disefiar
¢l proceso de trabajo, hasta los elementos mds inaprensibles de éste. Asi los encontramos, por ejemplo, enfrascados en
discusiones escolasticas acerca de 1a fatiga, elemento que se escabullia de las manos a los médicos y psicologos que se
habian propuesto dar con sus causas.

Mientras Braverman describe magistralmente la forma en que el taylorismo fleva a un extremo la division
manufacturera del trabajo, no alcanza a vislumbrar los cambios que el régimen de gran industria impulsa en este
renglon. Al centrarse en la descripcion del taylorismo, donde lag maquinas juegan un rol secundario, Braverman tiende
a subestimar su papel en periodos posteriores. Cuando analiza el rol de la ciencia, pareciera valorar la administracion
cientifica como uno de sus mayores logros, restando a la creacién de magquinaria parte de su importancia en esto. Su
énfasis en la apropiacion por parte de la gerencia de los conocimientos del obrero, le impide ver que no todos los
conocimientos cientificos se obtienen de este modo. En algunos casos, la division del trabajo facilita su posterior
mecanizacion, pero en otros, ya bajo 1a gran industria, el proceso productivo es completamente reelaborado. En estos
¢asos, que representan la tendencia dominante, no se parte del conocimiento que posée ¢l obrero, sino del desarrolio
autdnoio de la ciencia. Un ejemplo de esto es la aparicion del proceso de vulcanizado en las fabricas de calzado:
gracias al empleo de nuevos materiales, entre ellos el caucho, mediante un proceso quimico y con maquinas
autométicas, se pegan en forma automatica las partes del calzado que antes eran cosidas a través de cincuenta
operaciones. Este tipo de avances se¢ genera al margen de los conocimientos de los obreros, saberes que sin embargo,
termina por volver obsoletos, sin reemplazarlos por nuevas calificaciones, El anterior es un ¢jemplo de como ia
tendencia al deskilling se mantiene en la gran industria, mientras se altera la forma de la division del trabajo.

Aqui volvemos a nuestra tesis acerca de los componentes del taylorismo; Braverman define ¢l taylorismo a
partir de dos tendencias centrales: division del trabajo y descéliﬁcacién. A 1a vez, no sitéa al taylorismo dentro de las

etapas del desarrollo de la organizacion del trabajo, con lo cual las leyes del taylorismo pasan a ser las leyes del

capital. La division del trabajo y la descalificacion, serian asi tendencias que actian, basicamente de la misma forma,



durante toda la historia del capitalismo.®Ya hemos planteado que se debe distinguir ambas tendencias: Ia

descalificacion es, ciertamente, una tendencia general del capitalismo. En esto Braverman acierta y su andlisis en este
—— —— - G —
aspecto es brillante; tanto cuando describe la descalificacion en etapas del trabajo parcelario, fundamentalmente
S _— [ — .
manual, como cuando describe la pérdida de conocimiento que implican los diferentes grados de automatizacion.
L o S— ol
En cambiol la tesis sobre la division del trabajo y la creacion del obrero parcelario, es esencialmente valida

para el periodo manuficturero, no asi para la gran industria: Braverman describe certeramente como opera esta
{

tendencia antes de la aparicion de la gran industria, logrando avances importantes por dos caminos diferentes. Por un
lado, gracias a su analisis de la parcelacion del trabajo bajo el taylorismo, es posible comprender, a nuestro juicio,
¢Omo éste acentua esa tendencia propia de la manufactura, Hevandola a su méximo. En segundo lugar, Braverman
describe con singular lucidez como la manufactura (que ¢! estudia bajo la forma del taylorismo), se abre paso en
nuevas actividades, por ejemplo, cuando en el capitulo quince de la obra que analizamos demuestra ¢como se divide el
trabajo de oficina. Pero precisamente porque esta tendencia corresponde & la manufactura y no a la gran industria,

encuentra dificultades al trasladaria a los sectores econdmicos donde predomina el sistema fabril. En este ambito, su

. — - oy
andlisis se vuelve mas unilateral: no da cuenta del cardcter prescindible que cualquier forma de division del trabajo
L ——

adopta frente a la gran industria y tampoco puede explicar como, en ocasiones, ésta toma una direccion contraria a lé
que ¢él supone que le es propia. En este terreno, su enfoque se vuelve parcial; tiende a desconocer los fendmenos
nuevos, mientras utiliza ejemplos que pueden ser considerados casos transicionales, o rémoras del sistema
manufiacturero para probar el funcionamiento pleno, durante todo el capitalismo, del principio de Babbage como
tendencia dominante. Por el contrario, se puede observar que, a medida que el régimen de gran industria se profundiza
y los sistemas de maquinas se vuelven mas continuos a la par que se perfeccionan, la division del trabajo y el principio
de Babbage pierden relevancia en la determinacion del deskilling. Si el principio de Babbage continia actuando en
algunos sectores de 1a gran industria lo hace en forma secundaria, frente a la ley que tiende a equiparar en el nivel méas

bajo todas las calificaciones. En un primer momento, la descalificacion se produce por la division del trabajo, mientras

—_—

que en la etapa propia de la gran industria ésta opera a través de un medio ain mas poderoso, la objetivacion del
P ]

proceso de trabajo.

% Sin embargo Braverman no proyccta cl taylorismo al pasado, por eso intenta distinguirlo de las primeras formas de control del
capital, tales como la subcontratacion y el trabajo a destajo.



2.2 Desmontando 12 cadena
El concepto de fordismo, al igual que ocurria con ¢l de taylorismo, no puede asociarse a una etapa
—ﬂ .
determinada en la organizacion de trabajo. Pero existe una diferencia: su clemento central, la cadena de montaje,” no

AT
existia en el momento en que Marx formuld su andlisis sobre el traba jo. Por lo tanto, nuestra tarea consiste en

felacionar este nuevo componente del proceso productivo con los elementos conceptualizados a partir de Marx, o sea
tratar de explicarla desde nuestros conocimientos de la manufactura y la gran industria. |
Comencemos con la manufactura, donde fue implementada por primera vez, Como sabemos, el principio de
la manufactura es la division de! trabajo en operaciones parciales realizadas en forma manual. Las diversas operaciones
del trabajo artesanal son, de este modo, disociadas, aisladas y yuxtapuestas en el espacio. Reaparece la cooperacion
simple entre log obreros que realizan la misma tarea parcial y muy pronto la experiencia indica la propérci(m adecuada
entre los obreros de las distintas secciones para lograr la mayor continuidad posible en el proceso productivo. El
aislamiento de las tareas es algo inherente a 1a misma base técnica de la produccién, pero esta incomunicacion de sus

distintas fases trae consecuencias costosas al capital;

“Para cgtablecer y conservar ¢f nexo entre las funciones aistadas, sc vuclve imprescindible transportar continuamente el
articulo de unas manos a ofras y de un proceso a otro, esde el punto de vista de la gran industria, se presenta esto como una
limitacion caracleristics, costosa ¢ inmancnie al principio de la manufactura,” ©

Tempranamente se desarrollaron diversos mecanismos para transportar los articulos de una seccién aotray,
de esta manera, subsanar en parte, aunque sin resolver, los problemas que presenta el aislamiento de las fases
productivas. Asi aparecieron los sistemas de rieles con ganchos en los frigorificos 0 los camitos para trasladar los
zapatos en la industria del calzado. La cadena de montaje no es mas que una nueva forma de estos artefactos, sélo que
mecanizada y, por eso mismo, la mas efectiva de ellas. En su forma original, tal como aparece en la produccién de
autos, 1a cadena de montaje aligera ¢l problema de la divisién manufacturera del trabajo y el correspondiente
aislamiento de las secciones, pero no lo resuelve en tanto no modifica la base sobre la que se asienta esa forma de
division del trabajo. Esta Hegara a cambiar solo cuando el medio de trabajo, ¢l instrumento que opéra sobre 12 materia
prima, se modifique. Cuando este paso sea dado, la cadena de montaje realizara la misma labor que antes, pero

transportando el material de unas miquinas a otras.

2 La definicién del fordismo a partir de fa cadena de montaje es una caracteristica de fos autores regulacionistas, tal como puede
verse en Aglictta, Michacl: Regulacion y crisis del capitalismn, Siglo XX1, México, 1988, pags. 95 y 96.



En resumen, la cadena de montaje surge para subsanar un problema originado en la manufactura a partir del
aislamiento de tareas. Por otra parte, podemos plantear que en esta primera etapa se inicia ¢l pasaje hacia la
manufactura moderna, al introducir un elemento mecinico dentro de un proceso de trabajo realizado

' 4

M
fundamentalmente en forma manual,

“.La banda conductora movible, cuando es usada cn una linca de ensamblaje, si bien ¢s una picza do maquinaria
excesivamente pnmmva responde perfectamente a las necesidades de! capital en fa organizacion del trabajo, que de otra forma no
seria mecanizado. .

Su uso en la gran industria sirve para perfeccionar adn mas un proceso productivo que se caracteriza por la

®,8u supuesta desaparicién en los sistemas posfordistas, no podria derivarse de que el proceso

continunidad.
productivo haya aumentado la continuidad de las operaciones de manera tal que este sistema de transporte sea ahora
prescindible? ;Si fuera asi, no estarla profundizéndose una de las tendencias de la gran industria? (No estaria ésta
rompiendo, 3 semejanza de lo que postula Hiigo Carrera, con otros de los elementos propios de la manufactura

~ innecesarios a Ia gran industria?

3. Conclusién.

Uno de los aspectos mas celebrados de 1a obra de Marx es su capacidad para identificar tendencias del capital
) , -

que existian solo en germen en ¢l momento en el que escribia. Se ha afirmado esto, respecto a sus tesis sobfe a
glvobalizacién, la polarizacion de las clases sociales y muchos otros fenémenos. En lo que respecta al tema que
nosotros estudiamos puede decirse lo mismo respecto de las tendencias de la gran industria, la automatizacién, la
polifuncionalidad, 1a funcién de la cadena de montaje, que se encuentran contempladas en su sistema o pueden
deducirse de él. |

Si Marx logra deducir ¢l rumbo de las transformaciones det cap_italismo, esto se debe a su voluntad de
discernir tendencias centrales y necesarias a una determinada ctapa del capital, de sus rasgos secundarios, coyunturales

y por lo tanto prescindibles. Si hubiera actuado de otra forma, su obra se limitaria a la descripcion de multiples casos,

“Marx, Karl: £l capital, op. cit., pig. 419. Como vemos, a pesar de faltar mds de 50 aftos para que Ja cadona de montaje fuern
creada, Marx casi previd su invencién, Esto demuestra la solidez de su concepcién de las etapas del trabajo, que le permitié deducir
fa necesidad de perfeccionar un sistema mecénico de transporte de matcnei&s

% Braverman, op. cit., pig. 229

% Marx, K.: £/ capital, op. cit., pag. 463, explica como la continuidad del sistema de méquinas requiere que cada vez mas la mano
humana sea rempluzada por olros mecanismos en ef pasaje de la materia prima de una fase de produceion a otra.



tendencias diversas y contradictorias;, en cuyo caso no seguiria siendo la obra fundamental para comprender
actualmente al capitalismo.

La tendencia a la descalificacién no sélo es observable, sino que surge de una necesidad permanente del
- — ]
capital: mientras el proceso de valorizacién guie el proceso de produccién y, por lo tanto la competencia empuje a
L ) M
reducir costos, entre eflos el de la fuerza de trabajo, el deskilling tendr4 lugar. Los criticos de la tesis del deskilling, en
b T Y

cambio, esgrimen contragjemplos sin analizar como se ubican estos casos en la dindmica del capitalismo. Toman los
M

sectores econdmicos nuevos que generalmente requieren calificaciones globales y presuponen que éstos se

—y

L

mantendrén indefinidamente al margen de la competencia, que no tendrén presiones para reducir los costos de la '
— —

fuerza laboral... En sintesis, su analisis se detiene en la situacion presente. Nada se nos dice de! futuro y se ignora el
pasado. Anteriormente hubo quienes sostuvieron los mismos argumentos con distintos gjemplos: los trabajadores de
cuello blanco, et trabajo de oficina; el proceso historico mostré gue estos casos no constituian excepciones. Con el
analisis de este proceso Braverman obtiene una de las evidencias mas sélidas a favor de la tesis de deskilling.

Otro problema distinto, en el que verdaderamente nos hemos concentrado, es como actia esa tendencia a la

descalificacion. Si su vehiculo principal en la manufactura es la division del trabajo, en la gran industria éste lugar lo
ocupa la mecanizacion. Es por esto que enfatizamos las transformaciones que ocurren en la division del trabajo con el
pasaje de la manufactura a la gran industria, mostrando como ésta disminuye su importancia en fa gran industria,
ocupando su lugar la descomposicion del proceso productivo en sus partes componentes que se resuelven por la
mecanizacion,

Al estudiar la transicion de la manufactura a la gran industria uno puede observar como la forma en que actua
la tendencia a la descalificacion durante lav etapa manufacturera promueve sy propia transformacion. Durante la
manufactura, la division del trabajo, simplifica las tareas, especializando no sélo a los obreros, sino también a sus
instrumentos de trabajo; todo esto impulsa la creacién de maquinaria. Més ain, la fabricacion de maquinas en forma
manufacturera, o sea en talleres donde se aplica en forma sistematica la divisién del trabajo, constituye uno de los
logros maximos de la manufactura y uno de los supuestos fundamentales de la gran industria,

Braverman pasa por alto esta transformacion, por ello su obra presenta dificultades para explicar los fendmenos
propios de la gran industria. Mas alld de esto, describe con gran precision ¢6mo Ia manufactura se desarrolla en
nuevas actividades y por otra parte brinda una descripcion muy exacta de lo qué es ¢l taylorismo, en base a la cual

podemos afirmar que éste representa el punto méaximo de desarrollo del régimen.



Capitulo 2. Introduccion al mundo de la
fabricacion de calzado.

A, El trabajo del zapatero.

1. Introduccion.

La confeccidn de calzado suffié muy ﬁocos cambios a lo largo de los sigltos; el modo de trabajar, asi como
las herramientas empleadas hacia el mil quinientos eran bésicamente las mismas que se usaban durante el siglo
diecinueve. Sin el propésito de realizar una descripeiéon minuciosa, explicaremos las principales operaciones llevadas
a cabo en la confeccion manual de calzado, como prueba de su complejidad y del nivel de pericia y fuerza .
requeridas. Por otra parte, esto nos permitira comprender mejor las operaciones que las maquinas realizan, que én su
mayoria reproducen las diversas tareas parciales del obrero.

Antes de comenzar la descripeidn es conveniente enumerar los nombres de las partes del calzado.
Llamaremos corte o parte bala del calzado a su parte superior, formada por distintas piezas de cuero y forro unidas
entre si. Estas piezas varian de acuerdo a los modelos. En un botin encontramos tres partes principales; la cafia que es
la parte que cubre el tobillo; el resto del corte, que esta en contacto con Ia suela, se divide en dos: fa parte delantera
que cubre desde el arco hasta la punta es Hamada pala y 1a parte trasera, desde el arco hasta el taldén, denominada
chanclo. Luego tenemos la plantilld y 13 suela, El enfranque es fa zona que corresponde al arco del pie. El cuero tiene

dos lados: 1a carnaza, m4s dspera por estar en contacto con el animal y la flor,

2. Las tareas del artesano’:

tomar medidas; Con el cliente parado sobre una hoja de papel colocada en el suelo, se traza el contorno del pie,
teniendo 1a precaucion de colocar el 14piz bien perpendicular a la hoja, especialmente en la punta y el talon. Luego se
toma la longitud del pie y se anota la medida en Ia silueta obtenida anteriormente y lo mismo se hace con la medida
del empeine, La cinta métrica debe rodear el pie sin estar muy floja ni muy ajustada al pasarla por debajo del arco del
pie y encima del hueso del empeine (E-F en la figura 1). Todas las medidas resultantes se asientan en la silueta.

Luego, la medida de los dedos, calculada colocando 1a cinta sobre ta primera articulacion del dedo gordo y la

! La doscripeion del proceso de trabajo ha sido tomada dc Un magstro parisense (seud.):Manual del zapatero, México-Paris, 1912
v de Fabricacion y composturade calzado, Ednonal Panamcricana, Bs. Aires, 1948. Todas las figuras d¢ cste apartado sc han
tomado de ¢sta Gltima publicacion.



coyuntura del pequefio (A-B). Luego se toma la medida del bajo empeine o puente (C-D), pasando la cinta alrededor
del pie, entre el empeine y los dedos. La medida de la entrada (G-I) tiene gran importancia, porque si es grande el

zapato resultard demasiado holgado y si es demasiado pequefia no calzard; ésta se toma pasando la cinta alrededor

del extremo del talon al punto sefiatado con la letra I en la figura 1.

Si se desea que el zapato hecho a medida calce perfectamente debe darse a la horma exactamente las
mismas medidas y proporciones del pie. Ha de escogerse, en lo posible, una horma cuya punta tenga ia forma
requerida; luego se la coloca sobre €l trazado del pie y se comprueba si coinciden las lineas de construccidn y si las

medidas del contorno son correctas.

Figura n® 1. Mcdicion de! pic Figura n® 2: Medicion de 1a horma
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Adaptaeiéﬁ de la horma La figura 2 muestra con lineas de puntos los lugares donde las hormas deben ser retocadas.
Con un poco de ﬁabilidad y cierta dedicacion, el material sobrante puede quitarse con relativa facilidad, limandolo
con la escofina. En cambio, si la horrha resultara un poco‘pequeﬁa, ya sea en sus dimensiones, contorno o longitud,
podré ser corregida con piezas de cuero, Estas se cortan de una parte barata del cuero. El cuero es mojado y estirado
por medio de las pinzas de montar. A las piezas asi obtenidas les son rebajados los bordes con una lija y se clavan
cuidadosamente a Ia horma mediante semillas, especie de clavos sin cabeza. Estos se introducen con un golpe de

martillo en un orificio previamente practicado con una lezna especial.

Corte. Debido al escaso volumen de su producci()ﬁ, el artesano que trabajaba por su cuenta generalmente adquiria la
suela ya cortada y aplanada. Otra cosa ocurria con las piezas del cuero que conforman el corte: el zapatero posee
moldes de carton para las distintas partes del zapato, que puede adaptar a las medidas del calzado que desea
confeccionar. El zapafero distribuye los moldes sobre el cuero y corta las piezas con un cuchillo, Lo mismo hace con

las piezas de forro. Un consejo habitual que encontramos en los manuales destinados a quienes desean aprender o



perfeccionarse en el oficio es el de cortar de una vez todas las piezas y asi no tener que interrumpir mas tarde otras

operaciones para cortar alguna pieza faitante.

Aparado. El zapatero cose las distintas partes que forman el corte del calzado, utilizando la lezna con una técnica que
detallaremos més adelante. Tras ello asienta estas costuras presionandolas con el asentador y eventualmente las

martilla para que las uniones del cuero no queden mas gruesas que el resto.

Montaje. Para realizar €l montaje el corte debe hallarse listo, los cordones sujetos, para evitar desplazamientos
durante 1a tarea. Se¢ recomienda una vez mas, que el zapatero tenga a su alcance toda.s las piezas y herramientas
necesarias de forma tal de evitar interrupciones. El montaje requiere de una operacién previa: con la horma sujeta
entre las rodillas y la planta hacia abajo, se ubica el corte sobre la horma y con la mano derecha se tira de ¢! hacia

abajo, con cuidado de que la costura trasera (del talén) se mantenga en el centro de la horma, de tal forma que la
| parte posterior del talén quede levantado, lo que permite ahormar el corte mas hacia adelante. (Ver punto D. Enla
figura nimero 3). Al mecanizarse el trabajo, esta operacion sers separada del montaje y denominada centrado y se
realizard por medio de una méquina especial. Vemos asi que los cambios en el proceso de trabajo modifican los
nombres de las distintas operaciones: inicialmente el montaje abarcaba las dos tareas, luego solo comprende la

segunda de ellas, mientras surge una nueva denominacion para la faena previa.

Figura 3:
montajc

Hecho esto, se da vuelta la horma de modo que la planta quede hacia arriba; el tacon debe sujetarse
fuertemente con las rodillas y la punta con la mano izquierda, mientras con la derecha se maneja la pinza de montar.
Con ¢ésta se estira fuertemente la puntera sobre 12 punta de la horma, cuidando siempre de que el corte se mantenga
perfectamente centrado sobre ésta. En forma inmediata se sujeta con la mano izquierda el corte por donde se lo ha es-
tirado y se lo sostiene en esa posicion hasta que se coloca la primera semilla o tachuela. Se repite la misma operacion

con ¢l resto de las semillas hasta completar el montado. La figura 4 indica el orden en que éstas deben colocarse.



Debe cuidarse de abarcar la misma cantidad de material entre las semillas vecinas, lo cual se logra
brindando siempre la misma tension al cuero 1o que no ¢s algo sencillo teniendo en cuenta el esfuerzo requerido para
estirar ¢l cuero. Es por ello que las maquinas mejoraron el trabajo manual en tanto los zapateros, por su cansancio
fisico, tendian a dejar el cuero més flojo en las Gltimas semillas. Las tachuelas o semillas usadas para el montaje han
de atravesar las distintas capas del cuero y penetrar en la horma lo suficiente para mantener firme el trabajo. Estas
semillas que son provisorias y luego serén remplazadas por la costura, sirven de guia para ésta. Del montaje depende,
en gran medida, 1a buena confeccion del calzado: de estar mal hecho el zapato puede quedar torcido. Las semillas
que van en el punto ¢ son muy importantes porque mantienen la tension del montaje, por lo que recmeﬁ ¢l nombre de

“estiradoras”. Para lograr esta tension se tira fuertemente con la pinza, segun lo muestra la figura 5.

Figura 4: Planta de la horma mostrando ¢l orden de colocacionde  Figura 5: Empleo de Ia pinza de montar
lag semillas, '

Cuando se han colocado todas las semillas que corresponden a la punta se golpea la parte posterior del talén
para ubicarlo en el sitio que le corresponde. En todo momento d;.be mantenerse el corte bien estirado ¢ ir eliminando
las arrugas que pudiesen formarse en la punta, asi como lograr la misma tension en toda la superficie si se quiere
obtener un trabajo uniforme. Esto contribuye en gran medida a brindar un aspecto agradable al calzado terminado y
favorece una mejor adaptacion al pie.

A continuacién se colocan las barretas (unas piezas de cuero que refuerzan los laterales det calzado) entre el
forro y el cuero exterior. La posicion de estas piezas esta indicada en la figura 3 por la linea punteada f. En este punto
se colocan las semillas D, que sostieneﬁ 1as barretas. En el futuro este paso ser realizado por la maquina de armar
costados. Se continGian colocando las semillas hasta legar al enfranque, cuyo montado ya es mas sencillo pues no
requiere ejercer tanta presion. Solo seré necesario tirar del cuero con el pulgar y el indice (en este caso ya no se

utiliza 1a pinza de montar); aqui resulta importante no ejercer demasiada fuerza al estirar €l cuero porque se podria

desviar el estirado. Terminada esta operacidn se tiene montado todo el corte con excepceion de ia punta.



Emplaniillado: Esta parte del trabajo requiere una serie de actividades preparatorias: en primer lugar, aunque la suela
se compre ya cortada, debe amartillarse con el fin de emparejarla. Antes de iniciar la costura, al zapato es
humedecido todo alrededor, especialmente sobre los agujeros vy la talonera, Esta Gltima y el contrafuerte, de mayor
grosor que el resto, deben frotarse con un cepillo hiimedo. E! hilo utilizado dependera del tipo de zapato que se
confecciona: cafiamo para el calzado fuerte, lino para otro de tipo més ligero y seda en caso de productos de lujo.
Antes de comenzar a coser el zapatero debe “hacer el hilo”, Para ello calcula primero la longitud segun la costura,
midiéndola en brazadas (la extension de los brazos en cruz). El grueso del hilo depende de la fuerza y resistencié del
cuero empleado en el calzado. Se lo obtiene reuniendo tantos hilos de la misma longitud como haga falta para
alcanzar el grado de solid;:z necesario, Cada uno de estos hilos que se rednen en la hebra se denomina ramas. A cada
rama se le corta la punta de modo que las extremidades del hilo queden adelgazadas progresivamente y, afilada de
este modo, se facilite su introducei6n en los orificios del zapato.. Debe evitarse la formacién de nudos o asperezas en
el hilo. Después se humedecen las manos con agua y se las pasa sobre el hilo a fin de alisarlo, cuidando de
humedecerlo sin mojarlo, pues esto impediria que la pez o cera lo impregnara. Luego se procede a 1a torsion del hilo.
Al efecto se fo ata por &l punto medio de un clavo y se lo hace girar. Esta torsion permite que se unifiquen las ramas
del hilo. Finalmente se pasa pez o cera al hilo, lo que lo hace mucho més resistente.

En el sistema de emplantillado 1a suela se une al corte y a la plantilla a través de la vira, que es una tira de
cuero que se cose alrededor del zapato empezando a un lado de la talonera y terminando en el opuesto, La costura
pasa por el hendido de la plantilla, uniendo a ésta con el corte y la vira; en una operacion posterior se unie la vira con
la suela,

Para coser se coloca el zapato entre las piernas con la punta hacia el operador, se puede emplear el tirapié
f)ara mantener firme el zapato mientras se cose. Se quita la tachuela B y se pasa la lezna para coser a través de B, que
es el primer agujero del enfranque. Mientras la lezna se pasa por un agujero de la i)lantilla en la posicion que marca
‘ C (figura n°6), 1a vira se coloca de tal forma que la lezna pueda pasar a través ella. Se retira entonces la lezna y se
pasa el hilo que se sujetaba en la mano izquierda por los agujeros 4 y C . Se tira del hilo hasta que pase la mitad, de
tal forma que quede una longitud igual de! mismo a cada uno de los dos lados, se toma entonces una punta en cada
mano. Luego se da con la lezna la primera puntada al “Pg;garla por el punto D), se quita la lezna y s¢ pasa
aproximadamente cinco centimetros de Ia cerda izquierda, 5<;n la de la derecha se hace lo mismo, pero del lado
opuesto. Las puntas del hilo han cambiado asi de mano. En este ;nomento se tira simultdncamente de cada una de las

puntas hacia afuera. Luego se sueltan las puntas del hilo y sﬂg}g_‘%?izelve 4 tomar proximo a los agujeros y se tira otra

-~ I



vez, probablemente con este segundo tirén pase todo el hilo, de no ser asi se debera repetir la operacién, Los tirones
deben ser fuertes, pero debe cuidarse de no romper la plantilla en un tirdn excesivo o desviado. Al concluir esta

puntada se prosigue del mismo modo con todas las demis. Cuando se hayan dado 5 0 6 puntadas, se debe golpear la

costura con un martillo para alisarla, los golpes no deben ser demasiado fuertes porque debilitarian la costura. Al
Hegar a la punta se tiene que dar vuelta el zapato. Para que éste no pigrda la adaptacion a la horma las semillas se
sacaran una por una, a medida que se avanza con la costura. En esta etapa el zapato tendrd puntadas en vez de
semillas, y alrededor de la costura habrd un exceso del cuero de corte que hay que recortar o desvirar. Esto debe
hacerse muy cerca de la costura, pero no tanto como para debilitaria, El trinchete que se utiliza para desvirar este
sobrante debe estar bien afilado y se maneja dirigiendo la punta hacia la plantilla, excepto en la base det tacon donde
se colocara de plano sobre la plantilla. Hecho esto puede mariitlarse toda la costura con el fin de alisarla lo mejor

posible.

Figura 6: Costura d¢ la vira

La costura de la talonera se efectia de igual forma, s6lo que no se emplea vira. Se¢ sacan las cuatro
tachuelas marcadas en D (figura 7), se frotan las puntadas con tiza se coloca un trozo de fieltro sobre la plantilla y se
golpea todo alrededor. Asi, se obtiene marcas de tizas que indican qué medida debe tener el fieltro, Se recorta el
fieltro siguiendo estas medidas. Se encola {a sﬁpetﬁcie de la plantilla v se extiende sobre ella la pieza de fieltro que

se martillara bien, se dejaré secar y, finalmente, s¢ recortars alrededor junto con la vira.

Figura 7. La vira cosida

El cambrillén: En el enfranque se fija con 4 6 5 estaquillas un fuerte trozo de cuero de buena calidad que



tenga la forma indicada en E-F (figura 7) y que se ubica en la posicidn que muestra la linea punteada en esa figura,
Esta pieza de cuero Hlamada cambrillon serd rebajada en 1a punta y los costados, dejando solamente el cenﬁo con su
espesor original. Se; fija con cola y se coloca uﬁ trozo delgado de fieltro (que se obtiene calentando el fieltro y
cortandolo longitudinalmente). Lo que se busca es que la suela quede exactamente al nivel de la vira. Toda la
superficie de Ia plantilla debe estar completamente lisa y pareja. Antes de que reciba la suela se la espolvorea con
talco o tiza pulverizada que se extiende frotandola contra a superficie.
Preparativos para coser la suela: El cuero para la suela se humedecers y se dejara secar haéta el punto en que
se encuentre todavia blando. Se debe raspar ligeramente del lado de la flor (lado externo mas liso del cuero) y
eliminar las cargas del lado de la carnaza (lado del cuero que estuvo en contacto con la carne del animal), Luego se
machaca con la boca plana del martillo comenzando por el centro y trabajando hacia los bordes. La linea de puntos
en la figura 8 muestra la forma que tienen las suelas que s¢ compran de a pares. Se debe marcar en estas suelas el
contorno del zapato y recortar el exceso. Hecho esto se encola bien la suela por el lado de 1a carnaza. Se da también
una mano de pasta a la planta del zapato, a la vez que se espolvorea talco o tiza sobre el fieltro para que ¢l calzado no
. cruja durante ¢l uso. En los puntos 4, B y C se colocan tachuelas para suela. Se sujeta el zapato sobre 1a rodilla y se

coloca la suela que se amartilla bien, en la zona del enfranque.conviene trabajar con el martillo para enfranques, que

tiene 1a boca redondeada.

Figura 8: Lasucla - ’ Figurﬁ 9: Redondeado de la sucla

Redondeado o desvirado de la suela:

Es una fase que requiere cuidado y atencién, dado que es crucial para determinar la buena o mala
terminacion del calzado. El zapato se sujeta firmemente con la mano izquierda, teniéndolo de costado sobre las
rodillas. El trinchete, que debe estar bien afilado, se toma con la mano derecha apoyando la punta contra el indice; el
pulgar se coloca sobre la hoja y el resto de ésta juntamente con el cabo se tendré sobre la mano. La punta debe
sobresalir del indice solamente en una extension igual a la de la suela que se corta, y no como muestra la figura 9.

porque si se sostiene ¢l trinchete de ese modo se podria cortar el chanclo del zapato. El indice se apoya sobre la



suela, como muestra la figura 9, para guiar mejor la cuchilla. No es necesario que el trozo a cortar (C de la figura 9)
se quite de una sola vez, por el contrario, es mejor que cortar de a poco, para evitar excederse y obtener
progresivamente la forma deseada,

Alrededor de la suela se cortard un hendido por donde pasardn las puntadas que unen la suela y 12 vira. El
hendido debe estar més cerca del borde en la zona de la planta y mas distanciado en el enfranque. El hendido de la
suela se practica con un hendidor o0 con un trinchete muy afilado. Se toma el trinchete en la maxic derecha, poniendo
la punta del dedo mayor sobre la superficie de la suela en su borde. Luego se introduce el trinchete en el cuero, co-
menzando por 4 (figura 10) y los dedos anular y mefiique se apoyan contra el canto de la suela para darle seguridad

al movimiento de la mano mientras se hace correr la cuchilla siguiendo el contorno de la suela. Ver figura 11,

Figura 10: Hendido para 1a costura Figura 11: Apertura del hendido

Debe tenerse cuidado al practicar el hendido ¢n el enfranque, donde el cuero ha sido rebajado, si el trinchete
penetra esta parte hasta mas allé de la mitad de su espesor, el cuero no aguantard las puntadas y la suela se habrd
echado & perder. Una vez completado, el hendido debe abrirse con una herramienta especial. En esta operacion se
debe levantar la pestaiia formada, echéndola hacia atris de modo que la lezna pueda pasar por el hendido sin dafiarla,

El hilo que se emplea para coser la vira a la suela puede ser de distintos colores, pero en todos los casos no
debe estar tan retorcido como para coser 1a plantilla, aunque si debe ser fuerte y algo rigido. Antes de comenzar la
costura-se pasa lé ruleta con la que se marca la vira como guia pars la lezna ¢n el trabajo de pespunte, que resultaré
asi mas uniforme. El zapato es sostenido entre las rodillas del operario con la punta hacia éste. Con la uiia del pulgar
de la mano izquierda puede abrirse el hendido para que la fezna de pespuntear no corte o dafie la pestafia. La lezna de
pespuntear realiza las perforaciones por donde pasa la costura, hechas de modo similar al arriba descripto. Las
puntadas del hendido se frotan con un trozo de hueso o madera dura y se les pasa un poco de pasta de pegar con lo
que se obtiene una capa uniforme dentro del hendido, que luego se cierra. La pestafia del hendido es asentada con el
lado més suave de una lima. Este movimiento levantaré una rebaba que deberd recortarse (operacion que lleva el

nombre de desbravar).



A continuacidn se humedece ligeramente la suela y se 1a frota con un alisador especial para suelas que
consiste en una varilla cilindrica de madera dura, pulida y lisa de 30 cm. de longitud, con que se frota la suela sobre
la costura. Cuando 1a planta de la suela esté bien alisada puede frotarse suavemente con un trozo de hueso las
puntadas dadas sobre la vira y martillar la suela sobre la misma para que quede bien nivelada. Para €l enfranque se
utiliza un martillo especial, de boca redondeada.

Talonera: el cuero para la talonera es limado y encolado; al igual que ia plantilla, ambas partes son unidas
con un clavo y 4 o 5 estaquillas, se recorta la talonera dejando un sobrante de 6mm desde el sitio de la costura, Se
cose, se saca e clavo, se recortan las estaquillas y se desvira todo el cuero alrededor. Una vez recortado el cuero se lo
raspﬁ con la escofina, de modo de nivelarlo y volverlo 4spero.

Tacos: Para formar el taco se cortan revirones o cercos de una tira de cuero fuerte humedecida, (Figura 12) Estas
tiras de cuero se arquean (figura 13) y se las amartilla sobre el pie de hierro para sacarle los pliegos que se forman al

arquearlo. Al secarse los revirones se abren un poco, como lo muestra la linea punteada de la figura 13, tomando la

forma correcta.
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Figura 12: Corte de los revirones Figura 13: Arqueado deunrevirdn  Figura 14: Revirdn colocado

Recordemos que la talonera ya ha sido raspada para hacerla aspera y facilitar la aplicacion de la pasta de
pegar que se le coloca. Se hace lo mismo con una de_ las caras del revirén y se lo ubica sobre aquella. Se colocan
estaquillas en los puntos 4, B, C, D y£ (figura 14) que sujetarén al revirén hasta que se coloquen las restantes, A
continuacidn se recorta prolijamente el contorno, se cortan las cabezas de las estaquillas y se raspa 1a superficie con
la escofina. Una vez esparcido ¢l adhesivo puede colocarse la primera entrétapa a Ia que también se le ha pasado
previamente la escofina y el adhesivo. Las entretapas se cortan de parte del cuero siguiendo el molde del reviron, el
cual se obtiene colocando un trozo de papel sobre ¢l mismo y frotando un dedo sobre el borde, de ese modo queda

marcada 1a linea del contomo del tacon. El patron asi obtenido sirve para cortar todas las entretapas de un tacdn

recto.



Pegada la entretapa, se raspa con la escofina la parte superior hasta haber eliminado casi toda la flor, luego

se recorta segin la forma del tacon. Entonces se toma la segunda entretapa y se la raspa con la escofina a la vez que

se le aplica el adhesivo. Una vez unidas de este modo son aseguradas con dos pequefios clavos. Se repite la
operacion con las siguientes entretapas hasta llegar a “la ultima, donde ademas se efectuard un hendido para la
costura. En este punto, si la horma no concuerda con Ia altura deseada para el talén el defecto se corregira agregando
piezas rebajadas a la plantilla, o bien se utilizara otra horma. De no hacerlo, se obtendra un tacén desviado.

Para coser el tacon, ¢l calzado se sostiene entre las rodillas con la punta hacia afuera. El hilo empleado debe
tener 4 6 6 hebras mas que el de 1a costura del corte. Nugvamente, se perfora con 1a lezna y se pasa el hilo con un par
de tirones. Las puntadas del tacon pasan a través de la puntada de la talonera, Terminado el cosido del tacon se lo
amartilla. Se debe ahora terminar el tacon: por ejemplo, uno de tres centimetros necesita dos entretapas ademas de la

“tapa firme. La tercera y cuarta entretapa se colocan del mismo modo que las dos primeras. La tapa firme tiene ese
nombre porque ademas de pegarse como las otras entretapas es asegurada mediante una serie de clavos sin cabeza.
Finalmente se adhiere la tapa ciega, para ello se colocan otros seis clavos sin cabeza. Estos son introducidos antes de
ponerle adhesivo a la tapa firme y sobresalen lo suficiente para penetrar las dos terceras partes de la tapa ciega que es
ubicada y martillada contra éstos, ﬁjén&ola en su sitio.

Acabado: Forman parte de esta ultima etapa todas las operaciones destinadas & dar una buena terminacion al calzado.
Desbravado del tacon: ¢l tacdn ya cosido al zapato fiene la altura y la posicidn deseadas, pero la superficie en su
contorno permanece despareja (recuérdese que el tacdn se ha formado por la unién de distintos recortes de cuero,
llamados entretapas). Ahora se lo empareja con una cuchilla muy afilada con un movimiento que comienza en la
bése del tacon yse dirige hacia el zapato (figura 16). Pero no se toca la parte mas cercana al zapato que se redondea
sola después, en una segunda operacién, para evitar cortar el chanclo. Para redondear esta (ltima pzirte conviene
colocar un trozo de hueso o chapa entre ésta y la base del calzado para impedir, de esta manera, que la cuchilla

resbale y dafie el corte,

" Figura 15: Tacon en bruto ' Figura 16: Desbravado de tacon



Desbravado del enfranque. Antes de comenzar el desbravado del enfranque se¢ lo debe martillar a éste y al tacon.
Esto haré que el enfranque se desplace cubriendo la costura y acercéndose al corte. El desbravador o desvirador de .
tacones se usa como si fuera un desbastador de carpintero (figura 17). Después se martilla el canto de la suela. Con
esta operacion el centro del canto se hace concavo, para lograrlo el martillo no debe golpear en los bordes. Luego el
tacon se vacia, o sea, se le da una forma concava en su parte delantera. Con una cuchilla afilada se recorta una

porcion en forma de medialuna de la tapa ciegs, luego se repite la misma operacion con la tapa firme y las distintas

entretapas, hasta llegar a 1a base del tacon. (Ver figura 18).

Figura 17: Empleo del degvrabador para tacones Figura 18: Vaciado del tactn y demarcacidn del enfrandue

Luego se emplea la cuchilla de emparejar. Se la toma con la mano derecha y se coloca la hoja casi de plano
donde corhienza ¢l enfranque, tal como lo muestra 1a figura 19. Se presiona con la mano izquierda contra la planta; el
pulgar izquierdo se coloca sobre el dorso de la cuchilla y se tira de ésta con la mano derecha mientras con la
izquierda se guian sus movimientos tal como lo ilustra la figura 20. De esta manera se limpia y empareja el borde.

Con un poco de practica esta operacion se realiza con un solo corte desde un costado del enfranque hasta el otro.

Figura 19: Posicion inicial de cuchilla para cmparcjar.  Figura 20: Empleo de la cuchilla de emparcjar ca la punta del zapato



Escofinado, rasqueteado y afinado. Se pasa la escofina por su lado plano por la planta, ¢l canto de la suela v el
enfranque. La cara curva se usa para el tacdn, Las pasadas de escofina se aplican en un solo sentido y no hacia
adelante y atrds. Al escofinar el canto de la suela se debe lograr que éste quede al nivel del borde de la vira,
emparejando al mismo tiempo todas las desigualdades. En el tacon se escofinan la planta de la suela, la tapa ciega y
la base.

Después del escofinado, para eliminar las marcas dejadas por éste, se efectia el rasqueteado. Este comienza
por el enfranque y se trata de rasquetear el mayor largo pésible con cada pasada. Para rasquetear ¢l tacdn se sujeta
firmemente la planta del zapato entre las rodillas, de modo que ¢l tacdn quede hacia arriba. Ast se tendran libres
ambas manos con lo que se podra aumentar 1a presién sobre la rasqueta. El escofinado y el rasqueteado habran
levantado una rebaba. Se procede entonces a quitar esa rebaba con el desbravador o sea a desbravarlo. A esta
operacion le sigue 1a de afinado, que consiste en pasarle papel de lija. Aunque esto parezca simple, se requiere de
mucha pericia para no rayar el cuero del corte ni alterar la forma, especialmente en los cantos. Un buen método para
realizar esta tarea consiste en dividir la hoja de papel de lija en 16 pedazos, tomar uno de éstos y doblarlo por ia
mitad con la cara 4spera hacia fuera, sujetandolo entre el pulgar y la articulacion del indice, de modo que el borde
doblado quede hacia fuera. Con los dedos restantes se guian y controlan los movimientos. Se comenzard por afinar el
tacon y los cantos, utilizando primero una lija gruesa y después una de grano mas fino.

Entintado. Se toma el zapato con 1a mano izquierda por su empeine, con la planta de la suela hacia arriba y
la punta hacia la derecha. Con el pincel se aplica la tintura sobre el canto del enfranque, cominuando hacia la punta,
se gira la mufieca hasta que 1a punta quede hacia delante, se entinta también esa parte, ilegando haste legar al tacén
que también ge tifie. Se hace girar nuevamente el zapato para entintar la parte posterior del tacon v la parte opuesta
del mismo, Con este procedimiento el zapato no se suelta en ningin momento y se gvita que la tinta se corra a la
planta. Se marca ¢l enfranque con una linea transversal a 1a suela y se entinta también la parte frontal del tacon y el
enfranque. Se coloca entonces el zapato de modo que descanse de costado, dejandolo asi hasta que la tinta esté casi
seca.

Lujado seco y lujado con cera. El iujsdo del canto y del tacon se hacen al mismo tiempo. El zapato se
coloca sobre las rodillas, con el corte hacia el operario y la punta hacia la izquierda. E} hierro de lisa debera estar a
temperatura justa para lujar el borde mientras la tinta est4 todavia himeda. Luego el zapato se cambia de posicién
para acceder a las otras partes (figuras 21 y 22). Luego se repite la operacidn, pero esta vez con cera. Esté se calienta
y se pasa ligeramente por el canto de la suela. Luego se calienta el hierro a la temperatura maxima que ¢l operario

pueda tolerar, Si la temperatura no es suficiente no podré distribuirse la cera en forma uniforme. Hay muchos tipos



distintos de hierros para el lujado de plantas, tacones y enfranques.

Ruleteado: se calienta en forma moderada la ruleta que se emplea primero en el tacdn, como lo muestra la
figura 22. Se debe ejercer toda la presién posible y a la vez lograr un movimiento uniforme. También se pasa la
ruleta en el enfranque como lo muestra {a figura 23, |

Debe pasarse un trapo para eliminar los vestigios de cera del lujado. Lo ideal s un trapo de franela. La tela
se usa doble y se pone sobre ¢l pulgar. De esta forma se frotarén todas las partes por las que se ha pasado cera y el

calzado adquirird una superficie uniforme, lisa y brillante.

Figura 21: Lujado del enfranque ‘Figufr‘a 22: Uso de la ruleta cn el tacon Figura 23: Uso de la ruleta en ¢l
' enfranque.

Deshormaje. Para quitar 1a horma de los zapatos terminados se abre el corte, para ello los botones son desabrochados
0, si tuviera cordones, se los desata. Se retira el tornillo de la horma ¢, insertando el gancho sacahormas en el
agujero lateral, se quita esa parte. Luego se inserta el gancho en el agujero que hay en el talon de la horma. El corte
debe estar bien liso para evitar que la horma se enganche por alghn sitio y desgarre el forro. Se pisa con ambos pies
la manija del gancho, tomando €l zapato por la punta que estara hacia arriba. Con ambas manoé se tira de la parte del
talon para sacarlo de la horma. Al hacer esto se debe tener cuidado de no romper el enfranque. Si la horma estuviera
por demds ajustada y fuera muy dificil sacarla, se la puede aflojar un poco golpeandola suavemente a ambos lados de
la planta, pero cuidando de no dafiar al corte con los golpes.

Limpieza interior. Con seguridad habré alguna aspereza en ¢l interior del calzado. Estas asperezas pueden eliminarse
pasando un raspa estaquillas. Si ¢l interior estuviera demasiado desparejo, o si el enfranque o la base son
estaquillados, se usar4 primero un corta estaquillas, En ambos casos previamente deben aplastarse la punta de todos

los clavos que hubiera.




B. Evolucion de la industria del calzado en los Estados Unidos.

Una de las hipétesis de este trabajo e§ que la fabricacion de calzado en Argentina reprodujo en forma
acelerada los pasos de su par norteamericana, En este apartado nos dedicamos, por ello, a resefiar ¢l desarrollo de
esta industria en los Estados Unidos. El desenvolvimiento mas gradual del proceso en ese pais, asi como la
preservacion de una base documental mas amplia nos permitira ilustrar algunos aspectos cort mas claridad, sobre
todo aquellos relacionados con los distintos momentos por los que atraviesa el trabajo a domicilio. Por otfa parte,
este conocimiento nos habilita a comprender mejor ¢l desarrollo de las principales maquinas que fueron disefiadas
para satisfacer los requerimientos propios de esta industria,

Una de las caracteristicas mas destacables de esta rama econdmica en Norteamérica es la pronunciada
especializacion regional. La produccién de calzado ocupd un lugar muy importante en el desarrollo de la region de
Massachusetts, al punto de que muchas de las ciudades de este estado fueran conocidas como “shoe towns”, pueblos
cuya actividad principal era la fabricacidén de calzado. Algunos de éstos se convirtieron en ciudades importantes
como Lynn, donde se ha conservado importante informacion sobre la actividad econdémica que impulsé su
crecimiento. Blanch Evans Hassard, un investigador de la Universidad de Massachusetts estudié en detalle la
evolucion de la industria del calzado en estos pueblos, desde sus origenes aifésanales gue se remontan al siglo XVIII,
hasta el periodo moderno que liega hasta 1880.°

Hassard reconoce cuatro etapas en esta evoluciéﬁ: ia primera es 1a produccion hogarefia que coincide con la
época en que esta regién constituia una zona de frontera. Esta etapa cuenta con un periodo donde los zapatos son
confeccionados completamente en  las casas de familia y un segundo momento donde aparece el zapatero
(remenddn) itinerante. Estos zapateros poseian algunas herramientas y unas cuantas piezas de cuero. En general
habian aprendido su oficio con maestros y luego se independizaron, recorriendo los distintos poblados de la zona ya
que el mercado no era aidn lo suficientemente grande como para establecerse en uno sélo de aquellos poblados
viviendo de su trabajo. Algunos de ellos, en cambio, eran campesinos que se habian especializado. Durante esta
primera etapa, se efectuaba en cada pueblo ¢! curtido de los cueros empleados para confeccionar el calzado,

La etapa artesanal sucede a este primer periodo de produccidn para el autoconsumo y se prolonga hasta
mediados del siglo XVIIIL A su vez, como en el caso anterior, este periodo puede subdividirse. Encontramos asi una

primera fase donde el trabajo se produce para ¢l mercado, pero sobre la base de pedidos especificos de clientes



particulares. El modo de trabajo es semejante al de los talleres medievales, pero sin regulaciones gremiales. El
aprendizaje del oficio duraba siete afios, al igual que en los gremios europeos desde el siglo XIV. Durante la segunda

fase se adopta lentamente la costumbre de confeccionar zapatos para mantener un stock, luego, gradualmente, esta

forma de trabajo cobra mas importancia que la fabricacion por drdenes anticipadas de clientes.

Hazard sitGa la era de la produccién doméstica, que prosigue a la etapa artesanal y se caracteriza por el
trabajo a domicilio, entre los afios 1765 y 1855, periodo que subdivide en tres partes. Ya en la primera de ellas
aparece el putting out system que genera, como cambio fundamental, la pérdida por parte del zapatero del contacto
directo con el mercado. Todo el trabajo se realiza ain en ell hogar del obrero. Ung caracteristica nueva en este
periodo es ¢! empleo de trabajo femenino e infantil (gencralmente familiar), e incluso también mano de obra
asalariada. Otra novedad impo-rtante es que los requisitos de capital para iniciarse en la actividad comienzan a limitar
¢l ingreso a ésta en forma independiente, o sea, se dan los primeros pasos de la subsuncién formal,

La segunda fase en las que dividimos la produccién doméstica comienza en 1810 y culmina en 1837 y se
caracteriza por el surgimiento del negocio o taller central. Por una pafte esto implica una especializacion (quienes
encargan ¢l trabajo a los zapateros no son ya almacenes o comercios generales, sino zapaterias) y al mismo tiempo se
vincula con las crecientes necesidades de supervision: por un lado mejorar y estandarizar el trabajo, y por otro,
limitar las pérdidas de materiales. Este Gltimo movil parece haber prevalecido, en tanto la tarea de corte que resulta
decisiva para el buen o mal aprovechamiento de las principales materias primas, es la primera en realizarse dentro
del taller' central. Anteriormente el cuero y la suela eran dados al zapatero para que las cortara, quien naturalmente se
quedaban con los sobrantes, En esta fase s¢ produce un ingreso al mercado del trabajo descalificado, posibilitado por
el desarrollo de una incipiente division del trabajo.

Desde 1820 los talieres centrales se desarrollan maés rapido. El cuero vy la suela se cortan en el taller. Se
envian estos a los obreros domiciliarios que hacen vel fitting. (aparado) los cortes se devuelven entonces al taller que
los envia junto con las suelas correspondientes a los makers que montan y emplantillan el calzado. El cambio del
proceso de trabajo se refleja en una transformacion del significado de determinados términos: antes de 1815 “maker”
era quien hacia todo ¢l calzado, Tras esta aparicion de la divisién del trabajo, maker pasara a denominar a la j)ersona
que monta el calzado y cose el corte con la suela.

A la ultima fase, de 1837 a 1855, corresponde un acrecentamiento de las inversiones y un gran desarrolio

técnico del sector, tras una crisis de la que sobreviven algunas firmas. Aparecen la stripper (maquina que corta la

% Blanch Evans Hazard: The organization of the boot and shoe industry in Massachusetts before 1875. Cambridge University
Press, 1921.



sucla en tiras) y la leather roller machine (méquina que aplana las suelas y realiza en sélo un minuto el trabajo de
laminado que manualmente tomaba 30 minutos). A la vez disminuye 1a cantidad de trabajo ejecutado a-domicilio
que, desde entonces, se reducird cada vez mas con el arribo de nuevas maquinarias, entre las que debemos destacar
las méquinas de coser, empleadas en las tareas de aparado que aparecen en 1a década del 40’ del siglo dieginueve.
Para esa época dentro del taller central se hacia el corte, el montado y el barnizado, El trabajo a domicilio se
organiza a partir de “gangs” grupos o cuadrillas de obreros. Para las décadas de 1840’ y 1850’ cuando el negocio del
calzado crecia en importancia algunos empresarios invirtieron su capital en construir pequefios talleres para alquilar
en comjunto o por silla. Los hombres que trabajaban en estos talleres pagaban juntos el fuego. Estos grupos
gradualmente se fueron adaptando a los requisitos de la demanda de especializacién y mayor velocidad de trabajo, de

- forma que el oficio comenzo a descomponerse en distintas operaciones parciales,

“En vez de que todos los hombres que trabajaban allf fueran zapateros normalmente entrenados, quizés sélo uno lo Tucra
y actuara comp jefe contratista (...) quien rocoge del taller central tantos cottes para ser hechos para cierta fecha # un precio dado
y contrata obreros del calzado que han adquirido el conocimicnto de un proceso v los pone a trabajar bajo su supervisién. Uno de
1a cuadrilla es un cstaguillador, otro un ojalillador v ofro un lustrador. A veoes, a medida que ¢l negocio creeia, cada una do cstas
operacionos cra duplicada. Este trabajo tormind con ¢ vicjo sistema de aprendizaje de sicte afios. En csie sistema de cuadrillas se
encuentra la génesis del sisicma fabril porque tiene las caracteristicas escnciales de trabajo especializado bajo un mismo techo.” *

Finalmente, ¢l Gltimo periodo, que corresponde a la produccion fabril, comienza en 1855, momento en que
se generaliza el uso de maquinas de coser para las tareas de aparado. Sin embargo, segun Hassard, el impulso para el
desarrollo de esta etapa fabril no proviene de la necesidad de concentracion espacial dado por el use de maguinas que
emplean una fuente de energia comin. Por ¢l contrario, este paso se vio estimulado por las crecientes necesidades de
estandarizacion y supervision del trabajo, en un momento donde crecia la demanda vinculada a los mercados de
Australia y California. Més tarde la Guerra Civil Norteamericana representara también un importante estimulo a la
produccién fabril. La crisis de 1857 parece haber acelerado esta transformacion, aumentando las presiones que

apuntalaban los avances del nuevo sistema fabril.

“La depresion general de los negocios de 1857 parece, entonces, haber causado pocos dafios al comercio de bolas y
zapatos en Randolph y no parece haber retardado en absoluto el desarrolio de su organizacion fabril. Esto es vélido también para
Lynn, donde, a pesar de las noticias cn los diarios, referentes a cierta caida de la produccién y una reduccion de la mano de obra
con alguna quc otra quicbra ocasional, los tiempos dificiles tornaron a los industriales mds dispucstos a adopiar el sistema fabril, ™

Debemos contemplar también los problemas inherentes al trabajo a domicilio. El transporte y la regularidad
en la entrega de la labor terminada no eran los menores de ellos. El fabricante nunca podia saber cudndo una nevada

podia demorar incluso hasta veinte dias la devolucién del stock que se habia dado a obreros que se encontraban en

® Blanch Evans Hazard: op. cit.., pég. 86. Traduccion nuestra, al igual que todas las citas extraidas de este texto.



un radio de mas de 20 millas. En los comienzos del sistema fabril, debido al apuro para cubrir las Ordenes
provenientes de Australia y Canada se volvia imprescindible resolver esta situacion. Sin embargo, ¢l cambio sera

paulatino. Inicialmente las fabricas optan por construir en sus adyacencias o dentro de sus propios establecimientos

pequefios talleres similares a los que los obreros alquilaban en el pueblo. Este cambio no implica, al principio, una
modificacion de la forma de trabajo: se sigue trabajando en “gangs” v el responsable de esta cuadrilla élquila un
tallercito, pero ahora éste va estar ubicado dentro de las fibricas, que de este modo resolvian el problema del
transporte. A esta altura el trabajo en maquinas de coser ya se habia generalizado y solo el trabajo de fondo (el
emplantillado) y el montado se hacia a mano, aunque, como vimos se realizaban en gangs, en talleres alquilados
dentro de las propias fabricas y no en pequefios tallercitos particulares.

La adaptacion de las maquinas de coser para las tareas de aparado es uno de los pasos fundamentales en los
avances de esta industria, Para ello se utiliza una aguja con ¢l ojo en la punta y una lanzadera que opera debajo del
material fo que permite realizar una costura a punto de cadeneta lo que antes s6lo se lograba en forma manual. En un
principio estas maquinas eran de manejo tan pesado que las operarias se vieron desplazadas de esta tarea, inas tarde,
tras sucésivas mejoras técnicas, estas maguinas comenzaron a ser operadas por mujeres. Merced a esta mecanizacion
¢l tiempo requerido para las tareas de aparado fue reducido en forma notable; el posteriof desarrollo de la maquina
McKay permitid equiparar la velocidad del trabajo en las tareas de fondo con las de aparado. La maquina McKay se
emplea para unir la suela con el corte; originalmente la produccion de la miquina era de 300 pares por dia, cuando a
mano un obrero solo podia realizar 10 pares diarios. Esta maquina costa las suelas con una doble costura, por adentro
y afuera. Las puntadas llegaban hasta la suela interior, dejando un lomo que raspaba el pie del usuario. Por ello esta
innovacion no revoluciono la totalidad de la industria, sino que afecté Unicamente a la produccion de menor calidad
y bajo precio. Hacia 1865 el uso de la energia de vapor en las fabricas de calzado se habia generalizado, a la vez que
se habian inventado una serie de méquinas au‘xiiiares. De este modo ¢l capital fijo necesario para levar adelante una
fabrica de calzado comienza a convertirse en una barrera a los nuevos emprendimientos, sobre todo a aquellos que se

gestionaban con pequeiias sumas de capital como las que un zapatero podia ahorrar con su salario.
“...La cuestion del capital fijo, que en la industria det calzado solia ser pequefia en relacion con la del capital circulante,
ahora se volvié lo suficientemente importante como para ser problematica y seguramente prohibitiva para las nuevas empresas,

cncaradas con sumas de capital tales como las que los zapateras habian ahorrado con sus salarios y cstaban dispuestos a
: [T%.]
arriesgar.

Las maquinas de coser McKay no se vendian, sino que se alquilaban mediante un sistema de royalty. Se

* Blanch Evans Hazard: op. cit., pag. 109.



optod por este sistema para facilitar I absorcién de los nuevos modelos por el mercado, 1o que se dificultaria si los
fabricantes debieran comprar los equipos, amortizarlos y obtener ganancias antes de reemplazarios. Ademés este

sistema permite comercializar la maquinaria entre los fabricantes mas pequefios y menos capitalizados.

El método por el cual el corte se une a fa suela por medio de la vira recién fue mecanizado en 1862, aunque
se perfecciond y patentd en la década de 1870. Este sistema Hamado plantillado Goodyear o Goodyear welt, se basa
en ¢l empleo de una maquina de coser con una aguja curva que permite coser ¢l corte, la vira, y la plantilla con la
fnisma puntada. Con sy mecanizacion el costo del trabajo de plantiliado paséd de 60 a 65 centavos de dolar el par a
tan s6lo 5 centavos. Ademas el sistema mecanico afiadia la ventaja de brindar un producto de mejor calidad que el
confeccionado a mano. La maquina de centrar tardo aftos de estudio en ser desarrollada y requirid para ello un gasto
superior al millon de dolares. En 1899 distintas firmas dedicadas a la fabricacion de maquinaria para la industria del
calzado (McKay Shoe Machine Co, Consolidating and McKay Lasting Machine Co, Davey Pegging Machine Co.,,
Eppler Welt Machine Co. y Goodyear Sewing Machine Co) se unen formando la United Shoe Machinery Co.
(USMCQ) que tendra una posicion absolutaménte dominante en ¢l mercado norteamericano, al punto de enfrentar
tres juicios antitrust en este pais: uno en 1911, el segundo en 1915 (que forzd a una reestructuracion de la empresa) y

un tercero en la década del 50°.

C. Detris de las cifras. Una aproximacion al desarrollo de la
rama desde las fuentes censales.

En primer término intentaremos resefiar el desarrollo de la industria del calzado en la Argentina, en

particular en la Capital Federal, a partir de un analisis minucioso de los datos censales.” Lo que aqui se expone

5 Blanch Evans Hazard, Op. Cit., pig. 121.
¢ Ver Kaysen, Karl: United States v. United Shoe Machinery Corporation. An economical analysis of an Antitrust case, Harvard
Umversxty Press, Cambridge, Massachusctts, 1956,

? Las fuentes censales a las que se hace referencia en cste capitulo son:
-Segundo Censo de la Republica, tomo 3, Bs. Aires, Talleres Tipogréaficos de la Penitenciaria Nac:onal 1898.
« Tercer Censo Nacional levantado el 1™ de junio de 1214, Bs. Aires, Talleres Gréficos de L. J. Rosso, 1916-1917.
-Censo General de Poblacion, Edificacion, Comercio e Indusivias de la Ciudad de Buenos Aires, Bs. Aircs., Compafiia
Sudamericana de Billetes de Banco, 1889,
«Censo General de Poblacion, Edificacion, Comercio e Industrias de la Ctudad de Buenos Aires, Capital Federal de la Repiblica
Atgenttna FLevantado los dias] 1 y 18 de septiembre de 1904. Bs. Aires, Compafifa Sudamericana de Billetes de Banco, 1906,

Yenso General de Poblacion, Edificacion, Comercio ¢ Industrias de la Ciudad de Buenes Aires, Capital Federal de la Repriblica

Argentlna Conmemorative del Primer Centenario de la Revolucion de mayo 1810-1910. Levaniado er los dias del 16 al 24 de
octubre de 1909, Bs. Aircs, Compafiie Sudamericana de Billetes de Banco, 1910.
-Ministerio de Agricultura. Direccién General de Comercio ¢ Industria: Censo Industrial y Comercial de I Republica Argentina
1908, Bs, Aires, Talleres Gréficos det Minisicrio de Agricultura, 1915.
- Ministerio de Agricultura, Dircecion General de Comercio ¢ Industria: Censo Industrial y Comercial de la Repiiblica Argentina
1908-1914, Boletin n® 20 (Censo de la Capital Federal cerrado ¢l 31 de diciembre de 1913). Bs. Aires, Talleres Gréficos del
Ministerio de Agricultura, 1915,



constituye el resultado de un primer acercamiento a la realidad estudiada. Presentamos en forma sistematica y
ordenada los datos a los que referimos luego en diversas partes de nuestro trabajo. Nos ocupamos de establecer
porcentajes, calcular promedios y contrastar los datos. Proguramos deducir tendencias. Pero nos detenemos una vez
concluida esta tarea. Debe entenderse este capitulo como una introduccion que ofrece un panorama de conjunto, en
forma superficial acerca del fenémeno estudiado, el que por otra parte brinda elementos de prueba a los que se

recurrird mas adelante.

Cuadro n° 1; Evolucion de 1a produccion de calzado a nivel nacional. :
Afio Establecimientos Obrerosy [HP | Capital m/n | Produccion
Tipo Numero emplea- m/n
dos .
1895 Zapaterias - 2.739 13.3741 254} 14734215 S/d
1914 Fébricas 231 12.867| 2.388| 21.473.138| 49.140.777
Zapaterias a medida - 2.243 7.052 691 10.686.946! 11.361.155
Total : 2.474 19.919] 2.457] 32.160.084| 60.501.932

Cuadro n° 2: Evolucién de la produccién de calzado en la Capital F ed%l.8
' Afio | N° de establecimientos Obreros Fuerza | Capital m/n | Produccién
Fca. | Otros (n° y tipo) | Total motriz
1887 31| 697 zapateriasa| 728 7.534
medida
1895 ] 1.041 7.580 2171 7.846.003 ) ,
1904 98 11 Talleresde| 109 2.305 342 3.298.650 7.778.250
aparado
1908 | 223| 489 zapateriasa| 712 8.820 763 7.748.934
medida
1909 88”| 171 Talleresde| 259 4.175 1.019] 10.640.518
calzado ,
1914 159 375 zapateriasa| 534 12.345 1776 | 18471.933| 45.049.349
medida

[

% En los censos de 1904 y 1909 Jos establecimicntos se dividen entre “fabricas™ y “talleres™ micntras que desaparece en ellos Ja
catcgoria “zapatcrias a medida”. Suponemos que los establecimienios que podian figurar bajo ¢ste rubro fucton agrupados junto al
resto de las zapaterias (las que solo venden calzado y no lo fabrican) en ¢l apartado de establecimientos comerciales. Fundamos
esta sospecha en el hecho de que estas zapaterias contaran, como lo indica el censo, con empleados fuera del establecimiento, los
que probablemente fueran zapateros que trabajaban a domicilio, modalidad muy cxtendida en los pequefios tallercs y zapaterias a
medida. $i nuestra intuicion s correcta, explicaria 1a caida del numero de establecimientos ¢n ¢l afio 1904 respecio de 1895y ¢n
1909 en relacion con 1908, En ambos casos la merma cn ¢l nimero se deberia a que las zapaterias a medida gue debicran figurar
entre los establecimientos industriales fueron contabilizadas como empresas comerciales. La introduccion al censo comenta cste
grohlema de clasificacidn respecto a establecimicntos que eran al mtismo tiempo comerciales e industriales.

Se suman aqui las categorias de calzado de cuero y de lona, que en ¢l resto de los censos aparecen agregadas. Como en los
demés censos. no se consideran zapatillerias ni alpargaterias.



Si‘tomamos el afio 1914, la produccion de la Capital Federal representa el 74 % del total nacional, lo que
justifica que centremos nuestro estudio a esta region,

Un primer problema, bastante evidente, al medir Ia evolucion de la rama es el cambio constante de
categorias: en algunos censos se especifican datos sobre las zapaterias a medida y en otros, como el de 1904 y '190$,
esta categoria no existe. En estos dos Gltimos casos es probable que los datos correspondientes se hayan consignado
junto ‘con los de -zapaterias como establecimientos comerciales. En ambos casoé la presencia relativamente
importante de personal externo avala esta hipotesis.

En los afios donde estos establecimientos productivos hayan sido considerados junto a los comerciales
observamos una caida en el niimero de establecimiento del sector que obedece en parte a este problema censal; asi el
censo de 1904 ¢n el que no contamos con datos sobre las zapaterias 4 medida, presenta cifras significativamente
menores que fas de 1895; lo mismo ocurre ¢on el censo de 1909 respecto del de 1908. A pesar de estas dificultades
podemos utilizar provechosamente la informacion que estos censos’ nos brindan. Por ejemplo, si tomamos solo los
datos de los afios que presentan categorias homogéneas y por lo tanto comparables entre si, es posible observar
ciertas constantes en la evolucion: mientras que en 1887 hay 697 zapaterias a medida, ¢stas son éélo 489 en 1908 y
disminuyen a 375 en 1914, en censos posteriores esta categoria desaparece en forma definitiva. Se percibe de este
modo una tendencia a la disminucion del nimero de zapaterias a medida. Esto se manifiesta méas claramente si
desglosamos los datos que corresponden a las fabricas y talleres de los que atafien a las zapaterias a medida: el
declive de estas ultimas es atn mayor si se atiende a su importancia en el volumen del capital empleado, ¢l nimero
de obreros ocupados y la cantidad de energia utilizada.

En 1908, las zépaten’as a medida de capital Federal suman una potencia instalada de 32 HP sobre un total de
663, es decir un escaso 4,8% de la energia utilizada en la rama. En 1914 las zgpaterias a medida que se ven reducidas de
489 que eran en 1908 a 375, disminuyen su consumo de energia en términos relativos y absolutos: en vez de los 32 HP

de 1908, cuentan en 1914 con solo 25 HP, lo que equivale apenas al 1,4% de la energia instalada en el sector.



Cuadro n° 3: Fuerza motriz empleada en la industria del calzado. segin tipo de establecimiento ente de
energia en los afios 1887, 1895, 1908 y 1914 en la Capital Federal.

Afio | Tipo de{N°  de|Fuerza motriz
estableci- estableci
jont .
miento TIEtOS I Sangre |Gas | Vapor | Nafta | Fiecticidad | Explosion | Total
Zap. a medida 697
1887 | Fabricas 31
Total 728
1895 | Zapaterias 1.041 217 217
1908 | Zap. a medida 489 6 5 9 12 32
Fébricas vy 223 46| 266 319 631
talleres
Total 712 521 271 9 o331 - 663
1914 | Zap. a medida 375 1 18 6| 25
| Fabricas 159 4 1.544 203 1.751
Total 534 1 4 1.562 2091 1.776

Cuadro n® 4;: Numero de obreros y_establecimientos, valor de la produccion, capitales y fuerza motriz
seghn tipo de establecimiento de acuerdo al censo de 1914,

Estable- | Obreros N° de esta- | Produccién en| Fuerza motriz | Capitales en m/n
cimiento | blecimientos | moneda nacional

Ne % |N° % |N° % |N° % N° %
Fabricas | 10.5191 852 159|298 427524391949 1.751| 98,6 17.260.617| 93,4
Zapate- 1.826| 14,8] 375|70,2] 2296910 5,1 25 1,4 1.211.316] 6,5
rias a
medida

Total 12.345] 100] 534| 100 45.049.349| 100} 1.776] 100| 18471.933| 100

El cuadro anterior muestra en forma elocuente la declinacion de las zapaterias a medida. Para 1914 su
nGmero habia descendido en forina importante aunque adn representaban el 70 por ciento de los establecimientos. A
pesar de la superioridad numérica frente a las fabricas, poseen una escasa incidencia en la produccién de la rama asi
como en el consumo de los distintos factores necesarios a ella. El valor de su produccion apenas alcanza el 5 % del
total de la rama y sus capitales, el 6,5%. El item en el cual su participacion resulta mas elevada es el nimero de
obreros ocupados, donde representa el 14,8 %, Esto indica que para un determinado volumen de produccion las
zapaterias @ medida emplean mas mano de obra que las fabricas. Lo contrario ocurre con el consumo de fuerza
motriz; en este rubro el porcentaje que le corresponde a las zapaterfas es €l menor de todos, un magro 1,4% del total
dela energia instalada. Esto evidencia la menor incidencia de la mecanizacion en las zapaterias a medida.

En sintesis, las zapaterias a medida representan un bajo porcentaje de la produccién y los capitales

invertidos (5 y 6,5%). Su participacion en el consumo de fuerza motriz y el empleo de obreros también es reducida.



Sin embargo, el porcentaje que refiere a la fuerza motriz es menor a los anteriores (s6lo de 1,4%), mientras ¢l del
personal ocupado es mayor (14,8%). Ambos indican que las zapaterias a medida, para un mismo volumen de

produccién y de capitales invertidos, ocupaban mas obreros y menos maquinaria que las fabricas.

En el interior del pais las zapaterias 3 medida parecen haber conservado una incidencia mayor. Por ello, ¢l
porcentaje que mantienen estos establecimientos sobre el total del pais resultan superiores a los calculados para
Capital Federal. Estos pueden calcularse en base a los datos del cuadro nimero uno. Estas cifras nos sefialan que las
zapaterias a medida eran responsables del 18,8% de la produccion y del 2,8% de Ia fuerza motriz empleada, poseian
el 33,2 % de los capitales y ocupaban el 35,4% de los obreros del sector a nivel nacional.

Es posible efectuar un analisis similar con los datos sobre ¢l nimero de obreros ocupados, distinguiendo

entre los empleados en las zapaterias a medida y las fabricas.

Cuadro_n® 5: Evolucion del nimero de obreros varones, muijeres. nifios y nifias, segiin tipo de
establecimiento en la industria del calzado de 1a Capital Federal.

Afio | Tipo de | Obreros
establecimiento | Mujeres Hombres Nifios | Niflas Total
1887 7.534
1895 | Zapaterias 1.270 6.310 7.580
1904 | Fabricas de 212 1.923 102 11 2.248
calzado y zuecos
Talleres de - 54 3 - 57
aparado v corte
Total 212 1.977 105 11 2.305
1908 | Fabricas y 6.791
talleres
Zapaterias a 2.029
" | medida
Totat . , 8.820
1909 | Fbricas _ 312 2.876 234 113 3.535
Talleres 17 583 16 , 4 620
Total 329 3.459 250 , 117 4.155
1914 | Fabricas y 1.343 8.860 316 10519
talleres _
Zapaterias a 204 1.580 42 1.826
medida
Total 1.547 10.440 358 12.345

Naturalmente, se repiten en este cuadro los mismos problemas derivados de la incompatibilidad de las
categorias utilizadas en los distintos censos. De esta manera la notable caida de las cifras correspondientes a los afios
1904 y 1908 se vincula con la ausencia de datos sobre las zapaterias a medida. Al analizar los censos de 1908 y

1914, que si admiten una comparacion, observamos nuevamente que las zapaterias a medida pierden terreno frente a



las fabricas vy talleres: la proporcion de obreros empleados por las zapaterias disminuye entre estos dos censos en
forma aguda. Mientras que el nimero de obreros empleados por las zapaterias a medida en 1908 representaba ¢l 23

por ciento del sector, en 1914 este guarismo se reduce al 14 %.

Cuadro n° 6; Promedio de obreros ocupados por establecimiento en la industria del calzado de la Capital
Federal.

Afio | Tipo de establecimiento N° de|N°  dc|Promedio de obreros
establecimientos | obreros | por establecimiento

1887 | Fabricas y zapaterias a medida 728 7.534 - 10,3
1895 | Zapaterias 1.041 7.580 7,28
1904 | Talleres de aparado y corte 11 57 518
Fébricas 98 2.248 2293

Total 109 2.305 21,14

1908 | Zapaterias a medida 489 2.029 4,14
Fébricas A 223 6.791 e 30,45

Total 712 8.820 12,38

1909 | Talleres 171 620 3,62
" | Fébricas 88| 3.535 40,17
Total 259 4.155 16,04

1914 | Zapaterias a medida 375 1.826 2,20
Fabricas 1591 10519 66,15

Total 534 12345 231

Otro clemento a considerar es el promedio de obreros por establecimiento, Consideradas en total, sin
distinguir por tipo de establecimiento, ese promedio es de 10,3 operarios en 1887; 7,28 en 1895; 12,38 en 1908 y
23,11 en 1914 {omitimos los afios que por los cambios de las categorias censales no brindan datos comparables.)
Ahora, si desglosamos por tipo de establecimiento encontramos que las zapaterias a medida tienen un promedio de
obreros por establecimiento mucho menor que el de las fabricas: en 19208 la diferencia es de 4 obreros por
establecimiento en las zapaterias, frente a los 30 operarios promedio de las fabricas. Hacia 1914 esa distancia ya ha
aumentado: las zapaterias cuentan con un promedio de dos obreros (presentando una reduccion absoluta frente a la
misma cifra de 1908), mientras que la media de operarios por fabrica se eleva a 66 (un ascenso absoluto de 36
obreros por fabrica). A diferencia de lo que ocurre en los capitulos posteriores, en este apartado utilizamos las
categorias censales en vez de los conceptos y definiciones marxistas, por lo.tanto palabras coma “fabrica” o “taller”
se emplean aqui con un significado més amplio y difuso'® que en el resto de esta tesis.

Si bien representa un dato aistado, pues esta categoria no vuelve a aparecer en censos posteriores, resulta

interesante ver qué ocurre con los “talleres de aparado y corte”. Estos no suman més que 51 obreros en total,



promediando 5 por establecimiento. Esto nos permite formarnos una idea de las dimensiones de estos talleres de
aparado que podemos encontrar ubicados, incluso, en piezas de conventillo.

Es importante considerar que con seguridad las mujeres y, en segundo término, los menores se hallen

subrepresentados en este cuadro. La mayoria de las obreras empleadas en la industda del calzado trabajaba a

domicilio. Los censos de 1908 y 1913 son los Unicos en que se hace referencia a los trabajadores externos,

Cuadro n° 7: Qbreros internos y externos ocupados en 1a industria del calzado en 1a Capital Federal.

Aifto |Tipo de | Obreros
gstablecimiento ‘
Internos : Externos total
Hom- |Muje- |[Nifio |Total |Hombr |Mujeres | Nifi | Total
| bres res s , es 0s
1908 | Fabricas y 3.009 3.782 6.791
talleres ,
Zapaterias a 1.268 { 761 2.029
mcdida ,
Total 4.277 ' 4543 8.820
1913 | Fébricas yi 5432 294 261 5987 2.508 1465 10 3.983 9.97Q
talleres N ,
Talleres de 138 14 7 159 15 2 - 17 176 |
Aparado '
Total , 5.570 308 2068 6.146] 2.523 1.467] 10! 4.000] 10.146

La primera conclusion que puede extraerse de estos datos es la fﬁerte incidencia del trabajo a domicilio, que
oscila en torno a la mitad del personal ocupado en el sector, En 1908, incluso, parece ser levemente superior al
trabajo interno (4543 obreros externos contra 4277 internos). En cambio, segin las cifras de 1913, los obreros
externos no alcanzan la mitad del total, aunque mantienen un peso importante (39,42%).

| La segunda observacion es el mayor porcentaje de mujeres entre los trabajadores a domicilio, lo que se
desprende de los datos de 1913, Dentro de las fébricés las mujeres son 294 y representan el 4,9% de los obreros que
alli trabajan; en cambio, entre los trabajadores externos, las mujeres representan el 11,6 % con 465 obreras
ocupadas. Si bien subsiste la posibilidad de que las mujeres s¢ encuentren subrepresentadas por la presencia de
intermediarios, estos datos alcanzan para demostrar que su presencia era mucho mayor fuera de la fabrica que dentro

de ella.

Y0 B} cardoter impreciso de cstas categorias deriva de las propias fuentes censales que carceen de un eriterio claro para diferenciar
los establecimicntos considerados fabriles de los simples talleres,



Al analizar la formacion de la fuerza de trabajo debemos considerar también el predominio entre los obreros

de los inmigrantes. Por ejemplo, del censo de la Ciudad de Buenos Aires de 1909 obtenemos los siguientes datos:

Cuadro n° 8; Obreros argentinos y extranjeros en la industria del calzado en la Capital Federal, de acuerdo

al censo de 1895,

QObreros
Argentinos Extranjeros Total
1279 16301 17580
Cuadro n® 9: Obreros argentinos y extranjeros en la industria de calzado en la Ciudad de Buenos Aires
(1909)

Qbreros _

Argentinos Extranjeros Total
Fabricas de calzado de cuero 1.016 2.198 3.214
Fabricas de calzado de lona 100 221 321
Talleres de calzado 92 528 620
Total 1.208 2.947 4.155

D. La formacion de un mercado para la manufactura

El periodo estudiado se caracteriza por el desarrollo de la produccion agraria destinada a las exportaciones
que se constituye de este modo en el motor de 1a economia argentina y permite su insercién en el mercado mundial,
Este desarrollo de las actividades primarias ligadas al sector externo no impidié el surgimiento de una industria
manufacturera. Por el contrario, gener6d muchas de las condiciones necesarias para su aparicion. Por una parte, una
serie de productos agrarios requerian algln tipo de elaboracion antes de ser exportados, tal el caso de la harina,
Otros, que se¢ dirigian exclusivamente al mercado interno, se veian favorecidos por el empleo de materias primas
locales que el agro argentino producia en condiciones de alta competitividad (fideos, galletitas). En algunos casos ¢l
sector agrario requeria insumos sencillos que convenia fabricar en ¢l pais, como las bolsas de arpillera, necesarias
para transportar la cosecha. E! desarrollo de infraestructura, asi como ¢l proceso de urbanizacion que acompafiaron la
expansion agraria dieron lugar a diversas industrias como, por ejemplo, la fabricacién de materiales para la
construccion y los talleres ferroviarios, A su vez, muchos talleres metalirgicos tuvieron su origen en casas de
reparacion de maquinaria agricola o de otro tipo de implementos.

El surgimiento de un mercado interno para las manufacturas estuvo conectado con el desarrollo agrario por

una segunda via: la demanda de brazos del agro promovié el proceso inmigratorio. Es un factor relevante el hecho de



que las diversas industrias cobren un gran impulso tras 1890, momento en que el proceso inmigratorio adquiere
proporciones mayores.'' Segin el Director de la Estadistica Nacional, Francisco Laizina, el incremento de las
zapaterias al igual que otros establecimientos entre los afios 1887 y 1894 armonizaba con el crecimiento de la
poblacion durante ese mismo periodo.'? En el caso de Ia industria del calzado podemos agregar, anticipandonos a lo
que explicaremos en capitulos posteriores, que los primeros establecimientos llamados “fabriles” por sus
contempéréneos se dedicaban a producir calzado en gran escala para la campafia. Esto es posible gracias a la
extensidn de la red ferroviaria que permite transportar hacia el interior de un modo rapido y econdmico las
mercancias manufacturadas en las grandes ciudades del litoral.

Por su parte, el crecimiento urbano, concentrado en la zona del litoral y principalmente en la ciudad de
Buenos Aires, principal puerto de exportacion del pais, fue conformando un mercado cada vez mas amplio que crecia
al ritmo de las oleadas inmigratorias, Su dinamismo se veia favorecido también por la ampliacion de las actividades
vinculadas con ¢l sector agrario, de los servicios y del aparato administrativo estatal. De esta forma, las ciudades
contribuyeron en gran medida a la conformacion de un mercado para las manufacturas que, a su turno, terminarian
por modificar 1a estructura urbana.

Por ultimo hay que considerar que la manufactura crea, en parte, su propio mercado. Inicialmente las
zapaterias a medida y los pequefios talleres que trabajaban por encargo vendian sus productos entre la poblacion de
ingresos medios vy altos. En la medida que surgen talleres de mayores dimensidnes y la manufactura se desarrolla, ¢l
aumento de productividad debido a la division del trabajo v a la escala de produccion ampliada permite un descenso
de los precios de los bienes fabricados, haciéndolos accesibles a un publico més amplio. Los primeros talleres
manufactureros de dimensiones importantes, como la ;:asa Marti, la Fabrica Nacional de Caizado o el
establecimiento montado por Juan Balaguer se dedicaban a producir calzado barato, generalmente atornillado o
claveteado, en gran parte dirigido a la campaiia, |

En la primera pégina de la novela Quilito,"” escrita en 1891, el autor presenta a una india que servia en la
casa de la familia protagonista del relato. Delantal blar;co, pies calzados en gruesos zapatos claveteados, asi describe

Carlos Maria Ocantos a Pampa, la indiecita. La mencién de los zapatos claveteados, pesados e incomodos le da a la

1 Sobre los vinculos existentes entre inmigracion y desarrollo manwfacturero consultar: Cortés Conde, Ricardo: Corrientes
inmigratorias y surgimicnto de industrias en Argentina(1870-1914), Bs, Aircs, UBA, Depto. de Sociologia ¢ Instituto de Historia
Social, 1964. También pueden verse Cortés Conde, Roberto: £l progreso argentine, Bs. Aires, Sudamericana, 1979 y Cortés
Conde, R. Y Gallo, E.: 7.a formacidn de la Argenina moderna, Bs. Aires, Paidos, 1967.

2 D¢ acuerdo a Latzina el incremento de las zapaterias de fa Capital Federal entre 1887 y 1894 cs de 50%, micatras que la
poblacién habia crecido un 39 % en ¢l mismo periodo. Latzina, Francisco: Estadistica de las patentes comerciales, industriales y
maritimas de la Capital de la Reptiblica correspondiente a 1894, Bs. Aircs, Cia Sud Americana de Bitlctes de Banco, 1894, pég.
10.



india una imagen de pobreza y extrema humildad. Sin embargo, esto nos dice a nosotros qué efectivamente al menos
parte de los sectores de menores ingresos de la poblacion usaban zapatos, aunque también se calzaban con productos
atin més baratos, fundamentalmente alpargatas y uruguayas'®. De este modo, a diferencia de fo que ocurria en otros
paises latinoamericanos,’ la manufactura del calzado en la Argentina contd con, o fue creando, un mercado
consumidor de sus productos lo suficiente amplio como para no detener su desarrollo. El problema del mercado solo
aparecerd después, al final del periodo estudiado, cuando esta rama se encuentre en los albores del régimen de gran
industria, entonces el mercado ya no sera lo suficientemente grande para la capacidad productiva ampliada y esta

citcunstancia terminarg por entorpecer ¢l pasaje a este nuevo régimen de trabajo.

13 Qcantos, Carlos Maria: Quilito, Bs. Aircs, Hyspamérica, 1985.

14 Las uruguayas son una cspecic de zapatillas con sucla de goma y corie de lona.

'3 En México, por ejemplo, atin en 1928 menos de la mitad de 1a poblacion, aquella que residia en las ciudades, consumia algin
tipo de calzado. El resto utilizaba distintas especies de sandalias de origen indigena y confeccion casera. Esto repercutia
desfavorablemente en la industria mexicana del calzado que encontrabia dificultades para desarrollarse y sustituir la importacion.
Ver: Soto, Jesis: La industria nacional del calzado. Direccion de Exposicion Estadistica, México, 1928,



Capitulo I11. Una pareja ocasional: la cooperacion
simple y la manufactura conviven (1870-1890).

A. La cooperacién simple como forma de trabajo previa a la
manufactura.

Hacia 1870, momento sobre el que se inicia nuestra investigacion, a pesar de la pervivencia de un nimero
importante de zapateros que trabajaban por su cuenta, la mayoria de ellos ya se encontraban formalmente
subordinados al capital, sin afectar esto ¢l lugar de trabajo que seguia siendo, generalmente, la casa familiar. Si bien
1a forma del trabajo era ya capitalista, es decir, se basaba en la compraventa de trabajo asalariado, por su contenido
se asemejaba al trabajo artesanal. Antes de 1890, observamos dos formas de trabajo que conviven': la cooperacion
simple (en los pequefios talleres), y 1a manufacturera que puede encontrarse en un estadio casi infantil en una primera
forma de fragmentacion de las tareas que aparece en el trabajo a domicilio y, apenas un poco mas desarrollada, en los
pocos talleres que contaban con alguna maquinaria y habian establecido una rudimentaria division del trabajo.

El sistema de cooperacion simple ¢s la forma de trabajo donde muchas personas trabajan juntas haciendo el
mismo trabajo. Hay algunos medios de trabajo que adquieren un caracter social: algunos instrumentos de trabajo
pueden compartirse, pero por sobre todo se usan las mismas instalaciones, esto desemboca en un menor gasto en
edificios. Conviene aclarar que el sistema de cooperacion simple no excluye por completo la division del trabajo.
Esta existia desde épocas anteriores, pero sin asumir adn su forma manufacturera que implica una consolidacion
vitalicia de las tareas especializadas y una division del trabajo sistematica, no meramente circunstancial. Por lo tanto,
en un taller donde el patron trabaja con uno o dos obreros, donde éstos paulatinamente van aprendiendo todo el
oﬁéio, si bien aparece cierta division del trabajo, no se puede hablar de manufactura. Encontramos testimonios de la
proliferacion de estos pequefios talleres, se refiere a ellos cuando se describe los origenes de las principales casas.
Por otra paite al trabajar generalmente por encargo, se impedia que el reparto ocasional de tareas se consolidara de
manera de adquirir una figura establecida que se mantuviese en el tiempo. En momentos especiales, cuando se
superponian distintos pedidos, ante el apremio podia descomponerse la produccion en distintas tareas que se

realizaran por distintos hombres o, incluso, una misma persona podia hacer varias partes, pero en forma separada

! Dos formas de trabajo capitalista, podria agregarse una tercera si considcramos ¢l trabajo artesanal independiente, pero
preferimos no hacerlo porque lo que puede ser calificado de csta manera o bien ¢s en realidad trabajo asalariado encubierto, o
conforman pequefios talleres con alghn obrero que lo auxilia y esto ¢s el gormen de las pequefias manufacturas que luego veremos
desarrollarse.



(alguien hacia todos los tacos, luego los clavaba a todos y mis tarde realizaba las tareas de acabado). Pero, una vez
pasada la urgencia, esta division ocasional de las tareas se desvanecia y el irabajo se volvia a ejecutar en la forma

habitual. El aprendizaje paulatino del conjunto del oficio permitia convertirse en patrones a algunos de log que se

habian iniciado en la actividad como obreros. Si bien sobre el final de este periodé se estrechan estas posibilidades
de ascenso, durante gran parte del mismo constituyeron un dato central de la realidad. Este pasaje se vio facilitado
por la propiedad de algunos de los instrumentos de trabajo: el obrero poseia sus propias herramientas, que iba
ampliando a medida que completaba el aprendizaje del oficio.

De manera analoga, si en el trabajo a domicilio, un obrero es auxiliado por sus hijos, que al mismo tiempo
van aprendiendo el oficio, encontramos, por supuesto, alguna forma de division del trabajo, pero ésta no puede
caracterizarse como manufacturera en tanto sélo es eventual. Este caricter circunstancial impide que la division de

tareas se cristalice, dando origen una especializacidn permanente, vitalicia del obrero.

B. Los avances de la manufactura en el trabajo a domicilio.

En otros casos, en cambio, ya encontramos en ¢l trabajo a domicilio los rudimentos de una division
manufacturera del trabajo. Habiamos anticipado que una de las formas en que la manufactura comienza a
desarrollarse es a través de la fragmentacion de tareas en el trabajo a domicilio. En este sentido en la Argentina se
reproducen, aunque en forma mds rapida, lo mismos cambios que ocurrieron en la industria domiciliaria
norteamericana, Como esta evolucion se repite en forma mas acelerada en Buenos Aires, €l proceso resulta aqui
menos lineal y més cadtico. En parte esto se debe a que varias de las maquinas que el historiador norteamericano
Hassard® menciona se encuentren disponibles desde un principio, aunque el tramite de importacién, su costo y su
menor utilidad dado ¢l menor tamafio del mercado obstaculizaran su empleo generalizado. Salvadas estas
diferencias, encontramos similitudes importantes, sobre todo en lo que respecta a los primeros pasos gue sigui6 la
evolucion del trabajo doméstico. Estos son dados, al igual que en Estados Unidos, cuando, guiadas por el afan de
ahotrar costos, las zapaterias de medida que habian comisionado hasta ese momento todo el trabajo a obreros

externos, construyen talleres propios, para llevar a cabo en ellos el corte de la suela y del resto de las piezas del

calzado, Hasta entonces, era un hecho por todos conocido que los zapateros desviaban para st propio usufructo,

porciones del material que se les comisionaba para realizar su trabajo.

% Ver capitulo 11, apartado B.



“A 1a sazon, pocas eran las fabricas que contaban con talleres internos, pucs la mayor labor del calzado se hacia fuera. A
un buen oficial se pagaba por la hechura de los botines de hombres 1,80 a 2 § de hoy (50 de entonces) siendo muy raro cuando sc
abonaban 2.20; y por la de escarpin 15$ m.c. Dificilmente podia alcanzar a elaborar 1 par de botines de hombre por dia, siendo lo
comin que sdlo hiciera 5 durante la semana. Corria a su cargo todo ¢l trabajo del botin, menos ¢l aparado, que Io hacian los
aparadores en su domicilio.

La subdivision del trabajo Yy el aprovechamiemo de los materiales carecian de importancia. Solia darse la suela en tiras
para que el oficial la cortase como mejor quisiese, compensdndose en gran parte la exigitidad de fos sa]anos con la substitucion de
materiales, que muchos realizaban. Raro era el obrero que no trabajara en su casa hasta las 10 de la noche™?

Una segunda tarea en desglosarse es la del aparado. Si el corte no es efectuado por el zapatero (para ahorrar
materia prima), tampoco es necesario que €1 cosa aquellas partes sencillas que, por otra parte, pueden separarse del
resto facilmente por estar ubicadas al inicio del proceso productivo. Por eso el aparado comienza a quedar a cargo de
pérsonas menos calificadas que se dedican solo a esta operacion,

Ya en ¢l Censo Nacional de 1869,* donde se registran las distintas profesiones de la poblacién, figuran los
aparadores de los que habla Ugarteche, como categoria separada de los zapateros. Estos se concentran en Buenos
Aires, donde hay 271 de ellos, mientras encontramos 18 en Santa Fe y 2 en Entre Rios. De todas formas, en este
prinier censo representan un nimero infimo si se los compara con la cantidad de zapateros, boteros y remendones, de
los cuales solo en Bucnos Aires hay 4.373. Cerca de dos décadas mas tarde, en ocasién del censo de 1887,% su
niimero se habia acrecentado en gran medida. Podemos encontrar més detalles sobre 1a articulacion del trabajo a
domicilio con los talleres si revisamos las ofertas de trabajo aparecidas en los diarios del periodo, Por gjemplo, un dia

de noviembre de 1888 pueden leerse en La Prensa los siguientes avisos:

“Zapateros se necesitan oficiales de todas clases, se paga bien, se da por docenas y todos cortados en las fabricas™
“Oficiales zapateros se necesitan de sefiora embutido, se paga $1,05 y $1,10 por buen trabajo, se da trabajo por docenas
a casa del oficial, la casa da también hormas al oficial que no las tiene, lambnen se necesita un cortador para el taller de calzado™’

Al pedir “oficiales de todas clases” se refiere zapateros que se dediquen a las distintos tipos de zapatos
(mujer, nifios, hombres, cosidos clavados, embutados, €tc). Se observa en este sentido una especializacion, algunos
se dedicaran a calzado de hombre o mujer y a los distintos métodos de trabajo (claveteado, cosido, etc.)® En
contadas ocasiones se solicita un zapatero que sepa hacer todo tipo de trabajos.”

Como se observa en la segunda de las citas, no solo 1as materias primas eran entregadas al zapatero por el

taller, sino que otra parte de los medios de trabajo también. El hecho de gue se da las hormas solo a los oficiales que

3 Felix de Ugarteche: Las industrias del cuero en la Argentina, Bs. Aires, Talleres Graficos Roberto Canals, 1927, pags. 285/286.
* Primer Censo de la Repiiblica Argentina, 1869, Bs, Aircs, 1872, tabla 6.
3 El censo de 1887 no nos informa la cantidad de personas de cada profesion. Sin embargo, al dar los sueldos del sector distingue
entre los zapateros y los aparadores, lo que nos permite apreciar que no existe ya una dosproporcion tan grande entre ¢l nimero de
unos y otros. Ver cuadros 1y 2.
6 La Prensa, 5 de noviembre de 1888.

? La Prensa, 5 de noviembre de 1888. El embutido es un calzado de calidad inferior.
® Por ejemplo en La Prensa del 7 de noviembre de1888 se piden “oficial zapatero se necesitan dos, uno que sepa trabajar bien de
sefiora y otro de hombre”.



no las tienen, asi como que se explique que el trabajo se envia ya cortado nos ilustra sobre el caricter incipiente €
incompleto de esta transformaciones. Cuando éstas s¢ encuentren més avanzadas, estas modalidades se generalizaran

al punto de no requerir ningon tipo de aclaracion adicional,

C. La division del trabajo en los talleres. Los distintos tipos de
establecimientos: las zapaterias a medida y los talleres de calzado.

A partir de 1870 y con més fuerza desde 1880, la aparicién de medianos y grandes talleres permitira el
avance de la division del trabajo por otra via, lo que también va a permitir una mayor participacion de la mujer en el
trabajo. Entre las zapaterias a medida y los pequefios talleres que hasta entonces predominaban, sobresalen otros de
tamafio mayor, que incluso Hegaban a emplear a més de seiscientos obreros, Estos nuevos talleres representaban,
junto con los cambios ya analizados en el trabajo a domicilio de los que muchas veces eran artifices, el germen del
régimen manufacturero que predominari claramente tras la crisis de 1890,

Los talleres de mayor tamafio comienzan a trabajar con stock; producen continuamente cierta cantidad de
articulos que no estan destinados a un cliente en particular, sino al mercado en su conjunto, modificando de esta
forma su relacidn con éste. Por el contrario, las zapaterias elaboraban los articulos sobre la base de encargos
individuales; por eso, cubrian las necesidades de sélo una parte de la poblacion, ‘aquella que podia pagar por el
calzado hecho 2 medida,

“Pocas cran las casas que se dedicaban exclusivamente, como ahora, a la venta de calzado fabricado. En casi todas las
zapaterias, casi sin excepeion, la base del negocio consistia en hacer calzado de encargo, debido a que en aqueHos tiempos las

fabricas no lo producian fine y elegante, de suerte que el que queria calzarse bien estaba obligado a mandarlo a hacer a
medida...”

También:

“Asi como hoy sabemos que en nuestra capital hay multiples estudios-talleres de artistas y pintores y escultores
consagrados, como Cesarco de Quiroz, Zona Brigno y otros; hubo una época cn Buenos Aires en que tabique por medno del
despacho de venta, habia talleres donde se confeccionaba calzado que eran verdaderos estudios y academias de arte zapateril”"!

La mayor parte de las pequefias zapaterias, al igual que los talleres mas chicos trabajarian probablemente en

forma cooperativa o dependerian del trabajo a domicilio realizado a la antigua usanza, sin embargo, algunas de las

zapaterias 4 medida, las mas importantes, trabajaban en forma manufacturera como el caso de la casa dirigida por

® Un caso figura en La Prensa del 8 de noviembre de1888. La zapateria alcmana pide un oficial zapatero para todo trabajo.
19 Ugarteche, op. cit., pag. 269



Arturo Capelle que gozaba de gran prestigio:

“Nuestra aristocracia y gente pudiente de entonces tenia a muy alto orgullo decir que sc calzaba en 1o de monsieur
Capelle. Y este orgullo era bien fundado. De ese estudio, de osa academia, en {a que monsicur Capetle oficiaba de gran sacerdote,
formaban parte como moldista, cortadores, aparadores y zapateros —toda una legion- lo mejor que en Buenos Aires de entonces,
habia del oficio,™"

Vemos en la cita anterior que existia en esta firma cierta division del trabajo (s¢ mencionan moldistas,
-cortadores, zapateros y aparadores) a pesar.de esto se consideraba su trabajo como sumamente detallado, casi
artistico, No era un caso aislado: algunas de las zapaterias argentinas obtuvieron premios y menciones honorificas en
la exposicion de Paris de 1878, Varias de ellas ocupaban una importante cantidad de personal, 1o que nos permite
suponer una divisién del trabajo similar a la implantada en fa casa del sefior Capelle, incluso algunas de estas
zapaterias contaban con algunas maquinas. Por ¢jemplo, la “Boteria y zapateria los suizos”, ubicada en Florida 20 y
22, empleaba 50 operarios; la zapateria “La coqueta”, especializada en calzado fino, ocupaba cerca de 90 zapateros y
habia incorporado algunas méquinas en sus talleres. Pero las zapaterias no estaban solas, como ya anticipamos, a
finales de la década del setenta y sobre todo en la década del ochenta, surge lentamente otro tipo de establecimientos,
que se dedican a elaborar un producto mas barato y masivo, 1o que les permite trabajar por stock en vez de hacerlo
cumpliendo con encargos individuales, El mayor volumen de las operaciones, ast como la estabilidad que permite el
trabajo con stock frente al realizado a medida, favorecio en ellos el desarrollo de la division del trabajo.

“Algunos afios antes de que ¢! ingeniero Capelle fuera ¢l Rey de los zapateros de medida en Bucenos Aires, se determing

una evolucidn para nuestra industria. Una pléyade de hombres jovenes y animosos, con fe en el porvenir de la Republica y
dotados de gran fuerza de voluntad —jesa dominadora en la vida! Cuando ella estd sanamente encauzada- planeaban, aisladamente
entre si, las primeras fabricas de calzado, siempre ¢laborando a mano, pero en gran escala.

Dos fucron los motivos que impulsaron la instalacion de estas fabricas. El primero; lenar una necesidad sentida en el
pais, por cuanto los zapateros a medida ni hacian lo necesario ni podian cobrar precios al alcance de la clase media y pobre de la
poblacion. El otro incentivo fuc: producir en nuestro pais calzado de 2do y 3er orden en suficiencia, que fabricas europeas nos
enviaban a altos precios, en calidad inferior y no cuando nuestra plaza los precisabe, sino cuando a ellos les sobraba produccion™™

Uno de estos talleres, el de Fernando Marti, es descripto en 1886 por Manuel Chueco en su clasico libro Los
pioneers de la industria nacional.’”® Este establecimiento, fundado en 1877, fue el primero en dedicarse 2 la
fabricacion de calzado fino, actividad que inicialmente complementaba con la importacion, que abandond poco mas
tarde, en 1884, momento donde alcanza el nivel de las principales casas del ramo. Dos afios después, cuando se

escribe la cronica referida, la empresa va era la primera de Argentina en produccion, fabricando anualmente 420.000

" “Via Crucis de la industria del calzado cn la Argentina, Factores que han determinado su perfeccidn y poderio. Apunics para
nzuestra historia industrial” ¢a La industria argentina del calzado, n° 70, diciembre de 1922,

2 Tbidem.

B3 «Calzados y fabricantes de 18817, en La industria argentina del calzado, n° 106, 15 de diciembre de 1925.

14 «yia Crucis de la industria del calzado en la Argentina...”, op. cit.

15 Chueco, Manuel: Los pioneers de la industria nacional. Bs. Aires, Imprenta de la Nacion, 2v.



pares de calzado. Para ello ocupaba a centenares de obreros de ambos sexos y todas las edades los que, a excepeidn
de cuarenta o cincuenta de ellos, se empleaban en sus domicilios.’®

La casa contaba en sus talleres con una serie de maquinas movidas a vapor, ubicadas en el subsuelo de sus
edificios de la calle Victoria, que también servia como deposito para las materias primas.

“Las maquinas son de las mas modernas y perfeccionadas: unas con extraordinaria rapidez, con afilada cuchills, van
cortando fas duras suelas en trozos de diversas dimensiones y formas repulares; otras por poderosa presion comprimen o més
posible 1a curtida piel; éstas, por medio de conos de acero de cortantes bordes, dan por miles al dia las diversas piezas que entran
cn cada clase do calzado: agucllas adelgazan y dejan del necesario grueso las suclas que forman la planta del calzado; y ¢l resto,
por ingeniosisimas operaciones concurren a simplificar y facilitar los trabajos que ha de hacer ¢l obrero y que en no icjano ticmpo

constituian la parte mas pesada y menos productiva del trabajador.

Estas méaquinas permiten hacer 2 un niffo con mucha mds perfeccion, lo que diez buenos y activos oficiales no podrian

concluir..™”

En otra dependencia se encontraban los oficiales que preparaban el trabajo que luego se repartia entre los
obreros a domicilio, o bien realizaban las tareas de acabado cuando éste se devolvia al taller.

“...En el almacén con frente a la calle Lima, estén los talleres de operarios que trabajan sin ¢l auxilio de las méquinas; es

decir de los oficiales internos de las fabricas que preparan el trabajo 4 los operarios externos ¢ concluyen el calzado que se
confecciona en el mismo establecimiento™® .

Por (ltimo, esta firma también contaba con sus propios talleres donde se fabricaban cajas y batles,
utilizados en la presentacion y el transporte del calzado. Esta expansion hacia actividades conexas fue un fenémeno
comun, ¢} cual analizamos mas adelante,

En sintesis, la mayor parte del trabajo era realizado en forma manual, fuera de los establecimieptos de la
empresa. Dentro de ¢llos solo se efectuaban el aplanado y corte de suelas, el corte de las piezas y las tareas finales de
acabado y, de ellas, solo las dos primeras involucraban ¢l uso de maquinaria. En virtud de la division del trabajo
establecida, nos encontramos ante una manufactura. La presencia de aigunas maquinas no modifica este juicio: tal
como lo explica Marx, la manufactura puede emplear maquinaria cuando no encuentra mano de obra o para realizar
en una escala amplia tareas que requieren un gran gasto de energia, -

“El periodo manufacturero que no tarda en proclamar como principio consciente la reduccion del tiempo de trabajo

necesario para la produccién de mercancias, esporddicamente desarrolla también el uso de mvquinas, en particular para ciertos
procesos primarios simples que hay que ejecutar masivamente y con gran desgaste de cnergias. (...) En lineas generales, sin

23 1

embargo la maquinaria desempetia ese papel secundario que Adam Smith le asigna junto a la division del trabajo
Este ltimo es precisamente el caso de las méaquinas para cortar y aplanar suelas que aparecen en la

descripcion precedente. Adelgazar suelas es una operacion relativamente masiva, que de realizarse a mano, mediante

16 1dem, pag. S0
17 1dem, pég. 53.
18 1dem, pag. 52.
' Marx, Karl: 17 capital, México, Siglo XX1, 1975, t.1, v.2, pags. 423/424.



¢l amartillado de las mismas, requerfa un extraordinario gasto de energia, lo que se refleja en 1a frase citada cuando
afirma que con ellas un nifio hacia lo que diez hombres adultos y experimentados no podrian lograr. A una escala de

produccidén manufacturera que, como vimos, podia alcanzar los 420,000 pares de calzado anuales, seria necesaria una

cantidad exorbitante obreros para realizar esta tarea en forma manual. El aumento de la productividad y de la escala
de produccion propia del periodo manufacturero en aigunos casos como este exige que las tareas masivas que
consumen mayor energia se realicen con el concurso de maquinaria. Pero ésta permanece circunscripta a aquellas
actividades. No avanza fuera de ellas. No se ébsewa aun lg tendencia hacia el progresivo remplazo del trabajo
manual por el mecénico, més bien la funcion de la magquinaria dentro de la manufactura es complementar el trabajo
manual cuya productividad se ha acrecentado por la division del trabajo. Por esto caracterizamos a los talleres de
Marti como una manufactura clasica ya que el lugar que ia maguinaria ocupa en este establecimiento no justifica
siquiera que se hable de manufactura moderna.

Varias de las “fabricas” que surgen entre las décadas de 1870 y 1880 pueden
caracterizarse como manufacturas. Estas se hallaban inmersas en un mar de pequefios talleres y
zapaterias de medida carentes, como lo explicamos al inicio de este capitulo, de una division de
trabajo cristalizada, por lo que su sistema de trabajo podia caracterizarse como de cooperacion
simple capitalista. Pero los talleres que trabajan en forma manufacturera, si bien menores en
niimero, van a ocupar progresivamente una porcion mayor del mercado, en tanto su volumen de

produccion es mucho mayor al de aquellos.

D. Juan Balaguer, un precursor de la manufactura moderna.

Las décadas que anteceden a la crisis del noventa resultaron de amplio desarrollo para las incipientes
manufacturas. Incluso tuvieron lugar los primeros ensayos de aplicacion sistematica de maquinaria. Es necesario
aclarar que estos intentos se limitaron a la fabricacién de calzado de menor calidad, especialmente al sistema
conocido como “atornillado™, donde la suela y la plantilla no se unen 4 la parte bala o parte de arriba del zapato por

medio de costuras sino por tornitlos que se remachan contra las hormas que en este caso deben ser de metal. Este tipo



de calzado, al igual que el estaquillado,” es de una calidad inferior al cosido por una simple razon: tanto las
estaquillas como los tornitlos quedan dentro del zapato y hacen que éste resulte incomodo al uso. No se emplear en

¢l pais maquinaria para la fabricacion de calzado fino hasta 1902, cuando la casa Bordas importe un juego completo
de maquinas Goodyear Welt. Antes de esa fecha, los intentos de mecanizar la produccion, ain la de calzado
ordinario, tropezaban con serios obstaculos: debian adquirirse las maquinas en el extranjero, no disponiéndose luego
de los repuestos necesarios. Ademas, se menciona ¢l inconveniente adicional que representaba ¢l tener que instruir a
los obreros en el manejo de las maquinas, que era desconocido a nivel local. Sin embargo, como veremos mas
adelante, este parece haber sido un problema menor, en tanto que el uso de la maquinaria requeria un tiempo de
aprendizaje muy reducido,

Uno de los pioneros de esta industria, Juan Balaguer, alude a los problemas de 1a calificacion de la fuerza de
trabajo, para explicar los motivos por los que demorara la compra de maquinaria para su establecimiento, una vez
decidido a efectuar la operacion.

“Resuclto a llevar acabo mi plan, emprendi viaje a Europa en 1878, a fin de poder inspeccionar 2 maquinaria en la
exposicion de Paris del mismo afto. Liegado alif encontré mucho més de lo que yo habia imaginado y v que era imposible
comprar un cuerpo de mdquinas de un tipo uniforme, en vistas de que entre éstas habia muy complicadas y dificiles de

comprender por los nucvos obreros que debian formarse aquf en ¢l pais. En atencnbn a cllo resolvi regresar a Bucnos Aires sin
comprar nada, hacer un nucvo cstudio para mayor seguridad y cfcctuar un nuevo viaje™?

Si bien la cuestion del entrenamiento en el empleo de las nuevas miquinas no fue un problema del todo
menor al que 1a USMCO, al establecer en 1903 una filial comercial en Buenos Aires, le otorgd cierta importancia
ofreciendo el auxilio de técnicos capacitados para instruir a los obreros, tampoco debe ser sobrestimada.”® El mismo
testimonio de Balaguer nos muestra que mas dificil que capacitar la fuerza de trabajo era disciplinarla. Por ello
decide tomar como pupilos un grupo de jovenes huérfanos, los que no tuvieron dificultades para aprender a operar

las maquinas:

“Grandes fucron las dificultades que tuve que vencer. La fibrica comenzo a trabajar con 150 obreros y solo 13 optaron
por acompafiarme. Con ese putado de hombres debi luchar por espacio de 6 meses. Si alguno consegufa que ingrosara de nuevo,
io hacia més bicn por curiosidad y su permanencia en el trabajo no pasaba de 2 6 3 dias o una semana, y luego sc retiraba™®

Mientras pudieran elegir, los obreros evitarian trabajar con las maquinas, que tornaban prescindibles sus

conocimientos y pericias, rebajando asi su valor como fuerza de trabajo. Por eso, en esa época donde el predominio

» Método semejante al atornillado en el que s¢ emplean para unir Tas dos partes del calzado estaquillas ya sean de madera o de
" metal,

2 Revista Hlustrada de Zapateria, 25/1/1909, Citado por Ugarteche, op. cit., pag. 279.

22 Sobre la importacién de maquinaria y los servicios prestados por Ia USMCO pueden verse los apartados B y F del capitulo V.

B Revista Hustrada de Zapateria, 25/1/1909, Citado por Ugarteche, op. cit., pag. 280.



del trabajo manual era absoluto, resultan 16gicas las dificultades que enfrenta Balaguer para retener a sus obreros. De
tal forma, al comprobar durante el primer afio que se mantiene la dificultad para encontrar mano de obra adecuada,
frente a una ampliacién de su establecimiento, €l industrial teme que este problema se agrave y decide conseguir
trabajadores dociles, alojando en sus instalaciones a un grupo de menores en calidad de pupilos, mientras
incorporaba un segundo equipo de aprendices, integrad_o por jovenes, en este caso medio pupilos, los cuales no
pernoctaban en el establecimiento, sino con sus familias, Estos inconvenientes se vinculan con las debilidades del
mercado de trabajo en un momento en que los obreros podian aspirar a ser patrones. La subsuncién formal no se
habia éompletado atn: los obreros posetan parte de los medios de trabajo (sus herramientas) y en medio de una
coyuntura favorable, podian intentar con éxito establecerse por su cuenta. Creemos que parte del problema respecto
al hurto de materias primas por parte de los obreros a domicilio obedece a que algunos podian combinar el trabajo
asalariado y el que realizaban por su cuenta, desviando parte de los materiales que les brindaba ¢ capitalista para su
trabajo particular. En este contexto de debilidad del mercado de trabajo por el desarrollo incompleto de la subsuncion
formal del mismo, las formas de coactivas de trabajo mantienen un peso importante: el empleo de huérfanos es un
recurso habitual, como ocurre en este caso:

“....En 1881 comprd los terrenos de la calle Catamarca, en los cuales levanté la nucva fabrica, cuyo personal ascendia a
cerca de 500 hombres, trabajando con los elementos més modeérnos de aquella época. En vista que el local se prestaba para todas
las comodidades, concebf la idea de establecer una escuela de menores, para cuyo fin me puse en contacto con la defensaria de
menores. Para comodidad de ¢stos alumnos sc edificé un local para dormitorios, con capacidad para 40 menores, con sus pisos de
cemento y sus paredes revocadas con dos varas del mismo material, y bien ventilados. Cada menor tenia su cama de hierro cont
dos colchones y su mesita de luz. Se habilitd otro departamento independicnte para hospital, como asimismo se cred una escuela
nocturna. Con los citados menores tenfa yo Ia obligacién de mantenerios, vestirlos, calzarlos y ensefiarles un oficio y darles
educacién clemental.

Para las horas de recreo habia un patio de 900 varas, y para la higicnc 10 buenas bafiaderas para los dias calurosos cn
que pudicran bafiarse. Se¢ organizd otra scgunda scecién de 20 menores medio pupilos, pero para éstos no tenia més obligacion
que manienerios y ensefiarles ¢l oficio; lo demas corria por cucnta de los padres. Esas dos secciones fucron formadas no tanto por
los beneficios que podrian producir: el objeto era crear un cuerpo educado para los trabajos de méquinas. En atencién a lo
refractarios que cran los obreros anteriores, mandé distribuir entre las maquinarias otras sccciones del ramo donde trabajaban
cortadores, aparadores v zapaicros. Dichos menores Hegaron a tal cstado de perfeccion, que hasta los VIC}OS obrcros sc
avergonzaban al lado de cllos, tanto, que hoy mismo los hay que tienen fabricas y almacenes de suclas, salidos de mi casa.”

Tenemos otras referencias al empleo de trabajo no libre en la fabricacién de calzado. Por una parte, entre ia
publicidad que aparece en el Boletin de la UlA figura el de la “tipografia y zapateria del asilo”, que afirma tener
“precios sin competencia.”® Suponemos que se trata del asilo de nifios desvalidos, en cuyo tailer tipografico se
imprimia el Bofetin de la UIA. Por otra parte, en la Penitenciaria Nacional existio un taller de calzado donde
trabajaban los presos y que producia zapatos para la Policia y los Bomberos de la Capital Federal.”® Podemos afadir

que con frecuencia los filantropos interesados por el problema de la nifiez abandonada, se preocuparan por el

* Tbidem.
B yer, por ciemplo, Boletin de la ULA n®128, septicmbre dc1889, pag. 7.



“desperdicio” de mano de obra que éstos representaban.?’

Si bien Balaguer no fue ¢l primero en instalar maquinaria, fue quien la empled a mayor escala hasta ese
entonces. A su vez, en su establecimiento constatamos una division del trabajo mayor a la habitual en el periodo.
Segun el informe realizado por una subcomision del Club Industrial en 1881, el afio siguiente a la instalacion de este
taller, éste contaba con dos pisos y varios departamentos.

“...El primero conticne sobre mesas especiales, 5 prensas mecénicas de gran poder para amoldar Jas suclas, amoldar los
tacos y las plantas, colocar y clavar los tacos: 1 maquina para labrar y pulir los mismos y los cantos de las suclas del calzado ya
montado; otra miquina ‘a muela’ para pulir e igualar las cabezas sobresalientes del claveteado a bronce: 2 maquinas para cortar
las viras, partirlas en dos v rebajar los contrafucries: 4 méquinas guc hacian ¢l tomillo metatico y atorniliaban la sucla del calzado
aun mismo tiempo, 2 méaquinas cspeciales para atornillar las suclas de bota de cafia acartonada; una maquina graduada para cortar
las tiras de las suclas; 2 maquinas para dividir en dos la suela, es decir, para de una sucla hacer dos; y, por fin, una magquina de
citindros raltados para adelgazar el cuero por medio de la presion. Estdn también en el mismo departamento las mesas de
cortadores con sus correspondicntes estantes; las de formar y encolar los tacos; las de montadores, los bancos y mesas redeados de
obreros que practican diversas labores (... )En este departamento se ocupan: 4 cortadores a miquina v a mano, 6 operarios para la
claboracién de tacos y accesorios, 8 montadores, 1 dircctor y 2 peoncs, 21 en total.

En el segundo departamento y sobre una mesa especial hay distribuidas una méquina de agujerear y S de colocar ojales
metalicos. Alrededor de este salén se hallan los estantes que la elaboracién requiere y €l centro estd ocupado por 5 grandes mesas

rodcadss de 20 operarios que trabajan cn montaje de calzado y otras labores especiales. Los obreros ocupados son: 2
preparadores, dos ojaladores v 20 en ¢l montaje, 24 en total, ™2

De acuerdo con este mismo informe, en el primer piso se encontraba un saléon de depodsito, a cargo de un
repartidor. A la vez, habfa un cuarto local dividido en dos partes. La primera estaba dedicada a la costura y poseia
doce maquinas de coser. Habia también en esta seccion seis mesas especiales con todas las herramientas necesarias
para empastar, montar y terminar botas. En toda esta seccion se ocupaban treinta operarios. Ya en la planta baja se
encuentra en un taller especial la maquina de cilindros para planchar suelas. En este taller y en otros servicios se
emplean cinco obreros. Por dltimo, se nos dice que repartidos entre los distintos talleres se encuentran veintiséis
aprendices v que el personal total llegaba a los ciento veinte hombres: ochenta y dos obreros, veintiséis aprendices y
12 empleados.”’

El caso del taller instalado por Balaguer aparece como una rareia en este periodo. Es uno de los primeros
ejemplos de manufactura moderna que podemos encontrar, puesto que hay un intento de sustituir €l trabajo manual
por el mecanico, lo cual parece haberse logrado en algunas de las secciones; aparte de las maquinas de cortar y
planchar suela que, como 1o explicamos anteriormente, por sf solas no modificaban la naturaleza manufacturera del

trabajo, encontramos otras més: maquinas de coser, de ojaliliar, de atornillar la suela al calzado y otra de emparejar

26 Mis datos sobre estos establecimientos pueden encontrarse en ¢l capitulo quinto, apartade D.

2 por cjemplo, en un informe publicado en ¢l Boletin del Departamento Nacional del Trabajo, Celia Lapatma de Emery comenta
que las tres Defensorias de 1a Capital que albergan un nimero importante de nifios bajo su tutela, por falta de fondos no podian
darle una ocupacién a los menores que alli residian, salvo por un tatlercito de escoberfa que se habia montado, situacion ésta que
Ia inspectora del Departamento de Trabajo critica duramente. Ver: Roletin del Departamento Nacional de Trabgjo, n° 7,
diciembre de 1908, pag. 582.

28 Citado por Ugartecke, op. cit., pég. 282.



los tornillos, maquinas para amoldar y labrar los tacos, etc. Sin embargo, tareas importantes como ¢l corte, el
montado y ¢l preparado se hacian a mano, asi como el empastado, montado y terminado de las botas {en tanto se nos
dice que los obreros trabajan en seis mesas especiales con todas las herramientas necesarias). Ademas se debe tener
en cuenta que la fabricacion de calzado atornillado, al igual que el estaquillado, era atin muy imperfecto y todo un
cimulo de operaciones auxiliares cumplidas manualmente se requerian para completar el trabajo de las maquinas. Es
a raiz de esta mecanizacion parcial de tareas que caracterizamos a este establecimiento como una _m_anufactura
moderna; en un periodé donde las manufactura recién comenzaba a desarrollarse y aGn competia con los pequefios
talleres, donde el trabajo estaba fundado en la cooperacion simple, no nos extrafia, entonces, que Balaguer fuera

considerado un gran pionero en sy rama.

E. El trabajo femenino

Tanto en el censo de 1869, como en el de 1887, se mantiene una peculiaridad que conviene resaltar; en
ambos ¢asos se menciona a aparadores y no a aparadoras, como sucedera mas adelante. Sin ¢mbargo ¢reemos que
el empleo femenino, y con €1 la division del trabajo, pudo tener un alcance mayor al que las fuentes dejan translucir,
No serfa ex@raﬁo que manos femeninas realizaran las tareas mas sencillas del oficio; podemos suponer que los
oficiales que se desempefiaban en sus hogares eran auxiliados por mujeres, ya se tratara de sus esposas, hijas, ¢
incluso, algim otro familiar més o menos Cercano que recibiera algin tipo de paga por esa labor. Ya mencionamos
como en Estados Unidos aparece ¢l trabajo femenino, infantil y atin ¢l asalariado ya desde la primera etapa del
trabajo a domicilio.;Ocurria lo mismo en la Argentina?

. Pudimos confirmar esta hipétesis a través de los avisos laborales publicados en La Prensa. Segin nuestra
contabilidad el namero de puestos ofrecidos para hombres y mujeres resulta similar ¢ incluso hay una pequefia
diferencia a favor de las mujeres: en el mes de noviembre de 1888 se solicitan 28 obreras®™ y 27 obreros;”' en octubre

del mismo afio aparecen 15 avisos solicitando 28 aparadoras, mientras que en otros 7 avisos se solicitan 19

aparadores.*? Otro elemento a considerar es que el promedio de mujeres solicitadas por aviso es menor que el de los

® Jdem, pag. 284.

% Hay 4 pedidos de una obrera, 7 pedidos de dos v 5 pedidos formulados cn plural a los cuales hemos computado una cantidad de
2 obreras cada uno (10), lo que suma un total de 28 aparadoras solicitadas.

*! Hay 2 pedidos de un aparador, un pedido de 2, uno de 3 obreros y 5 pedidos formulados en plural a los que se asignan 2 obreros
cada uno. Ademas hay un avise donde el génere del obrero requerido cs indistinto y uno donde se solicita un aparador y una
apardora

32 La Prensa, octubre de 1888. Sc han calculado las cifras siguiendo ¢l método anterior. Al igual que en noviembre, en estc mes
hay un solo caso en que se demanda indistintamentc aparadores o aparadoras.



hombres, por 1o que podriamos suponer que trabajaban en establecimientos mas pequefios y con menos personal que
sus compafieros varones. Una parte impongnte de las aparadoras mujeres era contratada no por los talleres de
calzado ni por las zapaterias a medida, sino por particulares, probablemente oficiales que trabajaban ellos mismos a
domicilio para alguna tienda del ramo o por su cuenta. Asi, encontramos un aviso donde se pide una aparadora medio
oficiala y una aprendiza para trabajar en casa de familia.**Esta situacién distaba de ser extraordinaria: en el mes de
noviembre de 1888 encontramos cinco pedidos de este tipo concernientes a aparadoras®®y otros dos en octubre.”® Los
datos censales sobre los empleados que trabajan a domicilio proporcionados por las empresas no contemplan esta
subcontratacion y esto nos habilita a pensar que el universo del trabajo a domicilio y el empleo femenino era mayor
de lo que las fuentes oficiales indican,

Por otra parte, en relacion con el trabajo femenino, los medianos y grandes talleres que iban surgiendo en
esta época ampliaban con su escala de produccion y el aumento de la division del trabajo, el espacio abierto a las
mujeres, asi en ¢l censo de 1887 donde figuran algunos datos parciales sobre los salarios pagados en €l sector, vemos
que figuran en él algunas mujeres, significativamente menos que la cantidad de varones. Ademas comprobamos que

éstas se concentraban en la categoria peor paga.

Cuadro n° 1: Salarios de obreros, maquinistas y Qe(mcs.36

, Varones Mujeres

30 y menos 394 79
30240 251 6

40 a 50 261 1

50 a 60 117 -
60a70 63 3

70 a 80 19 i1

80 a 90 5 -

90 a 100 5

100 a 120 6 -

F. Un balance de conjunto’ sobre el cierre del periodo.

La empresa de Balaguer es la Gnica que puede considerarse como una manufactura'moderna. En cambio, los

otros establecimientos del periodo que contaban con talleres internos se asemejan al primer caso analizado, el de la

5 La Prensa, 9/11/ 1888.

3 En La Prensa, 15/11/1888 encontramos dos avisos similarcs: en uno se piden aparadores aprendizas y cn olro “una bucna
oficiala y una aprendiza” para trabajar en casa de familia. Lo mismo ocurre el 20/11/88 con un pedido de una medio oficiala y una
a?rendiza, También ver La Prensa, 28/11/1888,

3 La Prensa, 4/10/1888 y 28/10/1888.



vcasa Marti; si éstas poselan algunas maquinas, ellas cumplian yna funcién secundaria respecto al trabajo manual,
limitandose a las operaciones mas pesadas que requerian mayor gasto de energia, como €l cortado y aplanado de las
suelas. Por ejemplo, Camilo Begné habia instalado hacia 1881 una maquina de acero de doble cilindro, que plancha y
adelgaza la suela, otra que la cortaba, a la vez habia algunas méquinas para preparar el aparado.”’” Lisandro Garcia
Tufion empleaba en su taller de seiscientas a setecientas personas, segiin Chueco, quien llamativamente no menciona
maquina alguna en su descripcion.®® Es prol;able, sin embargo que las tuviera, su escala de produccion las justificaba,
pero en ese caso seguramente eran las mismas que en la Casa Marti 0 en la de Begné,

“Las miquinas y utiles que se usaban en la industria del calzado, hace mas de cincuenta afios, y atn mucho despuds,

eran bien pocas. Las fdbricas tenfan: cilindro para planchar suela, maquinita pequefta de mano para rcbajar los bordes de os
cortes, maquina para hacer viras y alguna otra que no recordamos...”’

A la hora de juzgar los alcances de la mecanizacion en este periodo, debemos contemplar ademas, que en
las descripciones de entonces resulta habitual que diversos instrumentos maquiniformes se contabilicen como
méaquinas, Si bien un tanto reticente en la informacidn que brinda, el censo de 1887 puede ofrecernos un panorama
de la situaciOn prevaleciente al cierre de esta primer etapa de la industria. La convivencia de los dos regimenes de
trabajo queda ilustrada en la proporcion existente en entre ¢l nimero de zapaterias a medida, realmente importante, y
la cantidad mucho menor de “fabricas”. Por otra parte, como se comenta en el censo, estas Ultimas habian tenido un
fuerte crecimiento durante los (ltimos afios, tendencia que anticipa lo que ocurrira en la siguiente etapa.

“A 697 llegan las zapaterias establecidas en el municipio. Todos estos establecimientos industriales venden y fabrican
calzado ala ver.”

“Contamos en ¢l presente con 31 fabricas de calzado, algunas de las cuales son grandes establecimientos provistos de
moderna y perfeccionada maquinaria movida a vapor, v en Ia que centenares de oficiales trabajan...” **

En los datos consignados en este censo sobre los sueldos pagados en el sector no se distinguen, como se
hara después, entre zapaterias a medida y “fabricas”. A pesar de ello podemos rescatar ciertos datos generales que
confirman algunas de nuestras afirmaciones anteriores. Por una parte, no se enumeran mas categorias que las de
zapateros y aparadores; por otra, también figuran salarios correspondientes a las mujeres. Aunque la proporcion en la

que participan es baja y, evidentemente, el numero de casos sobre los que se basa esta informacion parece ser muy

reducido.

% Censo Municipal de Bs. Aires de 1887 (Censo de Pablacion, Edificacién, comercias e industrias de la ciudad de Buenos Aires,
Compafiia Sudamericana de¢ Billetes dc Banco, 1889, Tomo I1I).

¥ Ugarteche, op. cit., pig 284.

38 Chueco, op. cit, pag. 129/ 120. También se menciona ef origen obrero del fundador de la empresa.

¥ Ugarteche, op. cit, pdg. 272.

® Censo Municipal de Bs. Aires de 1887, op. cit,, pdg. 321.



_Cuadro n° 2: Salarios diarios.*! ,
0,50ymenos 0,50al 1al50 150a2 2a2,50 2,50a3 3ymas

Aparadores . - 4 1 - - -
Zapateros , 14 49 135 124 57 3 7

En el afio 1889, la Uni6n Industrial argentina realizd una encuesta entre los establecimientos industriales,
que luego publicod en su boletin. Si bien esta encuesta no constituye un relevamiento completo ni exhaustivo, nos
permite acceder a algunos datos por empresa, como su cantidad de obreros, el afio en que fueron fundadas y, 1o que
es muy importante, su produccion. En ¢l cuadro nimero tres reunimos los datos de las firmas vinculadas 2 la
manufactura del calzado.

Excepto por la “fabrica” de calzado de Manuel Barros, ninguno de los establecimientos consigné
informacion alguna sobre el nimero de méquinas y la energia con la que operaban, que habia sido uno de los items
de la encuesta dé la UIA. Por su parte, los equipos de este Gnico industrial que declaré poseer maquinaria se
limitaban a una maquina que consumia tres caballos de fuerza. Vemos que en este caso, como en la mayoria, los
contemporaneos calificaban de fabriles a establecimientos que eran sélo grandes talleres.

A pesar del caracter incompleto de esta encuesta, donde no figuran establecimientos que, como hemos visto,
poseian un nGmero mayor de operarios y por lo menos algunas maquinas, tal el caso de la casa Marti, descrita por
Manuel Chueco, o la firma de Balaguer; creemos que de todas formas nos proporciona un valioso panorama de ¢omo
podian ser ¢l resto de los esta_blecimientos productivos de la época, aquellos que no lograron atraer la atencién de los
propagandistas de la industria nacional. En ese sentido resulta relevante la ausencia casi total de referencias a
magquinaria, lo que coincide con nuestra caracterizacion del periodo como una etapa donde coexisten las formas de
trabajo tradicionales con el desarrollo incipiente de la manufactura que impone lentamente nuevas formas de division
del trabajo, tanto dentro del taller, como en el trabajo a domicilio. Con la excepeion parcial de la firma de Balaguer,
en ninguno de los casos la maquinaria ocupa un lugar central, por ¢l contrario alli donde aparece cumple un rol sélo
auxiliar, subordinado frente al trabajo humano.

El personal ocupado en los 34 establecimientos que brindan informacion al respecto suman 1.558 obreros,

-~ 1o que equivalea ur promedio dé 45 obreros por firma. Esta cifa resulta relativamente alta para el periodo, pero si
observamos las cifras particulares encontramos que éstas se alejan bastante del promedio. Por un lado, tenemos
cuatro establecimientos con cien 0 mas obreros y, por otra parte, observamos que nada menos dque 23 de los 34

establecimientos cuentan con menos de 20 obreros y doce de ellos, con menos de diez. Si pusiéramos estas cifras en

! Censo Municipal de Bs. Aires de 1887, op. cit.



términos porcentuales, encontrariamos que cuatro establecimientos que representan el 11 por ciento sobre el total de
los mismos, concentran el 65 por ciento de los obreros, pero es imposible constatar la representatividad de calculos

porcentuales obtenidos de una base incompleta, En cambio, si pueden considerarse validas las apreciaciones

realizadas sobre la divergencia entre los minimos y maximos registrados que, como vimos era realmente significativa
cuando considerabamos el namero de obreros. La diferencia en cuanto a los volimenes de produccion anual es
iguaimente importante: el minimo que aparece es de 200 pares, dos casas elaboran esta cantidad de zapatos
anualmente, la de Vicente Viola y 1a de V. Murchio, ambas cuentan con sé6lo tres operarios. En el otro extremo,
Alberto Romadioli con 50 obreros fabrica por afio 25.000 pares de calzado; G. Gurri, con 200 obreros, produce
110.000 pares; por Gltimo, Sanchez confecciona 220,000 pares, para lo cual emplea 400 obreros.

La diferencia entre aquellos establecimientos que emplean mas obreros y tienen mayores volumenes de
produccion y los que se encuentran en el extremo inferior, empleando menos de 10 operarios confirma nuestra
hipdtesis acerca de la coexistencia durante este periodo, de la manufactura con formas anteriores de trabajo donde la
division del trabajo tenia escasa importancia. Por su parte, si observamos el grupo de mayor produccién encontramos
que existe una proporcionalidad entre la cantidad de obreros v la cantidad que fabrica cada uno: con 50 obreros se
- producen 25,000 pares de calzado; con 200 obreros, 110.000 pares y con el doble de ellos (400 obreros), se obtiene
exactamente el doble de produccidon (220,000 pares). Esto prueba que estos establecimientos tienen la misma base
técnica y gue responden por completo a la caracterizacion de manufactura en su forma clasica, en tanto para ampliar
la produccion, ha de aumentarse la cantidad de obreros en vez de recurrir, como en épocas posteriores, al concurso
de magquinaria,

Otro punto interesante que surge de esta encuesta es la cantidad de establecimientos fundados a partir de
1880; 27 de las 36 casas que figuran en ella se establecieron g partir de 1880, o sea el 75 por ciento. Si a esto
sumamos las 7 empresas del rubro establecidas desde 1870, obtenemos que casi la totalidad de los establecimientos
(34 sobre un total de 36) habia sido fundada entre 1870 y 1889, Estos datos avalan la hipitesis de que el desarrollo
de 1a manufactura en la produccion del calzado, por ¢l aumento de la cantidad de establecimientos y, sobre todo, por
el crecimiento del niimero de obreros empleados y del volumen de produccion en las empresds mas grandes, serd uno

de los factores que provocarn la crisis que en torno al afio 1890 enfrenta este sector,



Cuadro n® 3 ; Las “fébricas” de calzado segiin la encuesta de la UIA de 1889.7

Nombre Fecha |Capital |Materias pri- | Cantidad de materias|{N°® de|Cantidad y pre-
de fun-isocial [mas utilizadas|primas que usa anual-|ope- |cio de la produc-
dacion y procedencia | mente rarios | cion elaborada en

el afio

Juan Videla | Enero
1870

Pedro Septiem | 15.000 | Nacional y 1.000 k. De cuero, 3000 50 129 doc. de

Belenghiniy | -bre extranjera doc. Cabrilias, 30 doc. calzado surtido

Cia. 1878 Charoles, 36 doc.

Cabras, 50 piezas
elasticas )
Adamsy Enero Pieles y suelas 100} Calzado surtido
Delleapiane | de 1887 del pais y

, extranjeras

Ansaldo Hno. |Marzo |150.000 | Materias 60.000 cueros del paisy| 315 350.000 $ en

Y Co. 1852 primas del pais 2500 extranjeros calzado,100.000

y exiranjeras en talabarteria v

100.000 cn

suclas

Sanchez 1885 400.000 | Cueros del pais | 35.000 cueros del pais| 400} 220.000 pares de

calzado

Manuel Barros | Agosto | 150.000 | Cueros 5.000 cueros 157 5.000 pares por
1880 extranjeros 1.5008

Leon Abril 10.000 | Materias 30

Elisamberon, | 1880 primas del pais

Hno. !y extranjeras

F. Machiarelli | 1874 2.000 | Materias 8.000% de ambas 6

N primas del pais
y extranjeras

Santiago 1886 3.000 Cueros del pais 10

Baraglia y extranieros

Gotelli y 1885  16.000 | Cueros del pais 40

Dondo y extranjeros

Luis Parodi Enero 16.000 Cueros del pais Por mitades 10 2.000 p.
de 1875 y extranjeros fipares?] de

botones
[¢botines?],
) $1.000

Luis Dondero | Diciem- [2.000 Cuero y suela, Por mitades 2 2.500p. de
bre. extranjera y del produccion
1884 pais animal [/anual?]

Agustin Mayo ]5.000 Cuecro y sucla, 5 1.200 pares de

Botteni 1887 extranjera y del calzado por

pais 5.6008

Giacomo 1880 3.000 Cuero y suela, 8

Jeneiro extranjera y del

pais
B. Montagna | Junio 40.000 | Cueroy suela, 60
1884 extranjera y del
pais
N. Muzio y 1856 30.000 | Cuero y suela, 80
Cia. extranjera y del

pais

42 “Estadistica clemental de una parte de los talleres industriales de la Ciudad de Bucnos Aires. Levantado en 1889”, en Boletin de

la UI4, n° 115, § de junio de 1889, pags, 2/5.




Vicente Jonio 2,000 | Cueroy suela, 3 1.000 pares de
Romero 1886 extranjera y del botines
pais
Luis Orzanigo | Noviem-|2.000 Cueros 50 docenas, 1.000 kilos 5 5.000 pares de
bre. franceses y botines
1881 suela del pais
Alberto Octubre {25.000 | Becerro francés | 50 docenas, 1.000 kilos 50{ 25.000 pares de
Romafioli 1887 vy suela del pais calzado
Santiago Febrero {6.000 | Cueros 1.500 cueros, 3.000 121 Calzado surtido
Campadonico | 1883 franceses y kilos
suela del pais
F. Paggi Marzo |12.000 |Cueros 2.500, cueros, 5.000 14 4.500 pares
1886 franceses y kilos
] suela del pais
Giacomo 1875 6.000 Cueros Por $ 8.000 13
Curutchet franceses y
suela del pais
Irazaguiy Marzo | 8.000 Materias Por $30.000 15
Arostegui 1874 primas del pais
) y extranjeras
Manuel Julio 4.000 Materias 20 docenas, 1.000 kilos. 10 1,200 pares
Garrido 1887 primas
extranjeras y
suelas del pais
Esteban Greus | 1880 8.000 Cueros 200 docenas, 3.000 12 2.000 pares
franceses y kilos.
suela del pais
Vicente Viola { Marzo |2.000 Cueros 10 docenas, 1.000 kilos 3 200 pares
1886 franceses y
suela del pais
Pedro Febrero |3.000 Cueros 3.600 cucros, 4.000 9 4.000 pares
Elichondo 1876 franceses y kilos
suela del pais
Cayetano Mayo [2.500 | Cueros 50 docenas, 1.000 kilos 10 1.000 pares
Romoldo 1885 franceses y
suela del pais
Pedro Latturet | 1884 1.500 |Delpaisy 2 1.000 pares
extranjera
Nolar e hijo 1386 2000 |Delpaisy 3
B , ) , extranjera
Juan Bava Enero 1.500 Cueros del 500 docenas, 100 kilos 5 100 docenas
1883 pats, suela
extranjera
V. Murchio 1885 600 Cueros y suelas 3 200 pares
del pais y del
bl extranjero 0 _ 4 ,
Miguel Abril Cueros 5 docenas, 1.500 kilos 2 350 pares
Bajundo 1888 extranjeros y
suelas del pais
Freyre y Enero  ]2.000
Céaamafio 1886
G. Gurri 1880 Del pais y 200 11.0000
extranjora
Luis Astraldi | 1886 Del pais y 40

extranjera




Capitulo 1V. La etapa clasica de la manufactura: el
sistema de la rueda 1890-1903.

A. La crisis de 1890, dos tesis olvidadas y una investigacion pendiente.

La historiografia econdmica parece haber olvidado la crists del noventa salvo en sus aspectos financieros.
Sin embargo ésta tuvo fuertes consecuencias en el 4mbito productivo. Dos viejos trabajos sefialaban ya la crisis de
1890 como un punto de quiebre para la industria nacional. Nos referimos a la obra de Adolfo Dorfman’ y Ricardo
Ortiz. Ambos difieren sobre las causas y consecuencias de la crisis. Mientras el primero considera que a partir de esta
fecha hubo una pequefia proteccion a las industrias nacionales, provocada por la devaluacion de la moneda, que vio
reforzada sus efectos por una depreciacion de los salarios obreros. Ortiz, en cambio enfatiza el proceso de
concentracion que antecede a la crisis, pero que se acentia con ella y que da por resultado, ademas de las fusiones de
algunas de las empresas importantes, la pérdida de independencia de muchos artesanos que trabajaban en forma
independiente. Se puede agregar que en estos afios se inicia la inmigracion masiva lo que redunda en una gran
expansion del mercado interno.

Distintos observadores contemporaneos coinciden en su apreciaciéon de 1a crisis del noventa como un
momento de impulso de Ia industria nacional. De hecho muchas de las fuentes que disponemos hoy se originan en la
curiosidad que estas transformaciones despertaron en ellos, Hay en el periodo una necesidad de estudiar los cambios
que se producian, una urgencia por conocer y divuigar lo que ocurria en el 4mbito productivo, por saber ¢cémo eran
los nuevos establecimientos que aparecian. En medio de este clima aparecen las investigaciones de Chueco y de
Moome. Este ultimo, en el prefacio del libro donde compila sus articulos publicados anteriormente en el periodico

La Tribuna, escribe:

“Todo esto no s nada ante las iniciativas que produjo la crisis de 1889 a 90, pues ciudadanos de algdn talento y de
reconocida laboriosidad se lanzaron en brazos de la industria sin tener la menor nocién de etias™

Idéntica preocupacién motiva a Dimas Helguera,® quien estudia la produccion nacional en 1892 sobre la

base del informe del Ministerio de Hacienda y da cuenta del gran desarrollo de los ultimos afios. Todos los

! Dorfman, Adolo: Historia de la industria argentina, Bs. Aires, Hyspamérica, 1986.

2 Moorne: Las industrias fabriles en Buenos Aires. Coleccion de articulos publicados en “El Nacional”, Libraric Francaise de
Joseph Escary, Bs. Airgs, 1893, pag. VIL

® Helguera Dimas: La Produccién nacional en 1892, Bs. Aires, Editores Goyoaga y Cia, 1893.



testimonios concuerdan acerca de la importancia de esta crisis, no asi sobre sus distintas consecuencias.

Por ejemplo en un articulo publicado por el Boletin de la UIA del 15 de junio de 1914 y citado por Dorfman
se habla de las transformaciones, pero se omite toda referencia a la concentracion industrial. Parece haber ocurrido
un desarrotlo lineal y armonioso mediante ¢! cual los pequefios productores (en el texto citado se refiere a artesanos)
se transforman en grandes fabricantes.

“Las fabricns y talleres existentes recibicron asi un considerable impulso. Ademas, implantdronse numerosisimas
industrias nuevas que en su mayoria consiguicron subsistir y arraigarse. De aquelln época datan las que hoy ostentan mayor
desarrollo, como la textil, por ejemplo; y se inici6 la transformacidn de otras, como la del calzado, en verdaderas grandes

industrias merced a la introduccion de maquinaria, Los artesanos s¢ convirticron ¢n industriales propiamente dichos, poniéndose a
trabajar cn gran escala,..™

Por ¢l contrario, otros testimonios aluden a como la crisis destruyd los pequefios capitales de muchos

obreros y artesanos independientes. Por ejemplo, en febrero de 1904 el mismo Boletin de la UlA afirma:

“Como consecuencia de...la gran industria y el capital andnimo ... ésta desaloja a la pequefia industria conservadora de
cardcter profesional” *

En una nota del presidente Carlos Pellegrini citada por Oddone, y tomada a su vez por Dorfinan, se alude a

estas mismas circunstancias:

“Miles v miles de mientbros de 1a clasc obrera han visto sus capitalitos absorbidos por el gran capital y ellos mismos
echados a las filas del proletariado.. Miles de pequefios patrones han desaparecido y los que todavia se han podido mantener
rebajan los salarios notablemente, buscando su salvacién en la explotacién ilimitada de éstos...”

El periédico socialista La Vanguardia también se hace eco de esta situacion en una editorial aparecida en el

afo 1894:

“En Buenos Aires las fibricas de calzado y sombreros, las grandes herverias y carpinterias suprimen la mayor parte de
los pequefios talieres de cstos ramos. En Tucumdn el trapiche desaparcce ante los grandes ingenios de azmicar y on Santa Fe s¢
multiplican los molinos a cilindros, donde nunca habia habido ni tahomas...””

Todos los testimonios hasta aqui citados concurren a roﬁusteoer la sospecha de que la crisis de 1890 tiene
una fuerte incidencia en el desarrollo industrial. Incluso varios de estos pasajes, en especial el Gltimo de ellos, pueden
inducirnos a dar crédito a la interpretacion que Ortiz hace de la crisis. Corresponde ahora trascender estos indicios,
testear la hipOtesis de Ortiz para el caso de la industria del calzado, el cual se presenta a priori como un ambito

apropiado para encarar esta indagacion en tanto, en varias de las citas transcriptas, se hace referencia a un proceso de

4 Dorfman, A., op. cit., pag. 200,

¥ Citado por Dorfman, op. cit., pag. 258.

$ Oddone, Historia del soctalisma argentino. Citado por Dorfman, op. ¢it., pag 258.
7 Citado por Dorfman, op. cit., pag. 258.



concentracion econdémica dentro de este sector. Nosotros trataremos de comprobar que se hayan producido estas
transformaciones (concentracion, surgimiento de talleres de mayor tamafio) y a la vez averiguar si se hallan
acompafiadas por cambios en el 4mbito productivo, tal como cabria esperarse. En otras palabras, nos proponemos
establecer si, efectivamente, ocurre en esta época alguna modificacion substancial del proceso de trabajo vinculada at
desarrollo de la concentracidn del capital.

Efectivamente, el proceso de trabajo propio de la industria de calzado sufre una importante transformacion
tras la crisis de 1890. El mismo es remodelado por completo. Este cambio parte de una revolucion de la fuerza de
trabajo: del sistema de trabajo que habiamos caracterizado como cooperacion simple y de las formas rudimentarias
de division del trabajo, se pasa ahora a una especializacion sistematica de la fuerza de trabajo, a una descomposicion
minuciosa de las tareas que ésta realiza. Esto implica un desarrollo en profundidad del régimen manufacturero, que a
la vez se expande en extension, de tal forma que tras la crisis de 1890 se halla presente no solo en algunos casos
aislados, sino como régimen predominante. Este desarrollo en profundidad del que hablamos se vincula con el

surgimiento de la forma de trabajo conocida como sistema de rueda.

“La década quc comienza en 1890 se sefiala por su marcada evolucion: en ella sc implanto la fabricacion del calzado en
gran escala. Numerosas fébricas con talleres internos se habian transformado en importantes establecimientos, surgiendo, a fa vez
1o pocos talleres que habrian de ser las grandes fabricas del presente. Se laboraba vigorasamente por el perfeccionamiento de 1a
claboracién, comenzindosc a Iuchar abicrtamentc contra cl calzado importado, La subdivision del trabajo se habxa iniciado ya,
aparccicndo /o rueda, que aun manticnen algunas fabricas...”

El sistema de la rueda seguia basado en el trabajo manual, las técnicas y las herramientas eran las mismas,
por lo tanto, inicialmente, no hubo cambios en el medio de irabajo. Por ¢l contrario es la fuerza de trabajo 1a que va
a sufrir una transformacién, tanto en lo que respecta a sus calificaciones como a sus componentes y jerarquia interna,
a consecuencia de una fragmentacion sistematica del trabajo. Los obreros ubicados formando una rueda tienen que
hacer cada uno de ¢llos una sola de las tareas que antes realizaban, pasando luego el botin a su compafiero para que
ejecute la siguiente operacion. Este sistema permitio, incluso, una subdivision mayor del trabajo, en tanto que un
taller se formaban distintas ruedas: una de corte, otra de aparado, etc., en cuyo interior el trabajo se descomponia en
tareas ain menores.

“Antiguamente el zapaiero ejecutabe todas las operaciones necesarias hasta dejar el calzado listo para ser usado, cs
decir, desde el armado del corte hasta el desformado de los tacos; luego, con el proposito de ganar tiempo y producir asi mayor
cantidad de pares diarios, s¢ agruparon varios de los zapateros quc hasta cntonces trabajaban solos, v se reparticron las diversas
operaciones por que pasa ¢l calzado. Asi, por ¢jemplo: un grapo se ocupaba de armar los cories; otros de poner los forros; otro de

clavar o coser las suelas y poner los tacos, etc., llamédndose a esta divisidon metddica del trabajo en que cada grupo se
especializaba en una operacion distinta, ‘trabajar en rueda 0, 10 que es lo mismo, trabajar en serie.”

l‘Ugaﬂcchc: op. cit., pag. 292.
® La industria argentina del calzado, nro. 147, mayo de 1929, pags. 20y 21,



Por supuesto, la cita precedente, extraida de la revista de la Camara de Fabricantes de Calzado, representa
ung vision idealizada del proceso. Como deciamos antes, este desarrollo se ve motorizado por la crisis: por un lado,
la quiebra de algunos de los talleres méas pequefios y de los zapateros independientes, ademas de la desocupacion
generaron condiciones favorables para que la burguesia impusiera estas transformaciones a la clase obrera. Por otra
parte, la concentracion econémica permite ampliar 1a escala de produceién y con ella el campo paralla divisién del
trabajo. Este proceso también se ve favorecido por el surgimiento de un mercado para las manufacturas, dado por el
aumento de las corrientes inmigratorias, la urbanizacion y la creciente diversificacion econémica promovida por &l
auge del sector agroexportador. Pero el desarrollo del sector manufacturero contribuye a expandir el mercado: el
surgimiento de la manufactura, merced al aumento de productividad que la division del trabajo trae aparejado,
| abarata las mercancias, ampliando ¢l ndmero de potenciales consumidores. De este modo, el crecimiento de los
mercados crea las condiciones para el desarrolio de la manufactura v ésta a su vez ensancha el mercado al abaratar
los bienes que produce.

El trabajo en rueda, que en la Argentina aparece en torno a 1890 y se difunde rdpidamente, puede
'equipararse al sistema de trabajo en cuadrillas o “gang system” que surge en Estados Unidos hacia 1840 v que
determina el final del antiguo sistema de aprendizaje del oficio pautado en siete afios de duracion. La peculiaridad
del trabajo en rueda es que suma a la minuciosa division del trabajo una disposicién fisica de los obreros, ya sea en
circulos o sentados en torno a largas mesas, que permite el rapido traslado del material de un puesto a otro, en la

medida en que cada operario le pasa el botin al compafiero que esta a su lado para que éste realice la siguiente

operacion,

B. La extension del sistema de rueda y el deterioro de las condiciones
laborales.

Como lo sefialamos més arriba, Helguera Dimas comienza su investigacién preocupado por los efectos de la
crisis del 90 sobre la industria nacional. Respecto de la manufactura del calzado sefiala 1a existencia de 93 fabricas y
964 talleres en la ciudad de Buenos Aires, Entre los establecimientos clasificados como fabricas habia algunos que
empleaban un gran nimero de obreros. Sus mercados eran dos: las tiendas de Capital Federal y el interior del pais. El
mercado de las zapaterias a medida, en cambio, se concentraba en la ciudad e inclufa tanto las familias de 1a elite que

requerian calzado de primera calidad, como gente comin que adquiria sus zapatos en ¢l tallercito del barrio.



“Existen en esta ciudad 93 fabricas y 964 talleres y tiendas de calzado, siendo muy raro entre estas las que no tienen su
pequefio taller o dan trabajo afuera de su casa. Entre las fibricas figuran establecimientos notables que dan trabajo hasta a 500
obreros, habiendo otras, como la Fébrica Nacional, que cuenta con maquinaria para poder producir diariamente 3000 pares de
calzado de todas clases. Ese nimero de establecimientos se divide en fabricas, cuvo calzado en su mayor parte sale generalmente
para las provincias, hay otras que trabajan para las tiendas de 1a ciudad, aparte de las zapatcrias donde se trabaja a medida, las que,
dada la variedad de condiciones y posicion social de los habitantes de esta ciudad, hacen trabajos corrientes, otras mediano, y
otras de lo mejor que se conoce en ¢l ramo, contando al efecto con excelentes maestros y oficiales. ™

Ya en 1897 el socialista Adridn Patroni resaltaba como el desarrollo de los grandes talleres (fabricas, si
empleamos sus términos) y la crisis del noventa habian ocasionado un empeoramiento de las condiciones laborales.

“No menos de 20.000 personas sc ocupan en Buenos Aires en este oficio. Pocos gremios han empeorado tanto. Cuando

por los afios de 1880 a 1884, la fabricacién de calzado a gran escala ain no estaba en todo su apogeo, la situacion de los obreros

zapateros cra bastantc discreta, pues, ademés de ser solicitados no cxistia la competencia tan en voga en la actualidad. Pero a

medida que el mimero de fabricas fuc aumentando, las tarifas fucron menguando, a tal extremo, que o 1a aclualidad, la inmensa

mayoria de los obreros zapatcros que trabajan para fabricas, después de un trabajo asiduo, de 10, 12 y hasta 14 horas gracias si
consiguen en su totalidad ganar 3 pesos diarios.™"

El trabajo en rueda se extendid rapidamente, segin Patroni, hacia 1897 en Buenos Aires ascendian a 6,000
los obreros que trabajaban bajo este sistema.

“Ademés de las categoriag que anteceden hay que agregar unos 6.000 individuos en la rueda, es decir, que trabajan
colectivamente, haciendo c¢ada uno un trabajo diferente, armando y terminando en pocos minutos un par de botines, Estos

individuos trabajan con la misma celeridad que podria hacerlo una maquina y echando el alma, apenas consiguen ganar tres pesos
diarios como término medio.”*

Hacia comienzos del siglo veinte, en 1901, ¢l sistema de trabajo en rueda ya se hallaba muy extendido,
cerca de un tercio de la produccién se hacia de acuerdo a €. Una nota aparecida en La Prensa, resalta los perjuicios

que este sistema trae al obrero.

“De los 14.500 zapateros, se nos informa que unos 4.500 trabajan en ‘rueda’, es decir en los sotenta talleres o {abricas
del Municipio; establecimicntos donde se produce ¢l articulo “‘grosso modo’, de calidad inferior en Ja mayoria de los casos para
gente pobre de esta capital y del interior.El trabajo en las fébricas se efectiia por grandes secciones, en cada una de las cuales un
grupo de obreros prepara v confecciona una o varias partes del calzado. Asi, micntras unos trabajan afucra, otros colocan las
capclladas y las punteras, y los de més alld, los tacones y cafias. En otros ruedas se cose y clavetea, al mismo tiempo hay quicnes
aparan, es decir, cosen a maquina ta sucla con la capellada™

En esta Gltima cita, unos afios posterior al texto de Patroni, vemos ¢dmo una de las tareas que habia
resultado de la fragmentacion del proceso de trabajo artesanal (el aparado) ya se realizaba a maquina. En efecto, la
mecanizacion avanza mas facilmente donde el trabajo ha sido dividido en forma previa. Més adelante veremos
ampliarse las operaciones de la rueda que se realizan a maquina, Con la generalizacién de este sistema los salarios

disminuyen y el desempieo afecta al gremio. La situacion se invierte: unos afios antes Balaguer no podia conseguir

% Helguera Dimas: op. cit., pags. 125/126.

H Patroni, Adridn: Los trabajadorcs cn la Argentina.(1897), en Garcia Costa, Victor: Adrian Patroni y Los trabajadores en la
Argentina, CEAL, Bs. Aires, 1990, pags. 153y 154

' Patroni, op. cit., pdg. 156.

13 £ Prensa, 24 de agosto de 1901, pag. 5. También puede encontrarse un extracto de este articulo en Gonzales, Ricardo: Los
obreros y el trabajo. Buenos Aires. 1901, CEAL. Bs. Aires, 1984,



obreros que aceptaran trabajar en una fabrica, ahora son los obreros los que no encuentran empleo si no ¢s dentro de
¢llas.

“Los 4.500 obreros de las fabricas, mal remunerados en general, son, como lo hemos dicho, obreros desgraciados: lo
que ganan, con muchas economias y privaciones, apenas les alcanza para satisfacer las necesidades mds imperiosas de fa vida.
Cuentan con trabajo casi continuo, ¢s verdad, pero tan cscasamente recompensado, que aquetia ventaja queda neutralizada por
falta de un jornal razonable.

Asi, cada obrero de fabrica esta en iguales condiciones que el pedn que salc a la aventura ¢n demanda de un jornal:
ambos pasan privaciones y desesperan de hallar alguna mejora a su situacion. Jazguese sino por el siguiente caso, uno de los
muchos tristisimos que hemos tenido ocasién de comprobar en nuestras investigaciones sobre ¢l estado de Ia clase obrera. Se trata
de una familia de 7 personas, compuesta del esposo. la sefiora y 5 hijos, ¢l mayor de estos de 13 afios.

El jefe de la familia. oficial zapatero, tuvo que recurrir al trabajo en ‘rueda’ de las fabricas a falta de tareas de calzado
fino que antes cjecutaba en su casa. Dicho jomalero trabaja por dos pesos diarios, v cada uno de sus dos hijos va que con ¢l
trabajan ¢l de 13 afios y otro de once y medio, recibe $0,50; total de los jornales de 3 individuos: 3 pesos por dia.”™*

Si tomamos los datos que brinda Patroni sobre los distintos obreros tenemos que 6,000 trabajan en rueda,
hay ademas 4.000 aparadores, 10,050 obreros que se ocupan de las tareas de fondo, en sus distintas modalidades
(cosido manual y a maquina, estaquillado y atornillado) y 1.000 cortadores. Faltarian contabilizar a aquellos que se
dedican a las tareas de armado y montaje, como los que se dedican a la terminaci6n del calzado. De todas formas con
los que ha mencionado suma 21.000. Anteriormente habia indicado que no menos de 20.000 personas se ocupaban
en este gremio. Mas alla de que las cifras que brinda Patroni no sean exactas y que ¢s 1dgico pensar que ha tendido a
redondearlas, es evidente que la totalidad de los obreros eran obreros parciales (o aparadores o cortadores, et¢.) y por
lo tanto trabajaban en forma manufacturera. En 1901, ¢l nimero total de empleados en el gremio que menciona La
Prensa habia disminuido a 14.500. De ese total, 4.500 trabajaban en rueda, lo que representa un porcentaje un poco

mayor del que surge de los datos de Patroni para 1897,

C. Timidos avances de la manufactura moderna

El sistema de rueda representa, dentro de la industria del calzado, el punto més alto del desarrollo de la
manufactura en su forma clasica. Pero en este periodo vemos progresar también a las manufacturas modernas, las
cuales, constituian una rareza en ¢l periodo anterior.

La Fabrica Nacional de Calzado que describe Moorme'* es un ejemplo de esto. Dentro del taller el trabajo se
dividia en las siguientes secciones: departamento de cortadores (trabajaban 25 a 30 hombres); departamento de botas
(25 a 30 hombres), departamento de aparadoras, donde 35 a 40 mujeres aparaban todo el trabajo fino, Este taller

contaba con una maquina de hojalar, con la cual una obrera alcanzaba a realizar 100 hojalitlos en 45 a 50 minutos.

4 La Prensa, 24 de agosto de 1901, pag. S.
15 Moorne: Las tndustrias fabriles en Buenos Aires. Coleccién de articulos publicados en “El Nacional”, Librarie Francaise de
Joseph Escary, Bs. Aires, 1893.



Habia también un taller de oficiales aparadores, donde 25 operarios se ocupaban de aparar el calzado ordinario para
hombres, mujeres y nifios. A éste le seguia el taller de armadores y deformadores, donde trabajaban ¢nire 400 y 500

personas, Entre el taller de hormas, el de plantillas para suecos y el de confeccion de los mismos se¢ empleaban 20 a

25 oficiales. La fabrica contaba con un taller de maquinas, habia alli 50 de ellas, destinadas a las diversas
operaciones del calzado. Se mencionan especialmente unas utilizadas para colocar tacos, coser y alisar suelas, de esta
ultima habia tres ejemplares. Funcionaban también una talabarterfa, una seccion dedicada a fabricar cajas y otra para
baules. En la talabarteria trabajaban 35 a 40 hombres y se dividia, a su vez, en dos secciones: una de lomilleros y otra
de guarniciones. Fabricando cajas de cartén encontramos 8 a 10 operarias que llegaban a hacer 40.000 cajas al mes.
Por (itimo, la fabrica también contaba poseia un taller de mecanicos para la reparacion de las méquinas y dos
motores para su movimiento, uno de elios de repuesto. En total la fabrica de calzado (sin incluir en ella la teneria)

empleaba entre 650 y 700 personas, algunas de las cuales se desempeiiaban en sus domicilios:

“...Todo ct personal que trabaja en este departamento o para ¢l, pues hay oficiales que trabajan en sus casas, pasa 650 a
700 pcrsonas quienes ganan por término medio 150 como méximo y 45 o 50 como minimo. ..

La Fabrica Nacional de Calzado confecciona las cajas y bailes que utiliza para embalar sus productos, tal’
como ocurria en el establecimiento de Marti ya analizado, pero ademds posee su propia curtiembre. Observamos en
estos casos que la manufactura de calzado original se convirte en una conjuncion de manufacturas o, en términos de
Marx, en una manufactura combinada,

“..Las diversas manufacturas combinadas constituyen, cutonces, departamentos de una manufactura global, més o
menos separados en el espacio, v a la vez procesos de produccion reciprocamente independientes, cada uno con su propia division
del trabajo. A pesar de las distintas ventajas que presenta la menufactura combinada, la misma no adquicre, sobre su propio
fundamento, una verdadera unidad técnica, Dicha unidad solo surge cuando la manufactura s¢ transforma en la industria

sl 117
maquinizada,
Cada uno de estos departamentos de la Fabrica Nacional de Calzado que Moorne describe, podria analizarse

a nivel del proceso de trabajo en forma separada dado que cada una tiene su propia organizacion. O sea, a pesar de

complementarse son independientes unas de otras, en tanto carecen de una base técnica que las unifique.

“Uno de los establecimientos que honran al pais tanto por la calidad excelente de sus productos ¢s <La Fabrica
Nacionat de Calzado>, titulo al que deberfa desde luego aditarse y <de teneria> por estar dcdncada a esas dos clases de industrias
que atin cuando se amplian y complementan entre si, pueden existir independientemente...”

Hay diversos motivos que impulsan el desarrollo de estas manufacturas combinadas, entre ellos parece

haber prevalecido la necesidad de asegurarse la materia prima. Proveerse de cuero resulté en las diversas etapas de la

16 Moorne: Op Cit, pag. 139.
17 Marx, Karl: El capital, op. cit., pag, 423.



evolucién del calzado algo critico. Inicialmente no existian en el pais curtiembres que proporcionaran cueros de
buena o regular calidad por lo que éste generalmente se importaba. Posteriormente, ‘el desarrollo de la industria del
calzado local impulsé el perfeccionamiento de esta industria. Ademas, el cuero constituia la materia prima més cara
de las requeridas para producir calzado. Por todo esto resultaba algo relativamente com(in que las fabricas de calzado
poseyesen una teneria propia.

Entre los avances de la manufactura moderna ha de destacarse los intentos de mecanizar la produccién de
calzado de mejor calidad. Los primeros sistemas de fabricacion mecanica afectaban Unicamente al calzado mas
barato. Ya vimos los inconvenientes del calzado atomillado, demasiado pesado € incdmodo debido a los tornitlos
empleados en 1a unién del corte y la suela y del sistema McKay donde la costura que unia el corte y 1a suela quedaba
expuesta y por lo tanto rozaba el pie del usuario. Pero por esta época ya se empleaba en Estados Unidos maquinas
para la fabricacion del tipo emplantillado. Dicho sistema mecéanico se conocera por ¢l nombre good year welt que
reproduce los pasos manuales del método plantillado. La suela se une al corte por medio de la vira (una tira de cuero)
y se realizan dos costuras ninguna de las cuales queda expuesta (ver ilustracion n° 1 en el apéndice fotografico). Sin
embargo, sea por la dificultad para adquirir equipos completos o para conseguir repuestos no empleaban aqui el
juego completo de maquinarias. Por esto, en un articulo public_:ado por la revista de la Camara que recuerda estos

primeros pasos de la mecanizacion se refiere a este sistema como una especie de good year welt suigeneris.

“En nuestro pais, allé por los aflos 1895 a 1898, sc fabricaba un Goodyear Welt sui gereris, En algunas fabricas se
disponia de maquinas sucltas, de procedencia norteamericana, para hacer ciertas operaciones; ol resto del manipuleo, que era lo
mas, haciase a mano completamente. En otras fabricas elabordbase, con algunas méqlumas europeas, una imitacion de Goodyear
Welt, en donde, a final de cucntas, cran mds las operaciones que se e hacian a mano,

Los censos corroboran el rol secundario que durante esta etapa ocupa la maquinaria, en tanto la energia
empleada en la industria es significativamente poca: en 1895 el total de energia consumido en la fabricacion de
calzado en la Capital Federal alcanza los 217 HP., en 1904, a pesar de cierto crecimiento s¢ mantiene en niveles
bajos, representando sdlo 342 HP, Por su parte, Dimas Helguera calcula la cantidad de motores a vapor y gas
instalados en la Ciudad de Buenos Aires en 1892, a partir de los registros de cobro del impuesto que gravita sobre
ellos. En esta lista las fabricas de calzado figuran con seis motores. Tres de ellos de mas de 20 caballos de fuerza,

dos motores cuya produccion se encontraba entre 10 y 19 HP y uno de menos de 9 hp®

¥ Moorne, op. cit., pags.134 y }35
19 “Via Crucis de la industria del calzado en la Argemma Factores que han determinado su perfeceion y poderio. Apuntes para
nuestra historia industrial” en La industria argentina del calzado, 0® 70, diciembre de 1922, pag. 34,

* Dimas Helguera, op. cit., pgs. 16y 19,



D. Divide y ahorrards: el principio de Babbage.

Como las diferentes operaciones que conforman el procéso de trabajo no requieren todag la misma fuerza y
pericia, al dividirlas, mas alld del aumento de la productividad que esto genera (que no es otra cosa que un
incremento de l1a fuerza productiva del trabajo social, es decir, se produce mis en igual tiempo de trabajo) es pbsible
pagar a cada obrero por la calificacion exacta que requiere su tarea parcial.. A esto se lo conoce como principio de
Babbage, en tanto él fue el primero en estudiar esta consecuencia de la division del trabajo. Al remunerar a cada
fuerza de trabajo por la calificacion exacta que su operacion parcial requiere y evitar, simultdneamente, que aquellas
personas muy calificadas ocupen su tiempo de trabajo en tareas sencillas que una fuerza de trabajo de menor valor
puede realizar, el capitalista puede reducir la suma de salarios totales abonados.

Por ejemplo, supongamos que por confeccionar un par de botines una persona que realiza todas las
operaciones cobra 20 $ al dia. Este individuo debe tener habilidad y precisidn para el corte, fuerza para amartillar y
emplantillar el calzado y asi sucesivamente, En cambio, si se divide ¢l trabajo y se lo adjudica a personas diferentes,
. es posible pagar 18 $ al que corta las piezas, 5% al que las apara y 15 a quien confecciona ¢l calzado, Ain sin contar
¢l aumento de productividad, o sea, suponien&o que al dividirse el trabajo entre tres personas éstas haran el mismo
trabajo multiplicado por tres, ain asi, hay un ahorro de salarios: inicialmente el capitalista debia pagar por tres
jornadas de trabajo 608, ahora solo debe abonar por ellas 388.

Los trabajadores conocfan bien el modo de operar y las consecuencias del principio de Babbage y, en
distintas ocasiones, intentaron combatir la disminucidn de salarios que el funcionamiento de esta ley econbmica
propia del capitalismo generaba. Esto es 1o que nos muestra, por ejemplo, 1a resefia del conflicto iniciado en la casa
Bermolen, publicada en las paginas del periodico La Accion Qbrera, Organo de la corriente sindicalista
revolucionaria,

“Huelga en una taller

El espiritu de rapifia juega en el capitalista un papel importantisimo, especialmente cuando se trata en las cuestiones de
contrato con sus obreros sobre ¢l precio de la mano de obra. Su tendencia es siempre la de pagar lo menos posible y sacar fa
mayor ganancia, Cuando en el mercado del consumo su mercancia es solicitada, los precios suben de manera prodigiosa y cuando
en 1a elaboracién de su producto la mano de obra abunda, su tendencia es disminuir el precio de ésta a su expresion mds irrisoria.

Siempre la mayor ganancia constiluye su Unica aspiracian. Esic es el caso que se ha plantcado en cf taller de calzado de la calle
Humberto 1 1136, cuyos ducfios son los hermanos Bermolen. Estos sefiores, aprovechando la crisis actual y la abundancia de
brazos que existe en este gremio come en todos los otros, babian ideado wa excelente forma de explotar con una menor paga y un
mayor rendimiento, la mano de obra de los armadores de botines.

El precio que a cada oficial se pagaba por armar €1 solo las punteras, enfranque v pestafias era de 80 y 90 centavos ¢l
par. Un buen dia, creyendo tal vez que un oficial percibia demasiado al fin del dia, busco la forma de disminuir ¢l precio, pero de
una manera que crefa no iba a encontrar resistencia en sus obreros. El sistema clegido fue que en lugar de que un solo oficial
armara los enfranqucs, pestafias y punteras, ese mismo (rabajo fuera hecho cntre dos. Uno armaria las punteras y otro ¢! enfranque
v clavaria las pestafias. jEsa divisién del trabajo ~por su propia cspecializacion en ¢l obrero- le produciria una mayor cantidad, y
<l precio 1o habia cstipulado en 20 centavos al primero v 15 al segundo. De ¢sa manera lo que antes lc costaba 80 y 90 centavos,
ahora le costaria 35 solamente, rebajando asi en 45 y 55 centavos ¢l par. El cdlculo capitalista no cstaba mal, si ¢l no supusiera en
quienes fo efectuaban un grado excesivo de cretinismo.



Los obreros, més inteligentes por cierto, y consultando sus intercses, rechazaron ¢l procedimiento; y al no ser atendidos
por los pairones se levantaron en huelga. Esta se mantuvo en pie por una semana, al ¢abo de la que se tlegd a un acuerdo que, si
no es un triunfo definitivo de la razon obrera ha limitado 1a sérdida explotacién urdida por los burgueses mencionados. Ll acuerda
a éstos una rebaja de 20 contavos por cada par, estipulada cn la siguicnte forma: por armar las puntas 45 centavos ¢l par v los
cafranques v clavar las pestafias, 25 centavos. Los obreros, en forma de cnsayo, aceptaron la rebaja que representa a los
capitalistas una excelente ganancia.

Pero, a estar a fos informes que tenemos, esta situacién no ha de prolongarse mucho, pues las modificaciones acordadas
representan una rebaja considerable en sus jornales. Por lo tanto es muy posible que un nuevo confliclo sc produzca, tratando los
obreros de restablecer los procios anteriorgs.™

Como vemos, merced al desdoblamiento de estas tareas, los empresarios no solo ganaban con el aumento de
la productividad, sino que pretendian disminuir drasticamente el salario: inicialmente un obrero realizaba las tres
operaciones y ganaba 80 o 90 centavos, una vez dividida 1a tarea, los dos operarios ocupados ganaban en total sdlo
35 centavos: ni la mitad de lo que antes cobraba uno de ellos. La huelga Hevada a cabo por los trabajadores resultd
exitosa y se elevaron los salarios, de tal forma que entre los dos operarios alcanzaron a ganar 65 centavos; salario
que, de todas formas, continiia siendo menor en un 18 a un 27 por ciento?que ¢l que cobraba anteriormente un solo
operario. Finalmente, se acepté el principio de Babbage. Si bien los obreros lograron imponer tarifas més altas que
las que los empresarios pretendian pagar, este aumento que no lega a compensar la caida salarial que el principio de
Babbage impulsaba.

La division del trabajo crea una jerarquia de las fuerzas de trabajo, a 1a que corresponde una jerarquia
salarial. En el ejemplo anterior, ¢l obrero dedicado a armar las punteras percibe un salario mayor que el que arma los
enfranques, esto se debe a que las punteras requerian mayor destreza porque es en esa zona del calzado donde se
juntan, al armarlo, las arrugas que el operario debe tener el cuidado de eliminar. Si observamos el conjunto del
oficio, una de las operaciones mas simples y que requieren menor calificacion es la de aparado, por ello este es el
trabajo m4s barato. Ya vimos como tempranamente se desglosé esta actividad, lo cual permiti6 a los capitalistas
reducir la suma de salarios totales abonados. Al describir la miseria en la que se sumié el gremio, Adrian Patroni
presta especial atencion a este grupo, por ser ¢l que menores ingresos percibia. Ademdés, mds alld de los salarios
nominales, Patroni refiere a los factores que concurrian a reducir aln mas los ingresos de los aparadores, como la

compra de los materiales necesarios para sus quehaceres por parte de los obreros a domicilio. (Volveremos sobre este

punto en el apartado siguiente). Este grupo era también uno de los més numerosos:

“Puede calcularse de 4.000 los aparadores (hombres y mujeres)”™

2 La Accidn Obrera, n° 343, 1 de agosto de 1914. Afio X.

22 Las dos cifras de porcentaje corresponden a las dos tarifas salariales difcrentes (80 y 90 centavos) que figuran para la situacién
inicial.

 patroni, Op. Cit, pag. 156.



Cuadro n° 1 Tarifas pagadas por las fabricas a aparadoras por trabajo a dgmicilig24

Clase de calzado Precios (por docena) Observaciones

Hombre | Sefiora | Nifias | Criatura | Docenas de parés producidos por dia

| Botin elastico $3 $2,50 |- - Desra.l v ¥, de hombre 1
“? inglés $2,50 $1,50 - - De sra, 2, de hombre 1y 4
* Pafio $3 $1,50 - - {De gra. 2, de hombre 1
Zapato inglés - $1,10 - - 13 (de sra.)

Regata $1,10 $1 - - 3

Cabretilla {inos $5,50 $7 - - , V4 docena (6 pares por dia)
Botin a la Crimea - $0,70 $0,60 $0,50 De sra 3, de nifia y criatura 3y ¥4
Vulgares $2 - - - 1(de hombre)

Zapatillas ribeteadas $1,20 $1,20 . - 3

Zapato prunela $1,20 $1,20 - - 2

“prunela y charol $1,50a2 - - 2

Botin inglés varén $2 [ - -

Patroni nos ofrece ademds datos sobre los salarios de los obreros que se ocupaban en terminar los zapatos
(“Pasemos ahora a los que terminan los botines” ) por el tipo de trabajo que detalla se refiere a la tareas de union de
1a suela con la plantilla y la parte bala del calzado. Lo cual puede hacerse, como hemos visto anteriormente, con
diversos procedimientos: cosido (a mano o a maquina), estaquillado (es lo que aqui aparece como trabajo en madera)
y atornillado (figura como trabajo a metal). Luis XV, es cosido pero en una clase de calzado fino de mujer que

requeria mayores cuidados y habilidades, a la vez que llevaba un taco particular, especialmente alto.

adro n° 2: Tarifas as por las fabri or plantill estaquillado rniliad
N¢ de obreros Tipo de trabajo Precio por par | Cantidad de pares que se realizan por dia
2.000 Cosido a mano De$3a3,50 | Unpar
3,000 Cosido a maquina $1,50 Dos pares
2.000 Trabajo en madera $1,20 De dos a tres pares
3.000 Id. En bronce $0,90 Tres pares
50 Trabajos a Luis XV $5,50 Un par, aunque hay algunos que consiguen hacer 2

Por ultimo, nos referiremos a los cortadores: esta es una de las operaciones mas delicadas porque de ella
depende el buen aprovechamiento de una materia prima costosa como el cuero. Habiamos mostrado como ésta fue
una de las primeras tareas en separarse del resto, aludimos a la necesidad de supervision, pero también fue motivada
por el principio de Babbage. Si se paga a alguien capacitado, no conviene que pierda tiempo realizando las
actividades sencillas que un pedn o una persona medianamente entrenada pueda hacer, La tarea de corte en esta etapa
es manual y por mucho tiempo seguira siendo fundamentalmente asi, Por.todo esto los cortadores serdn una de las
categorias mejores pagas, una especie de aristocracia de los zapateros. Segun Patroni los cortadores eran alrededor de

mil y cobraban salarios relativamente mas altos. Ademas, es el inico sector dentro del gremio en el cual Patroni no

% patroni, Op. Cit, p. 155.



menciona el trabajo a destajo.”
El empleo de mano de obra infantil y femenina, trabajo menos calificado, se vincula con la logica del

principio de Babbage. Al descomponer el proceso de trabajo en las distintas operaciones parciales que lo forman

quedan algunas simples que requieren muy baja calificacion o muy poca fuerza y pueden realizarse entonces por
mujeres o nifios, a los cuales se les paga menos que a los hombres adultos. Asi, en el caso del trabajo en rueda ya
, habiamos visto en el texto citado de La Prensa que un oficial que antes trabajaba en su domicilio, encargado de
confeccionar calzado fino, por falta de ese trabajo debe emplearse en la rueda donde le pagan 28 diarios, mientras
que la remuneracién de sus hijos, ambos menores de trece afios, es de solo $0,50. De esta manera se expande el
campo de explotacion del capital, en tanto incorpora 4 la produccion 1a fuerza de trabajo de mujeres y menores,

No es que el trabajo infantil y femenino no existiera antes del desaﬁolio de la manufactura, pero ¢lla
concurre por un lado a tornarlo visible y, por otra parte a ampliarlo a una escala desconocida anteriormente. Es el
capitalista quien contrata fuerza de trabajo masculina o femenina, adulta o infantil segin le convenga, En cambio,
_anteriormente, este tipo de trabajo quedaba en la oscuridad del ambito doméstico. Era el jefe de hogar quien se
relacionaba con el taller, s6lo a él se le comisionaba ¢l trabajo. En la etapa manufacturera muchas mujeres empiezan
a vincularse con los talleres; algunas trabajan en ellos, otras en sus domicilios. El trabajo femenino pasa a ser un
hecho observable. No es casual, por eso, que éste pase a constituir una de las preocupaciones de la “cuestion social”
emergente ¢n ¢l pais a finales del siglo diecinueve y principios del veinte. Sin embargo, en muchos casos, por el
hecho de mantenerse en el ambito doméstico a este trabajo se lo asociaba con las tareas “naturales” de la mujer, lo-
cual contribuia diluirlo, disiparlo.

Investigadores provenientes del campo de los estudios de género abordan este problema. Es el caso de
Maria del Campo Feijod,”® quien analiza la situacién de las trabajadoras portefias de principios de siglo. En su
articulo sefiala las dificultades de estimar con cenéza el nimero de mujeres obreras, sobre todo en el caso de aquellas
que trabajaban a domicilio: la autora considera la posibilidad de que este tipo de tareas se confundiera con lo que se
consideraba el trabajo “natural” de la mujer, aquel relacionado con la subsistencia familiar. Estos aspectos también
son desarrollados por Nari,”’quien nos muestra como confluian estas contradicciones en los juicios contemporaneos

sobre el trabajo a domicilio. Si el trabajo femenino era visto como antinatural y se temia que produjera una

23 ‘L os cortadorcs que seran alrededor de unos mil, ganan de 70 a 80 § mensuales. Hay excepeiones que ganan de 120y 1508”
Patroni, op. cit., pag, 157.

% Feijoo, Maria del Carmen: “Las trabajadoras portefias de principios de siglo”, en Armus, Diego (comp.): Mundo urbano y
cultura popular. Estudios de Historia Social Argentina. Bs. Aires, Sudamericana, 1990.

27 Nari, Marcela: “El feminismo frente a la cuestion de la mujer en las primeras décadas de siglo XX™ en Suriano, (comp.): L«
cuestion social en la Argentina. 1870 — 1943,Bs. Aires, La Colmena, 2000.



degeneracion de la raza, no todos los trabajos eran considerados “degeneradores” en igual medida. Algunos trabajos
fueron naturalizados y llegaron a ser aceptados. El ambito doméstico contribuyd a la femenizacion del trabajo a

domicilio, pues éste no requeria que la mujer saliera de su 4mbito “natural”, la estructura familiar, fuera ésta propia o

ajena. Esto se contraponia con el trabajo en la fabrica, en donde la degeneracidon no era solo fisica sino moral, y
estaba relacionada con el contacto con los gremios y la participacién en movimientos huelguisticos. El trabajo a
domicilio tenia como ventaja, ademas de alejar a la mujer de la influencia moralmente corrosiva de las

organizaciones sindicales, permitir el desempefio de las actividades domésticas como el cuidado de los nifios.

E. Manufactura, trabajo a domicilio y trabajo femenino.

Abordemos ahora en mas detalle el problema del trabajo a domicilio y su relacion con la manufactura. Ya
hemos visto como una de las formas por las que la manufactura comienza a desarrollarse es la divisién de tareas
dentro del trabajo a domicilio, cuando parte del trabajo se realiza en el taller (el corte) la mayor parte del mismo por
obreros en sus domicilios, pero mientras unos aparan el corte, otros haéen ¢l calzado y algunas de las tareas ﬁnale;_s se
realizaban en ocasiones dentro del taller,

Este esquema ha sido sefialado por Sabato y Romero®™ quienes, preocupados por la conformacion del
mercado de trabajo en la Argentina, intentan diferenciar a los artesanos independientes de los trabajadores a
domicilio asalariados de tiempos posteriores. Para caracterizar a estos titimos hacen referencia a la forma en que su
trabajo estaba articulado con las fabricas o talleres. Tanto en la indumentaria como en la fabricacion de calzado era
comdn que en ¢l taller que disponia de algunas méquinas, se cortara y preparara la materia prima que luggo s€
entregaba a los trabajadores a domicilio para que armaran las piezas que luego volvian al taller para su terminacion.

Sabato y Romero rozan, sin llegar a adentrarse en €1, uno de los principales problemas que el trabajo a
domicilio plantea y que no ha sido aun investigado. Este es el de los cambios productivos que operan en esta esfera.
Generalmente se ha estudiado el trabajo a domicilio como si fuera ejecutado siempre de la misma forma, cuando en
realidad sufre una serie de transformaciones que acompafian al proceso de desarrollo industrial. No es lo mismo el
trabajador a domicilio antes del surgimiento de la manufactura, cuando ésta se ha desarrollado, o cuando ya
predomina el régimen de gran industria, cuando los talleres se mecanicen, desarrollandose la gran industria en ¢l
sector, el frabajo a domicilio va a suffir la pompetencia de ésta, promoviendo condiciones de explotacidn inexistentes

en las etapas anteriores.



Esto es exactamente lo que ocurre con la industria del calzado. La division de tareas que se impone dentro
de los talleres, a Ia cual se le da el nombre de trabajo en rueda, puede trasladarse al trabajo a domicilio, y de hecho

asi se hace. Es muy ilustrativo que el intermediario que se ocupa de llevar ¢l trabajo a los obreros que se ocupan
hacer las distintas partes del calzado en sus domicilios fuera conocido como ruedero. A la vez se hace referencia a
“ruedas externas”.?’

El trabajador & domicilio era duefio de algunos de los medios de produccion. Esto no era extrafio en tanto
incluso en los talleres era comun que los obreros poseyeran sus propias herramientas. Sin embargo, ademas de éstas
el obrero a domicilio debia costear el gasto en hilo, agujas, ojalillos, Esto, que siempre habia sucedido, con el
empeoramiento de las condiciones laborales y el descenso de salarios comienza a ser motivo de qﬁejas, al igual que
las rebajas frecuentes y arbitrarias que contribuian también al descenso de los salarios.

«...Ademas hay muchas fiibricas, o mejor dicho casi todas exigen que ¢l precio pagado por la mano de obra, saquen los
ojalillos, ganchos y botones, ademds del hilo; otras més exigentes, atin quieren los zapatos cosidos con seda” .

Este hecha va a ser uno de los motivos mis frecuentes de las quejas de los obreros a domicilio. A tal punto
que en los estudios especiales sobre el tema el Departamento Nacional de Trabajo se encarga de averiguar ¢l costo de
los materiales necesarios para realizar el trabajo, a fin de medir su incidencia en ¢l salario. Este era un problema
compartido por las obreras de la confeccion, el ofro gran rubro que, junto con el calzado, empleaba numerosos
trabajadores a domicilic. En segundo lugar y méas importante aGn, encontramos que los aparadores tienen sus
méquinas de coser. En la cita que sigue Patroni habla del aparado de calzado de pafio ¢l cual inicialmente era
preferido, a pesar de su estacionalidad, por ser el mejor pago, pero en el momento def informe las tarifas se habian
visto reducidas de 3% a 1, 50 $ 1a docena.

“Esta clase de trabajo sc¢ hace sélo a 1a aproximacion del invierno, dura dos & tres meses; pero ahora no s tan descado
debido a la enorme reduccion de precios. Sin embargo en la época en que pagaban menos [error del texto: debe ser més] podian
ganar entre dos oficiales trabajando 13 horas diarias de 4 2 5 8 por dia, descontando de csto los gastos de cola, hilo, agujas, cte,,
quedando, por consiguiente, reducido ¢l jornal a $2 mas o menos con fa rebaja sufrida, actualmente ganan la mitad v esto solo, las

que pucden, a fuerza de sacrificios, proporcionarse una maquina, pucs las que trabajan a jornal en las fabricas, ganan de 16 a 188
mensuales. Otras clases do calzado ordinario son peor pagados proporcionalmente a la calidad”.

2% Sabato, Hilda y Romero, Luis Alberto: “Artesanos, oficiales, operarios: trabajo calificado cn Bucnos Aires, 1854- 1887.” En
Armus, (comp,), op. cit.

% La concentracion del trabajo en los talleres con el fin de eliminar el trabajo a domicilio y Ia intermediacidn del ruedero fue uno
de los principales v mas constantes reclamos del gremio. Se consideraba, ademas, que su solucion contribuiria afianzar la
organizacion sindical. En méltiples ocasiones las crénicas de las huclgas aparceidas en periddicos sindicalcs o en publicaciones
anarquistas y socialistas aluden a este problema. Citamos algunas de estas referencias: £/ Obrero del Calzado, n° 32, mayo de
1930; idem. n® 34 septiembre de 1932, La Organizacion Obrera, n° 76, abeil de 1919; idem, n° 101, 11 de octubre de 1919:
Tribuna Proletaria, 16 de septiembre de 1919; idem, n° 76, abril de 1919, La Vanguardia, 29 de octubre de 1929; idem, 7 de
mayo de 1930; La Protesta, 29 de junio de 1928; idem, 7 de julio de 1928; fdem, 11 de julio de 1928; idem, 4 de septiembre de
1930.

3 patroni, op. cit., pag 136.

3 patroni, op. cit., pag. 154,



Esta cita es sumamente interesante. Por un lado porque nos ofrece una confirmacion mas temprana del uso
de maquinas de coser para realizar las tareas de aparado. Ya habiamos encontrado una mencion a ellas en 1a cita de

La Prensa sobre el trabajo a rueda. Pero este texto es de 1901, mientras que ¢l de Patroni pertenece a 1897. En

segundo lugar, mientras que La Prensa refiere al trabajo en rueda que se hace en las fabricas, Patroni habla det
trabajo a domicilio. En principio no cualquiera podia tener su propia maquina, habia quienes por carecer de ella,
debian resignarse a trabajar dentro de las fabricas y ganar por ende un sueldo significativamente menor, segin ¢l
texto de Patroni ya citado. Este es un punto importante porque nos permite rastrear el origen de los talleres que
trabajan para las fabricas y que funcionan como intermediarios entre el obrero y aquellas. Paulatinamente hay
quienes se encuentran en condiciones de adquirir varias de estas méaquinas donde trabajan otras personas. Es un dato
conocido la existencia de pequefios talleres en piezas de conventillo donde trabajaban hacinadas en ese pequefio
espacio varias mujeres en las méquinas de coser. Helguera Dimas menciona 13 existencia de pequefios talleres que
trabajaban para las fabricas. En una nota al pie aclara que éstos no se encontraban contabilizados dentro de los 964
talleres de zapateria computados en su investigacién.*

Suponemos que estos talleres debian realizar tareas de aparado. El censo municipal de 1904 especificamente
discrimina. los talleres de aparado y corte de las fibricas de calzado. Estos talleres sumaban ese afio once
establecimientos y empleaban cincuenta vy siete obreros. Podemos suponer que su numero era mayor en tanto que el
escaso tamafio de estos talleres, situados muchas veces, como lo dijimos, en piezas de conventillos dificultaba su
control. La existencia de estos talleres afiade complejidad al poco conocido mundo del trabajo a domicilio.

La difusion temprana de maquinas de coser disefiadas para aparar calzado se explica por la presencia en la
Argentina de la Singer Sewing Machine Company que desde 1876 facilité 1a importacion de estas maquinas a través
de consignatarios y que mas tarde, en 1904, establecia sucursales propias, en la Capital y en el resto del pais.™

Habiamos visto que los oficiales que trabajaban en sus casas para los talleres recibian el trabajo ya cortado.
Quicnes se empleaban por cuenta propia podian comprar el material a los almacenes de suelas. Por eso Helguera

Dimas, refiriéndose a los treinta almacenes de suela gue habia contabilizado, comenta;

“Aunque una parte de estos almacenes deberian figurar como establecimicentos comerciales, los hemos englobado ¢n la
seccién industrias porque en muchos de ¢llos se corta y prepara material pronto para claborarse por los oficiales que trabajan por
cucnta propia en sus casas™*

Debemos aclarar que si bien la cita tomada del texto de Patroni de 1897 parece indicar que las aparadoras a

2 Helguera Dimas, op. cit., pag. 3.
33 Ugarteche, op. cit., pag. 397,
¥ Helguera Dimas, op. cit., pég. 3.



domicilio se encontraban en una situacién mejor que aquellas que trabajaban en los talleres, luego esta relacion se

invertira.®

F. El pago a destajo, sus vinculos con la manufactura y con el trabajo
a domicilio.

Las formas salariales, a nuestro juicio, no constituyen una competencia natural de los estudios sobre
procesos de trabajo,*%sin embargo aqui tratamos u.na de ellas, dado su importante desarrollo durante el periodo
manufacturero y su incidencia en la intensificacion del trabajo. De este modo nos preguntamos: jqué es ¢l trabajo a
destajo? ; Cual es su relacion con la manufactura y en particular con el trabajo a domicilio? ;Por qué las tarifas de los
obreros que trabaj'an a destajo tienden a disminuir con el tiempo? Y, por Gltimo ;preferian los obreros este sistemna a
fos jornales fijos? En principio conviene comenzar por aclarar que el salario a destajo no es otra cosa que una forma

transmutada del jornal estipulado por tiempo:

“_..En el salario por tiempo ¢l trabajo se mide por su duracidn directa; en ¢l pago a destajo, por la cantidad de productos
en que se condensa ef trabajo durante un tiempo determinado,”™’

Pero este sistema de pago Heva implicitas ciertas caracteristicas muy favorables at capifal. Al basarse en un
célculo de la produccién “normal” para un determinado tiempo, convierte a la calidad ¢ intensidad del trabajo en
variables controladas por la misma forma salarial. Por esto, este mecanismo de pago le zhorra al capital gastos de
supervisién y por la misma causa resulta sumamente til en el trébajo a domicilio: en este caso la forma de pago
conlleva un control del ritmo vy la calidad del trabajo imposibles de alcanzar por otros medios en el hogar del obrero.
Decir que al traducir ¢l pago en tiempo a pago por pieza se considera el trabajo “normal” que el obrero ha de llevar a
cabo en un determinado tiempo es igual a afirmar que para realizar esta equivalencia se toma en cuenta el trabajo
socialmente necesario, o sea trabajo de cualidad social media, a esto Hamdbamos anteriormente trabajo ‘rormal’.

Queda claro entonces cudl es el beneficio que este sistema presenta desde el punto de vista del capitalista: le
permite obtener por su dinero trabajo de naturaleza media, trabajo socialmente necesaric sin desarrollar otros
sistemas de control, una cualidad especialmente valorada en el caso del trabajo a domicilio. Pero, jqué ocurre desde

la vision del proletariado?

3 Ver capitulo V. G.

% Hacemos ¢sta aclaracion ya que muchos autores que pretenden estudiar los procesos de trabajo, cn realidad analizan cambios cn
las formas salariales o aspectos juridicos relacionados con normas de contratacion.

" * Marx, K.: Fl capital, op. cit., phg. 673.



Una vez establecida la tarifa del trabajo a destajo es interés del obrero aumentar 1a intensidad y la extensién
de la jornada de trabajo. Asi, en principio, el trabajo a destajo deja mayor lugar a la individualidad y favorece de este
modo un aumento de los salarios individuales por sobre la media del conjunto; pero, y aqui estd el problema a

explicar, en la medida que esto ocurre, tiende también a reducir los valores medios de todos los salarios.

Marx explica como sucede esto. al aumentar la intensidad del trabajo, una misma cantidad de productos
pasan a representar una cantidad de tiempo menor; por lo tanto, en la medida en que ¢l pago a destajo es la forma
transmutada del pago por tiempo, la tarifa del destajo tiende a descender en igual proporcion al incremento del
nimero de piezas producidas en un lapso determinado. He aqui la logica del fenbmeno que sucesivas generaciones
de obreros han observado hace afios. -

Si nos introducimos en el campo de los estudios del mundo del trabajo, encontramos otros autores que
abordan esta problematica. Ricardo Falcon,*® interesado por entender la cultura del trabajo que se habia conformado
en las Gltimas décadas del siglo pasado, presta atencion a algunos aspectos particulares del trabajo a domicilio y se
detiene especialmente a analizar el pago a destajo. A su juicio, éste contribuyé a definir una moral de la
autodisciplina. Segin este autor, al menos hasta 1890 los obreros aceptaban el pago a destajo porque esperaban
ahorrar gracias a sus esfuerzos y convertirse en pequefios patrones. La posesion de las herramientas seria un segundo
factor que permitia dicho pasaje. FalcOn parece observar sélo una de las facetas del fenomeno que estudia y en ese
sentido realiza un anélisis parcial del problema. Como vimos, si bien es cierto que el sistema de pago a destajo
aparenta otorgar un margen mayor al desarrollo del esfuerzo personal, no debemos olvidar que se compone de una
doble tendencia: por una parte éoncurre a aumentar los salarios individuales sobre el promedio y, por otra, a reducir
simultaneamente ese promedio. Es este tltimo cariz el que Falcon ignora,

En segundo lugar, podemos aceptar la existencia hasta inicios de Ia década del noventa de una cultura del
trabajo signada por la autodisciplina, pero mas tarde esto se modifica debido a los cambios en 1a organizacion del
trabajo, ¢l deterioro de las condiciones laborales y el alejamiento del suefio de convertirse en patrones. Tras la crisis
de 1890 se estrechan las posibilidades de ascenso social. Por otra parte, recién con el desarrollo de la manufactura
(que en 1a industria del calzado ocurre a partir de 1890) se amplia ¢l campo de accion del salario a destajo™, al
tiempo que su aplicacion adquiere una mayor rigurosidad. Las quejas contra el trabajo a destajo eran mas fuertes y
numerosas cuando éste se hallaba ligado a la division del trabajo, como puede verse en este pasaje extraido del

Boletin del Departamento Nacional de Trabajo, que corresponde al periodo de manufactura moderna, o sea cuando

3 Ralcén, Ricardo: Bl mundo del trabajo urbano (1890 -1914) Bs. Aires, CEAL, 1987.
¥ Marx, K: Ei Capital, pag. 678.



la division del trabajo comenzaba a complementarse con miquinas:

“En la actualidad constituye también una preocupacion constante de la clase trabajadora ocupada en esta industria, la -
jornada a destajo, la que si bien aparentemente es de resnltados miejores para algunos obreros que dotados de una constitucion
fisica més fuerte pucden sacar salarios més altos, ¢s abrumadora para la mayoria de los que no la tienen, especialmente, para los
obreros que rabajan en la llamada rweda, sca ella compucsta de obreros que trabajan sélo a mano, sea que lo hagan ¢n
combinacion con la méaquina. A cstas desventajas s¢ agrega la otra, de que todos v ¢ada uno de los obreros viven en continia
desconfianza uno del otro, por temor de que al recibir ¢l trabajo hecho por el cortador, halla material con fallas que sc noten al
hacer ¢l suyo ¢l aparador, y asi sucesivamente, de mancra que, esa contin@ia vigitancia disocia en vez de unir a los obreros de una
misma fabrica. Como se comprende, esto redunda también en beneficio de los patrones que no tienen necesidad de pagar sueldos
de capataces, quienes serian los que controlarian el trabajo hecho por todos v cada urio de los obreros.”*”

Las multas que acompaiiaban el trabajo a destajo constituian una forma de control de calidad muy efectiva
desde el punto de vista patronal. La queja sobre la ausencia de un capataz que resolviera mejor estas cuestiones nos
muestra como el sistema de pago 2 destajo, complementado por la institucion de las multas permitia un control

eficaz, a la vez que ahorraba al capital mayores gastos en personal de supervisién,

¥ BDNT, n° 15, diciembre de 1910, pag. 812.



Capitulo V. La manufactura se moderniza (1903-
1920).

A. De la rueda humana a la rueda de mdquinas.

La divisién de tareas propia de la manufactura contribuye a facilitar su mecanizacion posterior. De esta
forma, ya encontramos el germen a partir del cual se desarrolld el régimen de gran industria que, sin embargo, como
lo explicamos anteriormente, se opone a la manufactura, en tanto niega su- fundamento al destruir el saber y las
habilidades del obrero colectivo. Durante el periodo manufacturero se dividen tareas, se especializan los obreros y
también sus herramientas. Los miembros del obrero colectivo (los obreros parciales), se multiplican y especializan,;
sobre sus herramientas se verifica el mismo proceso. Un martillo 0 una pinza que antes era usado para vatias tareas,
al ser empleado por un obrero parcial para realizar en forma permanente una unica operacion, termina por adaptarse
a ésta. A raiz de esto, durante el periodo manufacturero, el nimero y la variedad de las herramientas crecen a un
ritmo acelerado. La industria del calzado no escapa a esta tendencia: para fabricar zapatos existe un martillo de batir,
otro de ésentar y aun otro distinto para clavar que, a la vez, es diferente del martillo de tapicero. Aparecen distintos
modelos de leznas, adaptadas a los diferentes tipos de costura necesarias, s¢ emplean numerosos modelos de
asentadores, varias clases de desbravadores, asi como un amplio surtido de hierros para enfranques y ruletas.
Mientras un oficial puede conformarse con cinco o seis escofinas diferentes, un taller medianamente importante
seguramente dispondra un juego de 30 de ellas.

Esta especializacion de las herramientas ocurrida durante la etapa manufacturera ¢s uno de los requisitos
més importantes para ¢l desarrollo de la gran industria, en tanto 14 miquina como combinacion de herramientas,
exige que éstas ya hayan sido adaptadas y perfeccionadas en funcion de las diversas tareas a que cada una es
destinada. Para completar la visién de este proceso debemos situarnos en un nivel mas general: desde este punto de
vista que engloba al conjunto social, la manufactura crea las condiciones para ¢l surgimiento de la gran industria,
cuando alcanza uno de sus mayores logros: la produccién de maquinas mediante la division del trabajo. La industria
argentina se aparta en este sentido del modelo cldsico, en tanto, el desarrollo desigual y combinado' permite la

introduccion de maquinas creadas por la gran industria de otros paises (aunque veremos que mas tarde €stas serdn

1 Un anatisis de 1a ey del desarrollo desigual y combinado puede hallarse en Novack, George: La ley del desarrollo desigual y
combinado de la sociedad, Bs, As., Ediciones Pluma, 1974,



producidas también en el dmbito local), Este problema conduce a una discusion mayor en torno a las relaciones de la
econornia nacional y la mundial, pero, como lo explicamos anteriormente, no ahondamos en €1, en tanto su

discernimiento depende de consideraciones que exceden las planteadas en esta tesis y por otra parte, no modifica las

conclusiones que se derivan de la base empirica de nuestra in\}estigacién.

Es posible apreciar en la industria argentina del calzado, con las reservas y particularidades arriba
esbozadas, la forma en que la division manufacturera del trabajo prepara el desarrollo de la mecanizacion. De hecho,
en este caso, la continuidad entre ambas resulta particularmente evidente: las tareas parciales ejecutables
manuatmente que componian €l sistema de rueda pasan pronto a ser fareas parciales realizadas por maquinas. Ya
habiamos visto como, desde muy temprano, se habia introducido la maquina de coser para realizar las tareas de
aparado. Posteﬁormente se suman otras maquinas que realizan algunas de las operaciones de Ia rueda. Por un tiempo,
esta conexion entre el sistema basado en la division del trabajo y ¢l sistema posterior ya mecanizado, se ve reflejada
en el nombre que recibe el conjunto; la continuidad entre uno y otro se manifiesta en que al nuevo sistema, que ¢s ya

una divisidn de tareas entre maquinas, se lo sigue llamando rueda.

«...Cada una de esas maquinas hace una operacion determinada y ¢l conjunto o equipo total de ellas forman una especie
de rueda, en la que, cuando todo marcha bien, un'par de botines, por fino que sea, pucde y debe ser concluido entre doce v quince
minutos, contando desde que se cortd el cuero v 1a suela que lo han de constituir™

Sin embargo, a pesar de esta continuidad entre uno y otro, a medida que el nuevo sistema se desarrolla, se
manifiesta como ¢sencialmente distinto a su predecesor. Por €50, enseguida vemos generarse una competencia entre
ambos, que ¢l sistema basado en la division manual de tareas esté destinado a perder. A esta pugna hace referencia

Pablo Storni en el siguiente texto extraido del Boletin del Departamento Nacional del Trabajo.

“A1in existe, en algunas de las fibricas, ¢l sistema ltamado rueda, €} que consiste en un grupo de obreros, cuyo mimero varia,
colocados de manera que, cada uno de efios va haciendo, tna parte determinada del botin, y todos juntos, hacen también, cn las 9
horas y media de trabajo, una cantidad de pares. Ese procedimiento de pasar, de mano en mano, el botin que sufre en cada una de
¢llas una de las operaciones complementarias, es lo que constxtuye el sistema llamado rueda, el que, segin se me ha dicho, prouto
desaparecers del todo, para dar paso a la maquina quc lo sustituira,™

Si bien la division del trabajo favorece su posterior mecanizacion y, en ese sentido, hay una continuidad de
un sistema a otro,Aa la vez se opera una revolucion que transforma los ¢cimientos sobre los que descansaba el régimen
manufacturero, La division del trabajo descompone el proceso productivo en sus distintas etapas; especializa al
obrero junto con sus herramientas, que luego pueden pasar a formar parte de maquinas que realizan la tarea parcial

antes ejecutada por el obrero. Pero la gran industria no aparece de la noche & la mafiana ni se coloca frente a la

2BDNT, n° 15, 31 de diciembre de 1910, pég. 806,



manufactura con su forma definida, sino que una marafia de formas transicionales ocupa el lugar de ese pasaje. A
dichas formas transicionales, donde la maquinaria empieza a ganar terreno, pero aun no ha conformado un sistema de

maquinas, las englobamos dentro de la categoria de manufactura moderna.

Elegimos el afio 1903 para sefialar el inicio de este periodo de predominio de la manufactura modemna por
ser gsta la fecha en que se instala en el pais ung filial comercial de la USMCQ (Unites States Machinery Co),
empresa dedicada a la fabricacion y venta de maquinaria para la industria del calzado. Desde su arribo, esta firma
norteamericana impulsé una ripida mecanizacién del sector, de tal forma que unos afios mas tarde la revista La
industria de cueros y calzado juzgaba de este modo la transformacion ocurrida.

“El magquinismo con criterio sistemadtico, introducido sin ahorrar sacrificios, desde hacc varios afios —decia cn septiembre de
1909 La industrias de cueros y calzado- ha transformado casi radicalmente 1a fisonomia de nuestra indusiria, y en especial modo,
la fabricacion del calzado. Las grandes fbricas ubicadas en Buenos Aires v en las capitales de provincias, ya no emplean otros
sistemas de claboracion que medios mecanicos, wtilizados cn idéntica forma que en Estados Unidos y Europa. Con mgjor éxito
que it fa curticmbre, on virtud de ser mas sencillo el procedimicnto, fa industria cucnta con un plantel de obreros expertos que dia
a dia va siendo mas numeroso a la vez que mejor retribuido. Ello ha traido un perfeccionamicnto técnico sensible atn para
quicnes nada entienden de cstas cosas. Lo que antes era privilegio de una que ofra casa que poseia operarios especialistas, hoy es
patrimonio hasta de las tiendas y pulperias de campafta, El producto uniforme, bien concluido, vistoso, clegante y sélido a la vez,
pucde adquirirsc cn cualquicr parte y al mismo precio que antes s¢ pagaba el prusiano cstaquillado o ¢l botin de cuero cirado, con
un par de kilos de peso a causa del clavado de bronce escondido™

B. Importacion y produccion local de maquinaria para la industria del
calzado.

1. La USMCO en }a Argentina

La transiciéon de la manufactura a ta gran industria se vio favorecida en el caso argenting por un poderoso
trust norteamericano, la United States Machinery Co, empresa dedicada a la fabricacién y venta de maquinaria para
la industria del calzado. Bsta casa instal6 en el pais una sucursal destinada a 1a venta de sus productos a principios de
1903. Desde entonces, promovié un acelerado proceso de mecanizacion del sector. La magnitud de los cambios
promovidos por esta empresa en Ia industria argentina del calzado desde su arrivo al pais en 1903 es tal que justifica
la eleccidn de esta fecha como inicio de la etapa que estudiamos en este capitulo.

Al establecerse en la Argentina la USMCO traia como novedad, un juego completo de miquinas para
confeccionar célzado plantiliado en forma mecanica, denominado Goodyear welt. Se realiza un acuerdo con Bordas,
en cuyo taller se instalan las maquinarias por las cuales no habria de pagar nada durante los primeros dos afios de su
posesion, en tanto, en contrapartida, habia acordado prestar su fibrica para que funcionase como modelo publicitario

de la compafiia norteamericana,

3 “Informe sobre las condiciones de trabajo cn la ciudad de Buenos Aires.” BDNT, n® 15, diciembre de 1910.



“A principios dc 1903 iniciaba sus operaciones, estableciendo un escritorio en la ciudad, en la calle Chacabuco 431, 1a
United Shoe Machinery Company of South America, de Boston, con ¢l propdsito de implanter enire nosotros la fabricacion
mecanica. Traia un juego completo de perfeccionadas miquinas Good Year Welt, consideradas con razén como la dltima palabra,
v con las que trabajaban no s6lo los primeros establecimienios noricamericanos, sino los de la misma Europa,

Algunas de csas méquinas ya figuraban cn 2 o 3 fabricas argentinas, habiendo sido adquiridas directamente cn los
Estados Unidos, o de segunda mano en fabricas europeas. Recordemos que el primero que las introdujo en ¢l pafs fue D.P.Bruin
Buison, quien en 1899, a su regreso de un vigje a Europa, trajo las maquinas de puntear y emplantillar, las que poco tiempo
después vendia a D. Francisco Bordas, junto con las demds instalaciones de su taller. También poseian una o dos maquinas, las
fabricas de los scfiores Pagola, Martinez v Cia y de Luis Grisetti y Cia,

El activo agente general de la citada empresa, Mr, James W. Meloon sabedor de que ¢l St. Bordas poscia en su fébrica
de la calle Belgrano 2982, 1as dos mbquinas nombradas, cuyo mancjo habla aprendide permaneciendo dias y noche enteras junto a
ellas, y conociendo su enérgica voluntad y relevantes condiciones personales, le propuso utifizar el juego completo, para que su
emplea pudiera ser apreciado por los demés fabricantcs, tarea que el animoso industrial aceptd con entusiasmo, decidido a librar
verdadera batalla,

Poco ticmpo despuds, en ¢l mes de junio del mismo afio se improvisaba una completa fébrica en ¢l local de la Avenida
de Mayo 656, al que la compaiiia norteamericana habia trasladado sus escritorios, y en fecha sefialada, con Ia presencia de
numerosos fabricantes y periodistas, el sefior Bordas hacia funcionar simultédncamente las 45 maquinas que componian ¢} juego,
las cuales, ante ¢l asombro general, lograban claborar e¢n sélo 17 minutos un magnifico par dc zapatos, Tan interesante
demostracion fue ¢l punto de partida de la cvolucién més formidable que sufricra csta industria, pucs hasta ¢s¢ entonces ¢l
maquinismo s6lo habia intervenido como un modo auxiliar y no primordial det trabajo.”

Durante la manufactura en su forma clasica, las maquinas tienen un rol s6lo auxiliar, una funcion
secundaria, tal como lo hemos explicado en el capitulo anterior, Esta era la situacién predominante de la industria del
calzado en la Argentina hasta antes de 1903, Esto es, precisamente lo que se deduce de un modo muy claro de la cita
anterior: hasta entonces el maquinismo s;olo habia aparecido de “un modo auxiliar y no primordial al trabajo”. En
cambio, en la manufactura moderna, paulatinamente lag méaquinas adquieren un lugar mas relevante. No hablamos
aun de gran industria porque no se ha conformado un sistema de maquinas y muchas operaciones son todavia
efectuadas a mano. Todas las fuentes concuerdan en indicar el arribo de la USMCO como un punto de inflexién en ¢l
sistema de trabajo de la industria, en la medida en que ampli6é de un modo radical la cantidad de méquinas utilizadas
en ella. El sistema de arrendamiento favorecid una veloz difusion de las maguinas, en tanto permitia adquirirlas sin
invertir capital en su compra. Sin embargo, debemos notar que quien emprendiese estas reformas debia afrontar
gastos importantes vinculados ¢n parte con la ampliacién de los edificios y la infraestructura. El aumento de la escala
de produccion generaba también otros gastos, en la medida en que elevaba el capital que era necesario adelantar en
concepto de materias primas, medios de trabajo, etc. Por lo tanto, si bien para adquirir la maquinaria no era preciso
comprarla, esto no significaba que cualquiera pudiera acceder a ella. De todas formas es posible afirmar que el
sistema de arriendo acelerd la difusidn de las maquinas y brind6 inicialmente varias ventajas a los industriales
locales, no obstante esto, el mismo sistema resultara muy cuestionado €n momentos posteriores.

Distintos testimonios aluden al “servicio” que esta empresa prestd a la industria argentina del calzado. Los
comentaristas concuerdan en aseverar que la firma ofrecio, en todo momento, los ultimos disefios existentes, a 1a vez

que mantuvo un stock completo de repuestos. No menos decisivos han de haber resultado ¢l asesoramiento y el

4 Ugarteche, Op. Cit., pag. 328.



servicio téenico a sus clientes que mantuvo siempre la USMCO. Inicialmente esta empresa compmo con las ﬁrmas
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suropeas, sobre todo las francesas, que habian hecho en forma previa negocios en este mercado. Pronto se comprobd

la superioridad de las méquinas norteamericanas que tenian una productividad mayor y que ademas podian prescindir

de las actividades manuales complementarias que los equipos europeos exigian. Por otra parte ninguna firma europea

podia garantizar una provision de repuestos como la que contaba la USMCO.

“Algunas de las maquinas francesas para }a produccion de calzado instoladas en las fdbricas argentinas, incluyendo
stitchers, sluggers, welters, levelers y otras méquinas menores son una imitacidn de las correspondientes mdquinas
norteamericanas y son vendidas a mucho menor precio. Estd establecido, sin embargo, que las plantas con estas mdquinas
francesas no son tan productivas como aquellas con equipos norteamericanos, ¢n tanto gran paric del trabajo debe realizarse a
mano, mientras que la clase de trabajo correspondicnte ¢s realizado por la maquinaria americana, ganando, entonces, en volumen
y costo de produccion,

La maquinaria norteamericana no s6lo ha puesto en el mercado las mds completas lincas de maquinaria disponibles para
la fabricacion del calzado, sino que también manticnen un amplio y completo stock de piczas de repuesto. Hay una demora de tres
o cuatro semanas de viaje desde los Estados Unidos o Europa a Ia Argentina v habitualmente hay yna demora del mismo tiempo
para los trdmitcs aduancros de cstos articulos, por 1o que ¢s importante que los fabricantes de maquinaria dispongan de un buen
stock de piezas de repucsto para casos de roturas™

Diez afios mas tarde el predominio de la maquinaria norteamericana s¢ habia consolidado, pero la USMCO
mantenia su politica de proveer el mercado argentino con las Gltimas novedades en materia de maguinaria, a la vez
que continuaba brindado asesoramiento, a la vez que se responsabilizaba de contar con los repuestos que los

fabricantes pudieran llegar a necesitar,

“Es evidente para toda persona que estd familiarizada con los procesos de fabricacion del calzado en Estados Unidos
que la industria argentina ha sido fucriemente influenciada por las ideas americanas y que muchos métodos y soluciones
tipicamente americanos han sido adoptados en la industria argentina. Esto es especialmente cierto en las fabricas cuya produccidn
se asemeja mdis en su apariencia al calzado americano. No hay duda de que éste ¢s un resultado natural del sistema de instalacion
vy capacitacion implementado por la United Shoc Machinery Co, pucsto que los fabricantes locales sin cxeepeion han aprendido de
los gerentes y mecanicos de la compafiia norteamericana la mayor parte de lo que saben sobre Ja fabricacion de calzado por medio
del uso de maquinaria a fuerza motriz. Cada mejora en una méquina cn particular y cada nuevo modelo que estd disponible para
los fabricantes norteamericanos puede ser adquirido en las fibricas de Buenos Aires unas pocas semanas después de su primera
aparicién cn los Estados Unidos™”

La provision de un stock de repuestos constituye un servicio cuya importancia no debe ser subestimado; de
hecho, la maquinaria europea es desplazada definitivamente por la norteamericana cuando durante la Primera Guerra

Mundial se torna imposible conseguir repuestos para la maquinaria de este origen.

“El mercado argentino para maquinaria parg la fabricacion de calzado esta sicndo bien provisto en fd actualidad. Las
mﬁqumas europeas han sido virtualmente ¢liminadas, debido a la dificultad para obtencr partes de respuesto desde ¢f inicio de la

guerra”

El informe preparado en 1914 por el inspector del Departamento Nacional de Trabajo, Miguel Vidal,

* Ugarteche, Op. Cit., pag. 318.
% Butman, Arthur: “Shoe and icather trade in Argentina, Chile, Perit and Urnguay” en Special Agents Series, n® 37, Washington
Govcnnent Printing Office, 1910, pag. 62.

? Brock, Herman: “Boots, Shoes, Leathear and Supplies in Argentina, Uruguay and Paraguay”, EE.UU, Departamento de
Comercio Exterior: Special Agents Series, n°177, Washington Goverment Printing Office, 1919, pag. 52.
% Brack, op. cit., pags. 12/13.



confirma la preeminencia de las maquinas norteamericanos, a la vez que da algunos detalles sobre la forma de

implementacion del sistema de leasing vigente.

“Las maquinas que actualmente tiencn las fdbricas, la mayoria son nortcamericanas de las marcas Hunteect- Shoe
Machinery Cia of South América, Goodyear welt y ofras: todas estas maquinas las alquilan por 10 afios por ser esa la condicién
que imponen los fabricantes; cada una de ellas tiene un Reloj Registro, que marca el nlimero de calzado elaborado en las horas de
que funciona, en un talonario ¢stableciendo diariamente 1a produccion. La Cia que alquila ¢stas maquinag tiene sus agenies en la
Capital v cste alquiler lo cobran por par de calzado que hacen las miquinas ¢n la siguicnte forma: por par de calzado fino 10
centavos, por otros demés inferiores o centavos y por los chicos 5 centavos.™

2. La competencia nacional: La casa Enrique Schuster.

Durante la Primera Guerra Mundial se funda la casa Schuster, en 1915, dedicada originalmente a la
fabricacion de pomadas, barnices y otros articulos para el calzado, asi como la importacion de maquinaria para esta
industria. Dos afios mas tarde, en 1917, esta empresa inicia la fabricacion local de maquinaria, tras haber comenzado
con fa produccion de repuestos. El caso de 1a empresa de Enrique Schuster forma parte de una corriente general
durante el periodo en que, para cubrir las necesidades que el conflicto bélico generaba, se desarroila en el pais una
serie de industrias auxiliares como la fabricacidon de hormas, tintes, pomadas, colas, etc.; sin embargo la firma de
Schuster represents en la industria del calzado ¢l punto mas alto de esta evolucion, en la medida en que se avoca ala
fabricacion de maquinas, destinadas no sdlo a la industria local sino también a los paises limitrofes. En 1927 Felix de

Ugarteche resefiaba la historia de esta empresa:

“Las crecientes necesidades de la manufactura del calzado durante los afios de In guerra mundial, tuvieron la virtud de
hacer que surgieran o se desarrollaran varias industrias, aparte de propender pujantemente af adelantamiento de la curtiduria. La
falta casi absoluta de importaciones intensificé entre nosotros la produccién de hormas, tacos, viras, adomos, y de diversos
articulos para 1a terminacion del calzado, como pomadas, barnices, ct¢., v dio lugar a la implantacion de una nueva industria: la
fabricacion de maquinas, iniciada por los Sres. Enrique Schuster v Cia,, a quicnes debe presentarse como precursores en Sud
Amdrica,

Se inician en abril de 1915 como fabricantes de tintas, britlos y barnices e importadores de mdquinas, y 2 aflos después
se lanzan con decisién a una empresa con la que habrian de propender firmemente a la evolucion de la industria del calzado, en
ese entonees por la falta de importacién de maquinarias. Fundada, asi, la primera casa e¢n esta parte del continente, dedicada, en
los primeros mescs, a 1a fabricacién de ropuestos y, muy lucgo, a la produccion de perfeccionadas méquinas, prestando valiosos
servicios a esta industria no solo de la Argentina, sino det Brasil, Chile, Uruguay, Bolivia, Paraguay y Perd. Durante v después de
1a guerra han exportado maquinas a esos paises. Ademds, no hace mucho iniciaron la exportacion a dos naciones europeas: Italia y
Espafia, con franco éxito, y piensan extenderla a otros paises det globo.” 1

Inicialmente la empresa posee pequefias dimensiones, pero muy pronto comienza un gradual aunque

continuo crecimiento que se manifiesta en traslados y ampliaciones. Aqui relatamos su evolucion hasta el afio 1920,

511\'0

seglin la cronica que la firma realiza en un libro destinado a conmemorar el 35™° aniversario de su fundacion:

“Tan importante entidad inicid sus actividades el 14 de abril de 1915 ¢n el local de la calle Belgrano 1776, que amplié
de inmediato con e} contiguo 1786, donde instalé la fabrica de méquinas, si asf puede llamarse, bajo cuyos techos construiase

? Vidal, M: “Informe estadistico de Jas 102 fabricas dc calzado de la Capital Federal correspondiente al aflo 1914” en Vidal, M.:
Algunos de mis trabajos relacionados con las industrias racionales B, Aires, Socicdad Gréfica Argentina, 1916, seccidén sin

Paginar,
® Ugarteche, op. Cit., pag. 399.



poco despucs la maquina combinada de desformar “La Pauling”, hermoso exponenic de la técnica y de la indusiria, y se fabrican
repuestos para toda clase de maquinarias. Al mismo tiempo, en el amplio local de la calle Giradot 1999, esquina Acha, instaldbase
la fébrica de cemento y corchos para relleno y otros productos quimicos para la industria del calzado y afines. En 1920 los talleres
cran trasladados al local de vastas proporeiones, ¢n la calle Liniers 2301 al 2343, quedando los dos de la calle Belgrano para
depdsitos y cscritorios...”!!

La empresa tiene maquinas patentadas por ella, como “La Paulina” y una adaptacion de la maquina Landis
para coser la vira a la alpargata. Reproducimos un extracto de un texto de la UIA, de 1935, citado en ¢l libro de la

empresa Schuster.

“Su fundador, don Enrique Schuster, hombre de ideas elevadas y anmimoso espiritu, comprendid prestamente, que ¢l
conflicto mundial deparaba a nuestro pais la oportunidad de emancipar sus industrias de su sujecién a los grandes centros
mundiales productores de mdquinas, y en consecuencia abord6 resuelta y arriesgadamente la construccién de maquinas para
nucstra manufactura. De esta época data 1a existencia de “La Paulina”, famosa méquina combinada de 1a casa Enrique Scuster y
Cia, que permitid iniciarse ¢n nuestra industria a muchos de nuestros industrialcs que hoy figuran en primera fila cntre los
fabricantes de calzado. Paralelamente a estas actividades y previondo ¢l gran desarrollo que nugstra manufactura alcanzaria con el
andar de los afios, el sefior Schuster concibié sus planes en concordancia con ese desarrollo ¢ instald una fabrica de cemento,
corchos para relleno, productos quimicos, pasta para puntas duras y ofros elementos indispensables para la terminacion def
calzado. Fuc ¢sa la primera fabrica argentina de productos quimicos para nuestra industria™?

Esta empresa debe competir con la poderosa USMCO, por eso todos sus esfuerzos publicitarios intentan
diferenciarse de ésta. El eje de su campaiia se centra en el sistema de leasing o arrendamiento de maguinas que
practicaba la empresa norteamericana. Como vimos, si bien este sistema habia facilitado la adquisicién de
maquinarias a quienes no contaban con el capital suficiente para comprarias, representaba un alto costo que no
redundaba en la capitalizacién del industrial. La firma de Schuster (South American Shoe Suply Co. Schuster, Erlich
y Cia) en cambio, vende todas sus maquinas (tanto las que importa, como las que fabrica) hecho que se encarga de
recalcar en cada aviso donde promociona sus productos. Leemos, asi en la Revista del Cénlm de Fabricantes del
Calzado;

“N.B. -No pertenceemos a ningin TRUST, {odas nuestras mdguinas son vendidas y no alquiladas. Vale.

¢ Por qué arrendar lo que puede ser propio?

(Por qué pagar sumas mensuales cuando puede dejarlas en su bolsilio?

2 Por qué pagar indcbidamentc? E1 buen comerciante progresa con lo que cconomiza,”

3. Singer

Las maquinas de coser empleadas en gran parte de las tareas de aparado pertenecian a la marca Singer.
Asociada al mundo de los sastres y las costureras, a importancia de esta firma en el pais ha sido siempre reconocida.
Su influencia en la fabricacién de calzado tampoco fue desdefiable. Ya habiamos hecho referencia a la temprana
aparicion de la maquina de coser, tanto dentro de los talleres como entre los trabajadores a domicilio; resta aclarar,

entonces, que la gran mayoria de estas maquinas eran provistas por la Singer Sewing Machine Company.

U Casa Envique Schuster S. A. 1.C.: Un esfuerzo industrial argentina, Talleres Graficos Alvarez Hnos. y Cia, 1950, pags. 35/36.



“...Practicamentc todas las maquinas de aparado utilizades en la Argentina son productos de la Singer Scwing Machine
Co. Esta organizacion mantiene una oficina y un depésito en Buenos Aires y sucursales en pricticamente todas las ciudades de
alguna importancia én la Repiiblica Argentina™ '

La temprana aparicion de estas maquinas se explica por el trabajo de consignatarios de la empresa que,
desde 1876, operaron en el pais; més tarde la empresa montd su propia sucursal en ¢l pais, La firma importaba una
amplia variedad de modelos destinados a la fabricacion del calzado que eran adquiridas por las fabricas, los talleres
de aparado e incluso por obreros que trabajaban en su domicilio.

“La Singer Machinery Company ¢s otra fuerte entidad importadora de maquinas para la industria del calzado. Su
iniciacidn cn ¢l pais data de 1876, en que esa firma, universalmente conocida, comenz6 a vender sus mdquinas entrc nosotras, por
medio de consignatarios. En 1906 implantaba su propia organizacién, abriendo agencias ¢n distintos puntos para la venta,
reparacién y ensefianza de sus maquinas, tan difundidas algunas de ellas en los hogares argentinos.

Para la fabricacion de¢ calzado importa 322 variedades de maquinas con las que s¢ realizan 23 operacioncs distintas,
Durante los altimos diez afios |1917-1927] Hegaron a 3.98Y las maquinas vendidas, figurando cntre sus poscedores cerca de 500

fabricas y talleres de aparado y un alto miimero de oficiales que trabajan a domicilio; sus operaciones en el mismo lapso sumaron
1.595.6008 m/n. "

C. Proceso de trabajo.

Como hemos visto, las actividades comerciales de la USMCO favorecieron una rapida modernizacién del
sector en la Argentina, que ocuparé s6lo unos pocos afios en recorrer ¢l camino que la industria norteamericana habia
transitado & lo largo de todo un siglo, A su vez, esta circunstancia permitié que se incorporaran los nuevos adelantos
técnicos sin seguir el orden estricto de su aparicién, lo que did lugar, en determinados casos, al uso simultdneo de
procedimientos anticuados junto a otros sumamente modernos. En esta seccidén comenzamos por analizar el proceso
de trabajo tal como s¢ cumplia en las empresas mas avanzadas del sector para después examinar las particularidades
de algunos establecimientos.

La principal fuente que utilizamos en este apartado es una descripcion realizada por Miguel Vidal,'
inspector del Departamento Nacional del Trabajo, que data de 1914, aunque fue publicada en 1916, Nos situamos,
de este modo, en la segunda mitad de la etapa examinada (1903-1920). Las diferencias que existen dentro de la
etapa considerada son menores. pueden observarse una serie de cambios menores vinculados con el incremento
paulatino del nimero de méaquinas empleadas, pero ya se contaba con las maquinas principales al principio de este

periodo. El informe de Vidal viene acompafiado de un listado de las operaciones que componen el proceso de

trabajo (ver el apéndice de este capitalo); esta némina nos permite cubrir los espacios en blanco que encontramos en

2 Las grandes industrias, Camara de la industria del calzado, pags. 163 y 166, citado por: Casa Enrique Schuster, op. cit., pag.
32. .

3 La industria argentina del catzado, 1" 26, abril de 1919,

" Brock, op. cit., pag. 25.

13 Ugarteche, Op. Cit., pag. 397.



dicho informe. Si bien con estos datos obtenemos ya una vision acabada y completa del proceso de trabajo quedaban
ain algunas imprecisiones o lagunas, Vidal no describe todas las operaciones implicadas con la misma exactitud,
nos relata en cambio el modo general del funcionamiento de cada una de estas maquinas y las tareas que realizan los
distintos obreros, deteniéndose ocasionalmente en algunos aspectos que acapararon su atencion,

Gracias a que Vidal menciona el nombre completo de las maquinas que encuentra en la fabrica argentina
pudimos complementar la informacién que €1 nos brinda con una segunda fuente, un informe sobre salarios y horas
de trabajo en la industria del calzado editado en 1918 por el Departamento de Trabajo norteamericano, cuyo anexo
describe minuciosamente las ocupaciones de los obreros del sector.'” Es importante recalcar aqui que las méquinas y
modelos que Vidal encuentra concuerdan con aquellos en funcionamiento en los Estados Unidos. Esto es posible
porque la USMCO, la firma que practicamente monopoliza el mercado de maquinaria para la industria del calzado
en Estados Unidos, era también la principal proveedora en la Argentina y comercializaba al mismo tiempo los
mismos modelos en ambos paises. De esta manera, gracias a estas circunstancias y al correcto y completo registro
del nombre de las maquinas por parte de Vidal,'® hemos podido cruzar ambas fuentes y utilizar en nuestro provecho
la informacidn del Departamento de Trabajo norteamericano, Esto nos permitio precisar ¢l modo en que los obreros
hacen funcionar las maquinas puesto que enumera y explica cada uno de los pasos de estas operaciones. Por
ejemplo, Vidal nos relata que en la tarea de montado el obrero opera mediante una serie de palancas y pedales la
maquina “Consolidated-Hand Method - Lasting Machinery” que estira el cuero alrededor de 1a horma y lo sujeta
con tachuelas que clava autométicamente. E! informe norteamericano completa esta informacion al indicar que si las
tachuelas estuvieran mal colocadas el obrero debe retirarlas y reiniciar la tarea. Al describir el trabajo con la
“Automatic Sole Levelling” Vidal nos explica que el operario coloca ¢l calzado en una méquina que asienta Ia suela
por medio de sus dos rodillos concavos y que el obrero atiende dos de estas maquinas a la vez. El informe
norteamericano repite estos datos, pero ademas nos brinda los pormenores técnicos de esta maquina, narrando
incluso ¢l sentido en que se mueven los rodillos, Asi en la mayoria de las operaciones hemos podido ampliar con el
informe del Departamento de Trabajo norteamericano los datos que Vidal nos proporciona.

La descripcion del trabajo de los obreros puede, por momentos, parecernos breve, pero esto obedece a las

mismas caracteristicas del trabajo mecanico: a excepcién de un par de maquinas cuya operacion es mas compleja,

16 Vidal, M., Op. Cit., pags. 18/24.

Y7 United Statcs Department of Labor. Burcau of Labor Statistics: *“Wages and hours of labor in the boot and shog industry: 1907
to 19167, Wages and hours of labor series, n° 27, Bulletin of the United States Burean of Labor Statistics, n® 232, Washington,
Goverment printing office, 1918, pags. 133/164.



como las de centrar 0 montar, ¢n la mayoria de los casos la labor del obrero se limita a sostener el calzado, guiarlo
frente a variados dispositivos, alimentar las maquinas o presionar palancas y pedales. Sin embargo, quedan

actividades que conservan su caracter manual, como el armado y hay, a la vez, infinidad de pequefias operaciones

que también se ejecutar manualmente, como poner y sacar ¢l calzado de la horma, o humedecer ¢l calzado en los
momentos necesarios. En los casos donde la descripcion de Vidal no nos permite afirmar si €l trabajo era manual o
mecanico, lo aclaramos y nos remitimos a las condiciones imperantes en el momento en otros establecimientos de
similares caracteristicas.
Recordemos que las principales etapas de la fabricacion del calzado son siete:

1) Corte de cueros. |

2) Corte de suelas, contrafuertes y plantillas,
3) Aparado, donde se cosen las distintas partes que componen la parte superior o parte bala del calzado.

4) Montado: se ubican y aseguran las distintas partes del calzado sobre la horma.

5) Emplantillado: se une por medio de costuras la suela con la parte bala del calzado. En esta etapa también se
colocan los tacos.'”

6) Acabado: se pule, tifie, lustra y limpia el calzadé.

7) Entpaquetado.

1) E! corte del cuero: Esta es una de las ultimas secciones en mecanizarse por lo que constituye un bastion del

trabajo calificado. Recordemos que, segin Hazard, hacia 1920 sblo algunas de las fabricas del estado de
Masachusetts habfan introducido méquinas en su seccién de corte.” Del mismo modo, el informe del Departamento
de Trabajo norteamericano nos proporciona informacion tanto sobre el trabajo manual como del mecénico. Cuando
el trabajo es manual, el obrero utiliza algunos moldes o sacabocados para cortar las distintas partes. El obrero coloca
¢l cuero sobre la mesa de cortar y distribuye los moldes sobre éste, de manera de aprovechar lo mejor posible el

material. Luego corta las piezas pasando una cuchilla alrededor del molde. En el trabajo mecanico se emplea una

'8 Las campaftas destinadas a publicitar las maquinas comercializadas por Ja USMCO en las principales revistas del medio nos
brindan una comprobacidn adicional, en la medida en que estas miquinas concucrdan por completo con la informacion provista
por Vidal y por el informe norteamericano.

? Los distintos sistemas de fabricacion det calzado se diferencian por ¢l modo en que fa suela se une al corte o parte bala del
calzado. Ademds del método de emplantillado que nosotros describimos, se empleaban, entre otros, ¢! sistema de costura McKay
(donde al no emplearse vira la sucla se une directamente con ¢l corie mediante una costura que queda expuesta del lado interno
del calzado, haciéndolo incémodo al usuario) y ¢l estaquillado donde s¢ cmplean cstaquillas en vez de costuras.
 Ver: Hazard, Blanch Evans: The organization of the boot and shoe industry in Massachuseits before 1875, Cambridge
University Press, 1921, apéndice A, p. 160/161. En cambic en la década del 40° ya estaba completamente mecanizada, ver:



prensa que efectiia el corte a través de matrices (que cumplen la funcién de los viejos moldes). La mesa de corte es
similar a la usada en ¢l trabajo manual, pero tiene una prensa de hierro suspendida sobre ella. El obrero distribuye

€8as matrices en la posicion adecuada sobre ¢l cuero de modo de no desperdiciarlo y en vez de cortar el material con

su cuchilla, acciona una palanca que hace descender Ia prensa, que presiona las matrices contre el cuero, cortandolo,
cuando 14 palanca es liberada, la prensa regresa a su posicion inicial, La misma maquina podia emplearse para cortar
piezas de cuero o forro permitiendo, ademas, trabajar al mismo tiempo sobre una mayér cantidad de piezas. Por
ejemplo, mientras el cortador manual trabaja sobre una pila de 8 a 12 pafios de forro, en la maquina se pueden cortar
de una vez hasta 32 capas de género. Esta maquina no aparece ¢n la descripcion de Vidal, 1o que no es sorprendente
porque sélo se las encontraba en unas pocas fibricas del pais. Si menciona, en cambio, una pequefia maquina

llamada “Amzeen” que se utilizaba para doblar los cantos de los cortes, dandoles una mejor terminacion,

2) El corte de las suelas: Bl primer paso es la clasificacion: un obrero examina las suelas y las separa de acuerdo a su
calidad en tanto durabilidad del material, su textura y consistencia. Esto se hace para que los zapatos de una misma
clase tengan suelas del mismo grado. Las suelas se separan en distintas cajas de acuerdo a este criterio. Debido a la
enorme fuerza y tiempo de trabajo humano que el corte de suelas representaba al realizarse en forma manual, fue una
de las primeras tareas en las que se recurrid al empleo de maquinarias. Recordemos que cuando Manuel Chueco, en
1a década del 80°describe una fabrica de calzado, la Unica maquinaria a que hace referencia es la empleada para
cortar y comprimir la suela,

Hacia 1914 encontramos dos sistemas distintos para el corte de suelas: en ¢l primero de ellos éstas se cortan
por medio de matrices de acero con la forma y tamafio deseados. Fl operario coloca la suela sobre la mesa de cortar y
acomoda sobre ella las matrices, de modo de aprovechar al maximo el material y asegurarse que las suelas cortadas
tengan todas la misma calidad. (Las diferentes partes del cuero poseen distintas calidades y generalmente se usan
tanto para suelas de distinto nivel, como para distintos cortes como tacones, contrafuertes, etc.} Una vez acomodadas
las matrices o sacabocados, el obrero acciona con su pie un pedal, haciendo descender una pesada plancha de a;:ero
que presiona los sacabocados contra el cuero, retornando luego a su posicion inicial en forma automética. Esta
maquina es mencionada con ¢l nombre de “Dieing-On-Machine”.

El segundo método empleado en el corte de suclas s més antiguo y presenta, frente al anterior, varias
desventajas: en principio requiere dos maquinas y por lo tanto dos operarios para complear el mismo trabajo, al

tiempo que desperdicia una mayor cantidad de material, En este caso las suelas son primero cortadas en tiras por la

Fortunato del Rio, Felipe y Gémez Palmes, Julio: La industria del calzado y el cuera en Estados Unidos y las posibilidades



méquina “Power Stripping Machine” y luego se da a ¢éstas el tamafio y forma deseados con la “Planet-Sole-
Machine”. El obrero coloca las tiras de suela en el centro de la méquina, sujetandolo firmemente a través de un pedat

y ubica sobre ellas un molde de madera. Al accionar una palanca, desciende una pequeiia cuchilla que recorre el

contorno externo del molde, cortando la suela exactamente con la forma de éste. La misma maquina se usa también
para plantillas; en ese caso, la operacion es idéntica excepto que éstas son confeccionadas en base a suelas mas
delgadas, que se cortan exactamente ajustadas a la forma de la horma, mientras que a las suelas, que son maés
gruesas, se las corta de un tamafio un poco mayor. En Ia fabrica descripta por Vidal se empleaban ambos sistemas,

Después de cortadas, las suelas se pasan por una maquina que rebaja las partes desiguales. El operario la
ajusta o calibra segun el grosor que desea para las suelas. Estas son alimentadas por ¢l obrero a la maquina, donde
dos rodillos la transportan bajo una cuchilla fija que rebaja el sobrante de cuero del lado de 1a carnaza (la parte del
cuero que estuvo en contacto con la carne del animal) y de esta manera deja la suela delgada y pareja. Luego se pasa
la suela por la maquina de cilindrar que reemplaza ¢l amartillado que antes se hacia 4 mano, y une fuertemente las
fibras. El obrero coloca 13 suela en la maquina que posee dos rodillos giratorios que apelmazan la suela y al mismo
tiempo, una vez completado el proceso la expulsan por el otro lado de la maquina. Al cabo de estas operaciones, se la
introduce en una maquina de amoldar, que le da una forma ajustada a la confipuracién de la horma. Esta miquina
tiene dos moldes, entre los cuales se coloca la suela y que al 'unirse, imprimen su contorno a la suela por medio de
una gran presién.

Tras esto, un abrero realiza una nueva clasificacion de las suelas y plantillas, semejante a la primera aunque
més sencilla por cuanto el operario debe diferenciar entre una menor variedad de materiales.

La seccion de suelas es, ademas, donde se confeccionan los tacos. De los pedazos de suela pequeiios se
cortan las tapas del tacon que s¢ colocan una encima de otra. Cada una de ellas debe ser minuciosamente encolada
por el obrero que luego las coloca en el aparato llamado “Heel building N°27, éste une las tapas a la altura deseada y
automaticamente las acomoda; luego, también en forma automatica, inserta un clavo en el centro del taco, que queda
ya armado. Si bien no es mencionada por Vidal, una maquina de uso muy comun (de empleo més generalizado
incluso que el “Heel Building™) s el compresor de tacos: el operario ¢coloca los tacos de a uno en ¢l cargador de esta
maquina, que los transporta hacia un molde del tamafio exacto de los tacos, donde éstos son sometidos a una gran
presion, tras lo cual, el taco es eyectado por el lado opuesto de la maquina,

De la suela también se cortan los cambrillones (el reftierzo que se ubica debajo del arco del pie), las partes

duras y el contrafuerte del calzado (la parte ubicada alrededor del talon); éste Gitimo después de cortado es rebajado

argentinas en danel mercado. Bs. Aires. 1943, Talleres Graficos D. P. Costa.



en sus cantos con la maquina “Trip-Counter Skiver”, que trabaja en forma similar que la maquina de rebajar suelas.

A las plantillas se les hace una incision en todo su contomo, con lo que se abre una ranura o hendido por

donde después ha de pasar la costura; en una segunda operacién los bordes o labios del hendido son levantados
formando una pestafia. Vidal menciona la maquina empleada en esta segunda labor, la “Goodyear-Lip-Turner”,
confundiendo su funcion con la anterior. En la primera operacién el obrero ubica el borde de la plantilla en la
“chanelling machine” y 1a guia alrededor de todo el borde, comenzando por el talon, El obrero que opera Ja segunda
maquing (la “Goodyear Lip Turner” mencionada por Vidal) sostiene el calzado de modo que ¢l hendido quede frente
a una pequeiia rueda giratoria con forma de bisel. En una tercera operacion, aparentemente realizada a mano, se da
tinta al hendido.
3) El aparado: Es un conjunto de tareas menores, fundamentalmente de costura, donde se unen las distintas piezas
que componen la parte superior del calzado.?’ El empleo femenino se concentra en esta seccién (junto con la de
empaquetado); a la vez, y ambos fendmenos no se hallan desvinculados, es agui donde el trabajo a domicilio es més
importante y perdura por mas tiempo,

Las aparadoras doblan las cafias, colocan la tira trasera y .los refuerzos eﬁ el lugar destinado a los ojalillos;
con cemento pegan la cafia por la parte de atras que fijan posteriormente con una costura. El forro se cierra de la
misma manera ﬁon una costura, colocandose después en la cara interna de las .caﬁas para fijarlo con una costura por
su alrededor. Se refila con una tijera el sobrante del forro y se perforan los ojalillos en los lugares marcados. Acto
seguido la aparadora coloca la puntera con su punta dura y las barretas, uniéndolas con uha costura. Lo mismo hace
para unir la cafia y la capellada, Todas estas costuras se hacen con méquinas semejantes a las Singer comunes.
Existen maquinas especiales para hacer los ojalillos. Las aparadoras que trabajan dentro de las fabricas solo deben
guiar las piezas, mientras las que trabajan a domicilio, ain en 1908, tienen que proporcionar la energia a la maquina
para su funcionamiento, por medio de sistemas de pedales.

4) El montado: El corte, la plantilla y el contrafuerte llegan hasta un operario que ya tiene consigo la horma
adecuada. Entonces clava la plantilla siguiendo el contorno de la horma y lo mismo hace con el contrafuerte. Luego
ubica el corte encima de la horma y lo acomoda en su posicion correcta, estirandolo con sus pinzas y clavandolo con
tachuelas. Vidal no mencionma esta operacion en su informe, por lo que suponemos que en la fabrica que él visitd

esta tarea se haciz manualmente, Pero esto también podia realizarse empleando Ia maquina de cenirar o “Pulling

2 En ¢l texto de Vidal que utilizamos como base para esta explicacion no sc dotalla of trabajo de csta seccion, aunque ésie aparcce
cn el listado de operaciones que serealizan. A nucstro juicio, ¢s probable que la fbrica quc é1 observd dicra cstas tarcas para



Over Machine”, de uso bastante comun, al menos entre los principales establecimientos del pais. En ese caso dos
obreros se ocupan de la tarea: un primer operario, lamado a veces armador, recibe la horma a la cual ya se le ha

clavado la plantilla, humedece el cuero y coloca el contrafuerte entre el forro y el corte a la vez que coloca éste

uitimo sobre la horma. Luego el trabajo pasa al operador de la maquina de centrar: éste coloca el zapato en la
maquina, cuyas pinzas sujetan el corte del zapato en distintos sitios a cada lado del mismo. El operario se situa de
forma tal de ver cuando el corte ha sido correctamente centrado. En ese punto presiona un pedal, cerrando las pinzas
que estiran el cuero firmemente en torno a la horma ejerciendo, sin embargo, sélo la fuerza necesaria para ¢llo, con
1o que se evitan roturas del material por desgarramiento. La maquina se detiene en este punto y el operario puede
hacerla arrancar nuevamente o detenerla a voluntad. Antes de continuar examina si todas las partes han sido jaladas y
estan situadas correctamente sobre la horma. Si una parte no ha sido ubicada correctamente, puede situarse en la
posicion deseada, operando algunas palancas, Una vez satisfecho con la forma en que el corte del zapato se ha
ajustado a la horma, el operario presiona un pedal y las pinzas se mueven rodeando la horma, tras lo cual la méquina
coloca automiticamente dos tachuelas de cada lado y otra en la punta para mantener el corte en posicién, Por (xhimo,
y por si la tela del forro pudiese haber quedado arrugada debajo del cuero, el operario la estira con sus pinzas dg
mano.

Es aqui cuando comienza la operacion del montado propiamente dicha, una de las mas dificiles e
importantes a la vez. De su buena ejecucion depende la calidad del zapato, pues en este paso el corte adquiere su
forma definitiva. Cuando esto se realizaba manualmente era necesario que el zapatero desplegara toda su fuerza y
destreza para estirar el cuero con las pinzas de montar y clavarlo sobre la horma, haciendo esto de manera tal que el
cuero resultara tensado en todas sus partes por igual. Tal como lo indica sa nombre, fa maquina que reemplaza a la
mano humana en este trabajo reproduce exactamente todos sus movimientos: la “Consolidated-Hand-Method-
Lasting-Machinery” estira el cuero uniforme y fueriemente alrededor de la horma y a cada tirén que dan las tenazas,
clava automéaticamente una tachuela que sujeta el borde del corte a la horma. De esta forma el corte queda sujeto con
la misma tensién en todas direcciones. Hecho esto se lo estaciona por un breve lapso antes de comenzar la siguiente
operacion, a fin de que termine de amoldarse a la horma y complete su secado.

Veamos en més detalle como funciona esta maquina descripta por Vidal: el operario sostiene el zapato por
¢l borde o canto, de tal forma que las pinzas jalan el corte-y lo estiran con una tensidon pargja sobre la horma.

Inmediatamente después de esto un aparato clava las tachuelas en forma automatica sobre la horma para sostener el

hacerse a domicilio v, por lo tanto, cl inspector del DNT, pudo sdlo copiar la lista de operaciones, pero al no haber podido ver
como sc realizaban no las incluye en su descripeidn,



corte en su lugar. En caso de que alguna parte del zapato no hubiese sido correctamente montada, ¢l operario retira
las tachuelas y reinicia la tarea. En el trabajo de calzado emplantillado, esta maquina es a menudo utilizada para

montar s6lo la parte lateral y la capellada, mientras la “Lasting Bed Machine” hace lo mismo con la puntera y el

contrafuerte. Si una fabrica utiliza sblo la “Bed Machine” se ve obligada a montar los costados y la capellada a
mano. Tanto en el centrado como en el montado el operario debe ser cuidadoso, pues en caso de estirar demasiado el
corte éste acabaria por romperse.

En sintesis, segin la descripcion de Vidal, en la fabrica por €l visitada, el armado se efectuaba en forma
manual, no tenemos certeza sobre el centrado (suponemos que también era realizado en forma manual), mientras
sabentos que el montado se completaba en forma mecéanica, con una sbla maquina (“Consolidated Hand Method
Lasting Machine”) que realizaba la totalidad del trabajo. Segin la descripcion en el informe del Departamento de
Trabajo norteamericano, el armado era esencialmente una tarea manual, mientras que el centrado podia ser mecanico
0 manual; por el contrario el montado era realizado siempre en forma mecénica, presentandose una diferencia segin
se utilizaran la “Bed Lasting machine”, la “Consolidated Hand Method Lasting Machine” , 0 ambas a 1a vez: en el
primer caso, 1a tarea debia complementarse con alguna tarea manual; en ¢l segundo y tercero todo el trabajo estaria
mecanizado, resultando més productivo cuando eran empleadas a la vez los dos tipos distintos de maquinas, pues de
este modo éstas podian ser calibradas especialmente para la tarea especifica adjudicada a cada una.

Las dos Ultimas tareas de esta seccion son simples: la primera consiste en remover las tachuelas (excepto
unas pocas de ellas) una vez que el corte, montado por algunas horas en la horma se ha amoldado a ésta. En la tarea
final de esta seccion se recortan o desbraban los sobrantes y arrugas acumulados en la punta del calzado. Del informe
de Vidal se infiere que estas operaciones se efectuaban en forma manual.

5) Emplantillado; El cerco o vira es una tira de cuero que se cose alrededor del zapato empezando a un lado de la
talonera y terminando en el opuesto. Es cosido contra el hendido de la plantilla, uniendo a ésta con el corte y la vira;
en una operacién posterior se une une la vira con la suela. Esta operacidn era una de las més dificiles y laboriosas, se
ejecutaba con una lezna (especie de punzén curvo) e hilo encerado, que podia facilmente cortar al operario que
realizaba este trabajo. El obrero sentado debia sujetar el zapato entre sus rodillas y completamente agachado realizar
la costura, éste era un procedimiento lento y que demandaba al obrero toda su fuerza: se comprende por qué la
invencidn de una maquina que realizara esta tarea revolucioné la fabricacion del calzado, tal como sucedié con la
aparicion de la “Goodyear Welt”. Con una sola operacion de esta maquina se une a la vez el cerco o vira a la plantilla
y al corte. El hilo pasa por el hendido abierto previamente en la plantilla, La méquina que realiza esta tarea posee una

aguja curva y un dispositivo para mantener caliente la cera con que se recubre el hilo en forma automatica. Con esto,



ademds de eliminarse la dura tarea de emplantillado manual, se suprimen todos las tareas previas destinadas a
preparar el hilo de coser. En ¢l trabajo mecanizado la funcién del obrero se limita a sujetar y guiar el zapato durante

1a costura.

Una vez que el cerco o vira se ha cosido a la plantilia se recortan el hendido, un sobrante del corte y de la
vira, la cual es amartillada con una maquinita llamada “Good Year Wealt Beater”. El obrero que opera esta maquina
guia el zapato por debajo de un martilio mecénico que empareja su superficie. Sobre la plantilla se extiende una capa
de una mezcla de aserrin de corcho con cola. Luego se aplica sobre la suela una espesa capa de solucion de goma
elastica por medio de la maquina “Economy Cementer”, que cuenta con un depdsito para esta substancia que es
impulsada ahasta los cepillos en la medida deseada por medio de cierta presion de aire mantenida en su interior, De
este modo el material es distribuido por los cepillos sobre la suela.

El zapato es colocado entorces en la maquina “GoodYear-Improved-Sole-Laying-Machine”, La suela se
ubica sobre la planta del zapato y al accionarse la maquina, un molde de goma prensa la suela, encolandola
firmemente. En general estas maquinas son operadas en pares por un solo obrero (més bien podriamos decir que es
una maquina doble, mas tarde las habra cuédruples); el obrero saca el zapato de la maquina, lo reemplaza por otro
que deja bajo 1a presion del molde de goma, mediante la accion de una palanca, entonces cambia el zapato de la otra
maquina y asi sucesivamente,

En la siguiente operacion se recortan la suela y la vira de forma que ambas sobresalgan en la misma medida,
con la ayuda de la “Universal-Rough-Rounding-Machine”, que al mismo tiempo realiza un hendido en la suela.
Hasta entonces esta tarea dependia de la precision del obrero. Luego el hendido es abierto por Ia “Channel Opening”
lo que permite el paso de las puntadas al coser la suela con la vira. En esto se emplea 12 “GoodYear Rapid Ontosole
Lokostitch™. Esta maquina es un modelo particular de la “Goodyear Stitcher”. La costura pasa por ¢l canal abierto en
la suela. Las puntadas quedan a la vista del lado externo de la vira; en la suela, en cambio, se cubren al cementar y
unir los labios o pestafias del canal, Para eso se aplica al hendido una capa de solucion de goma elastica. No
encontrar referencias al uso de maquinas en esta Ultima tarea, nos lieva a suponer que ésta se desarrotlaba en forma
manual, Cuando se ha evaporado la bencina que el adhesivo contiene, se cierra el hendido por medio de la maquina
“Channel Laying”. En esta operacion los labios del hendido, que habian sido levantados, se bajan y cierran sobre las
costuras que quedan, de este modo, protegidas y brindan una temﬁnacién més prolija al calzado ya que se evita el
roce de 1a costura contra el pie. El obrero presiona ¢l calzado cont;a ¢l borde biselado de una rueda de la maquina
que gira y de esta manera empuja ¢l labio contra la suela, de modo de cerrar la incision.

Finalmente, se nivela cualquier irregularidad en la suela por medio de la “Automatic Sole Levelling” que



asienta la suela por medio de la presion de sus dos rodillos concavos. El operador coloca el zapato en una horma de
metal que incorpora a la maquina, donde es sostenida y asegurada por un perno y un apoyo para el talén o
contrafuerte. El operario presiona un pedal y ¢l zapato pasa autométicamente por debajo de un rodillo bajo fuerte
presion. Este rodillo se desplaza con un movimiento vibratorio desde el centro de la suela hacia el talon y luego en
direccion opuesta hacia el enfranque; por Gltimo, retorna realizando ef mismo movimiento hacia el talén. El rodillo
gira entonces a la derecha y repite 1a operacion de ese lado, luego vuelve & su posicion inicial, se desplaza a la
izquierda, realizando la misma tarea sobre ese lado. Finalmente, el zapato es movido hacia adelante y se lo libera en
forma automatica. Mientras un zapato se encuentra bajo presion ¢l operario se encarga de preparar el siguiente.

En esta etapa también se procede al clavado del tacon: la parte de la suela donde se ubica el tacon que hasta
abora no habia sido cosida, se unira a la plantilla y el corte por medio de la “Loose Nailer”. El operario coloca el
zapato en una horma de metal y lo guia mientras la méaquina coloca pequefios clavos de bronce en forma automatica,
los que quedan remachados sobre la plantilla, al golpear contra la horma de metal.

Los tacones ya prensados se clavan con suma rapidez por medio de la “Lightning Heeling” que es operada
por un obrero y su ayudante. El operario coloca el zapato en una horma de metal y pone el taco en posicion. El
ayudante coloca el nimero necesario de clavos en los agujeros de una gruesa plancha de acero que tiene una forma
similar a la del tacon. El operario mueve esta plancha que describe un semicirculo y asi hace caer los clavos
automaticamente sobre la otra plancha que sujeta el tacon por encima. Entonces, acciona la méaquina con un pedal; al
hacerla funcionar, clava todos los ¢lavos de un solo golpe, traspasando las tapas, la suela y la plantilla, que de esta
manera quedan fuertemente remachados por dentro del zapato vy con una pequeiia parte sobresaliendo por encima del
tacon, Después, en una segunda operacion de la maquina, la tapa buena, que el ayudante ha cubierto previamente con
cemento mediante el empleo de un cepillo de mano, es colocada exactamente en su sitio y presionada contra la parte
de los clavos que sobresale, clavaridola firmemente.

La siguiente maquina es la “Universal Slugging” que coléca piezas metalicas que refuerzan el tacon y lo
protegen del desgaste. Esta operacion también se la denomina “alambrar 1a tapa firme”. El operador de esta maquina
determina la cantidad deseada de metal para fos refuerzos. La méquina regula automaticamente la longitud de las
grampas, hay una bobina de alambre, de donde son cortadas o seccionadas automaticamente, para ser clavadas en los
agujeros que la maquina ha realizado a tal efecto con un punzén.

La tapa buena posee el tamafio exacto d_e_sqado para la base del tacon, pero las otras tapas aun son desiguales
y demasiado grandes, por eso se desviran (recortan). El operario presiona el zapato contra una serie de cuchillas que

giran de modo similar a las méaquinas de cepillar madera y recortan el tacon de la forma deseada siguiendo el



contorno de la tapa buena. Hay dos méaquinas distintas para las diferentes partes del tacon: una de ellas es la “Rotary-
Heel- Trimmery”, mientras que la bocatapa del tacon es desvirada por la “Post Heel Breasting”.

Los cantos del zapato son desvirados por medio de la “Forepart Trimmer”, que opera en forma parecida a la

maquina que desvira el tacon, y son tefiidos con una tinta especial, Hecho esto, la maquina “Stitch Separating”
presiona hacia dentro en forma alternada los puntos hechos al pespuntear la suela, lo que se hace con un sentido
decorativo, de tal forma que a la vista las puntadas quedan separadas entre si. El operario sostiene ¢l borde del
zapato, lo guia y rota bajo una pequefia rueda que hace las muescas o hendiduras, separando asi las costuras,

6) Acabado: El pulido de los cantos del zapato se realiza por medio de la “Twin Edge Setting”, maquina que posee
una pieza de acero que se mantiene caliente, contra la cual el operario presiona el zapato. A continuacion el zapato es
sometido a las operaciones de linisaje (tareas de terminacién, basicamente pulido y planchado del calzado): en éstas
los cantos de! talon son lijados por una maquina con dos ruedas cubiertas de tela esmeril, La tarea del operario, al
igual que en las tareas subsiguientes, se limita a sostener el calzado frente a la maquina. El polvo que produce esta
operacion es absorbido por ¢l extractor que posee la maquina. Luego, los cantos del taldn son tefiidos y se les da
lustra. En general, se emplea una maquina combinada con un solo eje que gira, donde s¢ asientan los distintos
cabezales necesarios para estas tareas, sean de pulir, lustrar, esmerilar, etc.

Las manchas que se hubieran producido en la suela y la tapa buena al hacer estas operaciones son
eliminadas junto con una muy pequefia parte de suela por medio de la “Slit Rool Buffing”, compuesta,
principalmente de dos rodillos cubiertos con papel de lija. Luego de esta tarea se tifien las partes trabajadas y luego
se lustra, utilizando la misma maquina combinada que mencionamos anteriormente.

A continuacion se retira la horma del zapato; para ello se desatan los cordones o se desabotona el calzado y
se lo coloca en el sacabotas con la suela hacia arriba. El operario toma la horma por el talon y, con mucho cuidado
ésta es extraida. Luego, el zapato es vuelto a colocar, pero esta vez en una horma especial, unida a un aparato
llamado “Hiller Treening”. Esta Gltima horma tiene la particularidad de que permite introducirla y sacarla del zapato
sin forzarlo para nada. Es mas pequefia, pero al accionarse con un pedal, se expande manteniendo el calzado bien
ajustado; para retirarla, se accionara nuevamente la palanca y la horma volvera a su tamafio inicial, con lo que puede
ser extraida del zapato sin deformarlo. Esto es importante porque en este punto el zapato serd planchadd por ¢l
operario con una herramienta de acero, que forma parte del aparato mencionado, y que es calentada exactamente a la
temperartura necesaria para no quemar el cuero. Generalmente se empleaban mujeres para planchar el calzado.
Finalmente el zapato se retira de la horma sin perder su terminacion, Por {ltimo, la méquina “Upper Leather

Cleaning” elimina los vestigios de polvo o suciedad que pudieran haber quedado.



7) Empaguetado: Se ubica el calzado dentro de las cajas, se controla que corresponda al articulo y nimero marcado,
de esta manera la mercaderia es clasificada segan los pedidos del cliente y se toma nota de lo remitido a éste.

En las fabricas se trabajaba mediante un sistema de lotes, generalmente de 36 o 24 pares de calzado. Cada
obrero completaba su trabajo sobre los 24 o 36 pares que componian el lote antes de que €ste pasara al obrero que
realizaba la siguiente operacién. Esto demoraba muchisimo el tiempo de produccion, aumentando los gastos al
obligar, por ejemplo, a mantener un mayor stock de hormas. Ademas, ante algin inconveniente con un solo zapato
del lote, como una simple rotura, s¢ interrumpia el ciclo hasta que ese par se reponia. Los lotes eran transportados en
carritos con ruedas. Las fotos de las fabricas de la época nos los muestran atestando todo €l espacio de trabajo, ya
que se empleaban un alto nimero de ellos. Mas tarde, a fin de bajar costos, se redujo ¢l nimero de pares que
componian el lote a doce, y se comercializaron a tal fin carritos para ese niimero de pares de zapatos. Posteriormente,
incluso se empezaron a comentar y discutir los beneficios de trabajar por pares sueltos, sistema iniciado por Bata,
empresario checoslovaco conocido como “el Ford de los zapatos”

Algunas etapas det proceso de produccion merecen ser analizadas con mas detenimiento. El corte del cuero
es una de ellas. En la fabrica descripta por Vidal practicamente no se utilizaban maquinas en esta tarea, Como
dijimos, esta labor consituyd por mucho tiempo un bastion del trabajo calificado. Aun una fabrica inglesa como
Lennards, de Bristol que comercializaba sus productos a nivel mundial, se enorgullece de emplear personal altamente
calificado en esta seccion; haciendo valer esto como argumento de propaganda. En la contratapa de su catalogo se
indica:

“El habi} disefiador y cortador es tan necesario a los zapatos de bucna calidad como a la ropa de moda. Ninguna
miquina puede remplazario. Lennards se enorguliece de sus habilidosos y experimentados artesanos, hombres que han dedicado
la mayor parte de su vida a adquirir su actual habilidad técnica™®

Pareciera que la situacion que describe Vidal es representativa de todos los grandes talleres y fébﬁcas
argentinas, sin embargo contamos con algunos datos que nos permiten juzgar mejor los avances de la mecanizacion
en algunas secciones particulares. Ya en 1908, en el clasico estudio sobre la situacion de la clase obrera en la Capital
Federal realizado por Pablo Storni, encontramos algunas referencias al empleo de miquinas en esta seccién. Este
funcionario del Departamento Nacional de Trabajo afirma que el gremio de cortadores de calzado esta compuesto en
1a ciudad por 700 obreros, de los cuales 300 son nifios de hasta 8 afios de edad. Los salarios de los adultos oscilaban

entre $2,60 y $2,80 por dia (no existia ¢l salario mensualizado) y el de los menores era de $0,30, $0,40 y $0,50 por

22 1.as fabricas de Bata producian hasta 12,000 pares diarios y entregaban cualquier pedido de varios miles de zapatos en un plazo
de 8 horas. Ver La industria argentina del calzado, n° 142, diciembre de 1928, pags. 38 y 39 vy n°169, marzo de 1931, pags.
54/56.



dia. Al referirse a los accidentes de trabajo, Pablo Storni menciona ¢l empleo de medios mecanicos en esta
operacion: mientras los cortadores manuales no estaban demasiado expuestos a éstos, las lesiones eran frecuentes
entre los cortadores a maquina, quienes, en estos casos, no recibian ningdn tipo de indemnizacion y perdian su plaza
en el establecimiento.?*

En 1912, ¢l Ateneo Popular, un centro socialista de extensidn universitaria, comenz0 a organizar
excursiones de obreros a distintas fébricas. La segunda de estas visitas, que se hizo en un dia domingo, fue a una
importante fabrica de calzado, la casa “Pagola y Martinez”, La experiencia es relatada por uno de los concurrentes,
Adolfo Machi, en las paginas de la publicacion socialista Humanidad Nueva. Por el momento nos interesa extraer de

esta fuente los datos que nos puede brindar sobre el uso de maquinas para el corte del cuero.

“Faimos recibidos por uno de los propictarios, el Sciior Pagola, quien, con suma cortesia y una gentileza a toda prucba
nos ha Hevado a nosotros, los visitantes, como para empezar al pabellon de los cortadores de calzado, haciéndonos ver alli,
ademds de las mesas de cortadores de calzado que trabajan en la fdbrica y que ascienden, mds o menos de 75 a 78 personas; nos
ha mostrado nueve maquinas como para cortar, con ¢l personal correspondicnte que las mancjan los dias de trabajo. El scfior
Pagola con fécil palabra y al mismo tiempo muy comprensible, aunque é1 sc disculpaba si no lograba hacerse cntender, nos
detallaba comio se cortaba con la maquina el corte, haciendo, en lo que era posible, funcionar la maquina para que nosotros nos
diéramos cuenta y nos forméramos una idea de como se efectuaba, v, hablando sobre las médquinas més o menos nos decia: que
respecto a las maquinas, ademds de favorecerle en sus intercses de capitalista, aqui se transformaba en cgofsta, en economia y
tiempo v matcrial, que para ¢l I¢ intercsaba més un centimetro de cuero que la ocupacién y el tiempo de los obreros.”

Vemos, asi que en 1912 una firma importante como Pagola y Martinez poseia varias méquinas de cortar
cueros, nueve precisamente, pero no todo ¢l trabajo se realizaba mecanicamente: en la seccion se ocupaban mas de
70 cortadores manuales, En segundo lugar, a pesar de que nos permitimos dudar sobre la poca relevancia otorgada
por ¢l sefior Pagola a 1a economia de tiempo de trabajo, continGian siendo significativas sus consideraciones sobre la
importancia del ahorro de una materia prima tan costosa como el cuero. Recordemos que este problema fue el que
domicilio. Ademas hay una serie de maquinas auxiliares que se inventaron con el inico objetivo de emplear menor
cantidad de cuero. Entre ellas se encuentra la maquina de rebajar, cuyo funcionamiento ya hemos descripto, pero
también aparece mas tarde una maquina de raspar que, como se explica en la revista del Centro de Talleristas del

Calzado, permite utilizar partes del cuero que antes se descartaban:

“Por mucho tiempo s¢ han usado en algunas fdbricas maquinas de rebajar las partes excesivamente gruesas del cucro
para cortes, evitando asi que una gran cantidad de esc cuero fueea a parar al cajon de retazos y desperdicios. Lucgo, a fin de
utilizar las partes del euero desigual, imperfeeta o ligeramente cicatrizada, se hizo necesario lijar esas paries, y por consiguiente s¢
establecicron las maquinas de lijar v junto con cllas las de raspar. Claro ¢sté que si una {abrica no usa la maquina de rebajar no
requicre maquina de raspar o lijar, Pero la fabrica que emplca cstas dos maquinas estd cn condiciones de cortar y utilizar hasta la

B Lennards Limited, Bristol, sf. , donado a la Biblioteca Nacional en 1933, El catalogo incluye una serie de fotografias que nos
mucsira su fabrica, de importanics dimensiones.

2 Storni, Pablo: “La industria y la situacién de las clases trabajadoras en la Capital de la Republica™, en Revista Juridica y de
Ciencias Sociales, 1°4,5y 6, afio XXV, Tomo li, julio- diciembre de 1908, pag.280.

% Humanidad Nueva, afio 1912, tomo V, pags. 328/329.



tltima pulgada de cucro, micntras que la fabrica que no las posce estd cbligada a arrojar una buena parte del cuero, que no por ser
inutil ha dejado de costarles sus buenos pesos al fabricante”

Si bien la USMCO publicita su maquina de corte, parece que su difusion fue lenta y, que por lo general,
como en el caso de la firma Pagola, ¢! trabajo era mixto, en parte manual y en parte mecdnico. Esto obedece a que el
corte B méquina requeria un gasto extra en sacabocados, que eran distintos para cada modelo y tamafio. Las fabricas
argentinas no estaban especializadas y producian una gran cantidad de modelos; el nimero de pares fabricados de
cada modelo era generalmente demasiado bajo para justificar Ia inversion en sacabocados. Esta es la principal causa
de la persistencia del trabajo manual en el departamento de corte.

Hasta comienzos de la década del cuarenta, esto continua siendo una limitacion en nuestro pais. En 1943,
tras un viaje a los Estados Unidos encomendado por la Camara de la Industria del Calzado y ia Camara Gremial de
Curtidores, con el fin de estudiar las condiciones de produccion alli vigentes y las posibilidades argentinas de
exportar a aquel mercado, Felipe Fortunato del Rio y Julio Gomez Palmes describen las condiciones que permitian a

la mayoria de las fiabricas norteamericanas, a diferencia de sus pares argentinas, realizar el corte en forma mecénica:

“Bsta forma de cortar picles, conocida en nuestro pais y hasta usada en algunas fabricas es evidentemente rapida y
econémica. Su adopeidn en los E.EU.U. ha sido posible por la alta produccion de sus plantas, dado que de cada modelo se
ejecutan varios miles de parcs, resultando facil amortiguar los clevados costos de los sacabocados™’

Por todo esto, mas alla del uso de algunas maquinas, en la seccién de corte ain predominaba el trabajo

manual. Asi, en 1923, 1a revista de la Centro de Fabricantes del calzado afirmaba;

“Lo propio ha sucedido con el desarrollo de las industrias, donde varios oficios son desempefiados, al principio, por un
niumero reducido de obreros; luego, cada obrero se reduce a fabricar un objeto con desigual habifidad; pero asi como ascender en
la escala biolGgica cada funcidn ticne un érgano cspecial para gjcreerla, cada oficio divide su trabajo, resultando asi que al
reconcentrar ¢l obrero su atencién ¢n una pequefia parte de la obra, 1a hace mas rapido y mejor, con lo cual asegura la perfeccion
del conjunto. A esto s¢ agregan las aplicaciones de la mecdnica, que si ¢s verdad que cn las varias partes de la fabricacion del
calzado se la usa con acierto, en la parte que atafie al corte no ha logrado reemplazar la mano de obra, lo
cual hace necesario mayor atencion y cuidado por parte de los que fa gjceutan a fin de que dé ¢l producto que le corresponde.”

Todos los articulos que analizan los medios para reducir los costos de esta seccion enfatizan 1a necesidad de
una estricta vigilancia sobre los obreros, A la vez, sugieren otras medidas que confirman el caracter manual y, por

ende, la base artesanal de esta tarea;

“En los ingresos de cortadores nuevos sc preguntara al obrero lo que cortaba en 1a casa donde trabajaba; y para cvitar ser
engatiado, fe pedira detalles sobre esa clase de corte que solo conoce el que verdaderamente lo ha cortado. Las herramientas deben
ser presentadas al encarpado cuando un cortador ingresa a la fibrica, a fin de verificar si estdn en condiciones o no, pugs a veces
las ticnen incompietas y molestan a los compaficros, pidiéndolas presatadas, con lo cual ticnen pretexto para estarse moviendo de
su sitio y entablar conversaciones que conspiran contra la disciplina de la casa.”

2 Union “talleristas del calzado”, Revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, Afio 1, 1° 2, diciembre de 1918, pag. 13.
¥ Fortunato del Rio, Felipe y Gémez Palmes, Julio, Op. Cit., pag. 28.

R La industria argentina del calzado, n° 72, febrero de 1923, pag. 27.

2 jdem, pag. 39. Sobre fa disciplina y el control en el departamento de corte ver también La industria argentina del calzado, n°
120, febrero de 1927, pags. 53/56; n° 175, septiembre de 1931, pag. 55 y n” 186, julio de 1932,



Estos parrafos muestran que la tarea de corte se efectuaba en forma manual, por lo tanto se basaba en el
viejo oficio artesanal, aunque éste ya se habia visto descompuesto en calificaciones parciales, merced a una

minuciosa division del trabajo. No sélo el obrero era un cortador y no un zapatero, sing que probablemente sdlo

conocia en detalie como hacer uno o dos cortes especificos. Esto se deduce de la cita anterior donde al obrero se le
pregunta cudl era el corte gue sabia hacer. A los obreros nuevos se les pedia que mostraran al capataz sus
herramientas: no solo trabajaban con sus antiguas herramientas manuales, sino gue éstas, al igual que antafio, ¢ran de
su propiedad. Todo esto evidencia que el lugar que ocupaba la mecanizacién dentro del departamento de corte era
minimo y marginal, Esta misma conclusion se deriva de la lectura de fuentes sindicales. Por ejemplo, ain en 1932
comentando el aumento de las tareas y de las nuevas complicaciones debido a la fabricaciéon de nuevos modelos.en

El Obrero del Calzado se afirma:

c‘lu aumento de produccion no se explica alli fen el corte] por la simplificacion de tarcas como sucede con las
mecénicas...™

y se llama a los cortadores a no acelerar la tarea y respetar la produccion diaria.

Una consideracion aparte merecen también los secaderos, que se inventaron con el fin de reducir el tiempo
de produccion. Después del montado se debia esperar que el calzado secara, lo cual demandaba un tiempo que
variaba segun las condiciones climéticas; con la instalacion de los secaderos éste se reducia a menos de una hora,
indepencientemente de aquellas. De esta manera tienden a igualarse tiempo de produccién y tiempo de trabajo en la
medida que disminuyen los tiempos muertos en que no se incorpora valor {trabajo) al producto. Tal fo explicado en
la primera parte de esta tesis, ésta es una de las tendencias propias de la gran industria, que eventualmente ya puede
observarse en la transicion a ella, es decir, en la manufactura moderna, En 1919, segun el informe ngrteamericano,
por lo menos diez fibricas argentinas habian instalado secaderos de distintas capacidades.?!

Este analisis no quedaria completo sin algunas precisiones sobre ¢l trabajo de aparado que generalmente se
realizaba a domicilio. Es significativo que Vidal liste estas operaciones, pero no las describa. ;Podemos suponer,
acaso, que esto se debe a que la fabrica por él visitada encargaba este trabajo a obreros externos? Creemos que si, en
tanto todas las casas empleaban algin nimero de trabajadores domiciliarios en estas labores. La tarea principal de
esta seccion, la costura, se realizaba a maquina. Generalmente la firma Singer proporcionaba al mercado las
maquinas de coser, estas eran movidas por alguna fuente de energia autbnoma cuando se utilizaban dentro de los

establecimientos, mientras las empleadas por obreros a domicilio eran impulsadas por los mismos trabajadores. Otras

% F1 Obrero del Calzado, n° 34, septiembre de 1932,
3 Brock, Op. Cit., pég. 51.



tareas podian realizarse en forma manual o mecénica, por ejemplo habla maquinas para distribuir pasta y para
colocar ojalilios, pero dificilmente podriamos encontrarlas fuera de las fabricas o de algin taller de aparado
relativamente importante. Por Gltimo, las tareas preparatorias, como marcar 10s puntos de costura eran manuales. Los

botones, ganchitos, mofios y otros accesorios también se colocaban manualmente,

D. El proceso de trabajo en otras empresas menores, la persistencia del
trabajo manual.

Una de las precauciones necesarias para un adecuado analisis histérico de los sistemas de trabajo es una
cuidadosa evaluacion de los juicios de los observadores contemporaneos, tendientes siempre a describir 1o nuevo, las
grandes innovaciones, mientras las actividades manuales o tradicionales son soslayadas por viejas y conocidas. De
contentarse con estas fuentes que brindan juicios vélidos, pero ain asi parciales, €l investigador se arriesga a
circunscribir su conocimiento a un fragmento de la realidad, cuya representatividad desconoce. En ¢f caso del estudio
que abordamos, mas alla del vigoroso aumento del niimero de méquinas instaladas, persiste en la produccion un gran
cumulo de tareas manuales. Es ésta, precisamente, una de las razones principales para caracterizar a la produccion
del periodo en cuestion como una manufactura moderna y no como una gran industria,

Esto se nota, por ejemplo, al comparar las maquinas disponibles en afios posteriores. Mientras que el juego
completo que ofrecia la USMCO al instalarse en €l pais estaba compuesto por 45 maquinas, 10 afios mas tarde, su
nimero representara casi el doble de esta cifra.*? Las nuevas maquinas sustituyen actividades manuales en las que
nadie habia reparado hasta el momento de su mecanizacidn, Otro elemento a tener en cuenta es que las fuentes
habitualmente refieren a las empresas de punta, mientras dejan de lado al resto del macrocosmos productivo,

Tal como ya explicamos en Ia introduccion, nuestro trabajo no gonstituye un mero estudio de ¢aso: no
consiste {inicamente en el anglisis de la organizacion del trabajo en una empresa destacada de la rama, Por el
contrario, nuestro objetivo es identificar el sistema de trabajo predominante en cada etapa del periodo seleccionado.
Para ello no basta con estudiar los métodos de trabajo en una o dos firmas, sino que resulta imprescindible relevar las
condiciones vigentes en ¢l conjunto de la produccion. Como veremos, en torno a 1910, si bien se habia producido
una fuerte concentracion en este sector econdmico, éste mantenia un alto grado de heterogeneidad.

Para encarar este problema contamos con dos fuentes de fecha cercana que nos permiten acceder a una

imagen de conjunto més completa en la rama de la produccién que nos ocupa. La primera de ellas, publicada en



1910, es un informe encargado por el Bureau de Comercio Exterior del gobierno de Estados Unidos, sobre el
comercio de calzados y cueros en Argentina, Chile, Perd y Uruguay. El propésito de esta investigacion es describir

las condiciones del mercado, a fin de que los posibles inversores norteamericanos cuenten con un completo

panorama del mismo. Se examinan las posibilidades existentes para la venta de calzado, asi como para los
proveedores de insumos para esta industria, principalmente fabricantes de herramientas, hormas y méquinas. Con
este objetivo se da cuenta de todos los sectores con cierta importancia como potenciales competidores, o sea, todos
aquellos que detentan cierto peso en la produccién local. Por otra parte representa una voz autorizada (el encargado
de la redaccion del informe, Arthur Buttman, fue el primer responsable de 1a filial argentina de 1a USMCO) ya la
vez critica, en tanto compara permanentemente los medios empleados en la fabricacién local con los utilizados en
Estados Unidos. Este informe comienza por reconocer la importancia de la industria moderna del calzado en la
Argentina sefialando, sin embargo, la existencia de un considerable niimero de talleres de menor importancia y

zapaterias de medida que han de ser tenidos en cuenta:

“La moderna industria manufacturcra del calzado de la Argentins se centra en Buenos Aires. Sc ubica ¢n segundo lugar
entre Ias industrias manufacturcras de la Capital Federal en néimero de personas empleadas v décima en montos de capital
invertidos. Estos datos se reficren a establecimientos que fabrican zapatos de cucro y lona ¢n los modelos usuales, ya sea total o
parcialmentc a méquina, Micntras numerosos establecimicntos donde la manufactura s¢ licva a cabo en pequefias cantidades
podrian ser inchuidos en ¢ste grupo, no cstan comprendidos en estos datos cf capital total invertido en la manufactura del calzado o
¢l nliimero total de trabajadores empleados en esta industria en la ciudad. Ademads, hay fibricas que manufacturan alpargatas y un
gran ntimero de zapaterias o focales de venta de botas hechas a medida, que son de considerable importancia y cuya produccion
debe ser tenida en cuenta al caleular la produccién v ¢l comercio del calzado en la Argentina.” *

Este documento es sumamente valioso, entre otros motivos, porque nos permite conocer la capacidad y el
tipo de produccion, asi como la procedencia de las maquinas instaladas en cada una de Ias principales fabricas del
pais. Esta inférmacibn se reproduce en el apéndice de este capitulo, en el cuadro niimero uno.

Sobre ciertas empresas contamos con datos mas detallados, algunas de las cuales pueden, segin este
informe, considerarse similares por sus instalaciones y maquinarias a las firmas norteamericanas. Entre este grupo
selecto, que mantiene una corta distancia respecto a los procedimientos y la tecnologia usada por la industria
estadounidense figura la casa Bordas y Conte, la primera en instalar una linea completa de méquinas
norteamericanas para la fabricacion de calzado en Sudamérica, (recordemos que esta firma habia suscripto en el afio
1903 un convenio con 1a United Shoe Machinery, cuyos detalles ya hemos menéiomdo al relatar 1a historia de esta
empresa), antes de gestionar este acuerdo producia 80 pares por dia, en donde ¢l 85% del trabajo era manual; a la

fecha del informe, en cambio, la produccion diaria alcanzaba los 400 pares. Por esa época, era la Unica empresa

2 Ugarteche, Op. Cit., pag. 328,
¥ Butman, A., Op. Cit,, pag. 5.



argenting especializada en trabajo goodyear, y aunque hasta el momento sélo se dedicaba al calzado masculino, se

proyectaba incorporar la produccion de zapatos para la mujer.

“La firma Bordas y Conte, Bucnos Aires, de nacionslidad italiana, ha ampliado gradualmente sus operacioncs y
mejorado fa calidad, estilo y terminacidn de su producci6n, hasta que, del modesto taller con capital insignificante de unos affos
atras, ahora posec adecuadas instalaciones fabriles equipadas por completo con maquinaria americana, suficiente capital vy
manticne ademas una produccion de una bicn merecida reputacidn por su buena calidad, estilo artistico v terminacién superior.

La firma de¢ Bordas y Contc fue la primera en Sud América ¢n instalar un ¢quipo complcto de maquinaria americana
para fabricar calzado Goodycar welted. Antos de instalar 1a maquinaria manufacturaba 80 pares de zapatos por dia, con cl 85 por
ciento del trabajo hecho a méquing; en ia actualidad la produccion alcanza los 400 pares por dia. Esta es la dnica firma en la
Argentina especializada en trabajo Goodyear. Constituye la produccién inicamente zapatos dc hombre, aunque prontd serd
emprendida Ia fabricacion de calzado Goodvear para mujer. La firma confecciona ¢l mejor calzado hecho a méquina de la
Argentina. En sus productos se usan exclusivamente cucros importados, las suclas son curtidas en ¢l pais, los forros son, en su
mayoria de fabricacion espafiola micntras quc la goma, cmpleada cn su mayoria en los nuevos modelos de la firma, provienc
principalmente de Alemania y Suiza. Muchos de estos nuevos modelos son manufacturados y esta linea de productos encuenira
répida salida en ¢l mercado. Ambos, ¢l “empenado” y hormas con genuina forma americana son usadas, y los productos son
publicitados como ‘calzado americano™?

~

Se destaca también la firma Grimoldi, por su equipamiento moderno y la calidad de sus productos,
comparables a los fabricados en Estados Unidos; Ia maquinaria de esta firma es, de acuerdo a este informe, la mas
moderna producida en aquel pais. En situacion similar encontramos a Pagola Martinez y Cia, que cuenta con

instalaciones equiparables a las de Grimoldi y ofrece un producto de calidad semejante.

“La planta propicdad de Grimoldi Hermanos, Buenos Aires (italiana) esté equipada con la dltima maquinaria americana
y estd aciualizada en todos sus departamentos. La produccion diaria incluye 350 pares de calzado goodyear welted para hombres y
muchachos, 150 pares cosido McKay para hombres y muchachos, 250 pares de calzado cosido McKay para damas y nifios, 125
pares de calzado para damas cosido Mckay hechos a mano, esto significa que Ia sucla s¢ cose con la maquina de coser McKay v ¢t
2apato sc fermina a mano, 125 parcs de escarpines para mujcres y 1,000 para jovencitos vy sefioritas, esios iltimos cstaquitlados.
Los productos de esta firma califican muy bien en calidad y estilo y 8¢ comparan favorablemente con calzado de tipo similar
elaborado en los Estados Unidos.

Pagola, Martinez y Cia, Buenos Aires, posee una instalacién fabril de estilo similar a Ia de Grimoldi Hermanos, también
equipada con maquinaria americana, v mantienc la siguiente produccion diaria: 350 pares de calzado goodyear welted para
hombres v jovencs, 500 parcs de calzado cosido McKay para damas v nifios, 150 pares de calzado ¢scarpin para sefioras y
seﬁoritgf, 600 pares engrampados para hombres, mujercs y nifios y 100 pares de calzado estequillado para hombres, mujeres y
niffos™

Por esa misma época Céspedes Tettamanti y Cia, empresa situada en la provincia de Cordoba y de una
produccién reslmente importante, se mantenia también actualizada en sus diferentes departamentos, equipados con
maquinaria norteamericana. Estos progresos se manifiestan en su iniciativa hacia la bisqueda de nuevos mercados,
con algunos primeros resultados en la forma de exportaciones a Bolivia y expectativas similares con relacion a Per(i.
Como rasgo distintivo, la firma poseia ademas de una curtiembre, algo no inusual entre las fabricas de calzado, su

propio taller de hormas para consumo interno,

“Céspedes, Tettamanti y Cia, de Cordoba, una firma italiana, ticne una de las mds grandes fibricas de calzado en el pats,
con una capacidad total de 4.000 pares por dfa. La planta se mantiene actualizada en todos fos departamentos y esta cquipada con
los wltimos modelos de maquinaria americana para fabricar calzado, incluyendo la “Ideal clicking machine”,; también posce unas
pocas maquinas espafiolas y francesas tales como el compresor de tacos y otras maquinas para hacer tacos. La produccidn actual

3 Butman, A, op. cit., pag. 13.
3 Butman, A., Op. Cit., pags. 13/14,



consiste de 300 parcs de calzado poodycar para caballeros v jovencitos, 150 pares escarpin para damas v sefioritas, 500 pares
cosido McKay para hombres y mujores, 550 pares de calzado engrampado para hombres, mujeres y nifios y 150 pares
estaquillados para damas, caballeros y nifios. También se praducen semanalmente 1.000 pares de 7apatos de lona engrampados de
todas clases. Los productos Goodycar welted v cosido McKay s¢ comparan favorablomente con calzado americano de calidad
media del mismo tipo. La empresa se esté extendiendo hacias ofros mercados ademas de la Argentina, habicndo comenzado ya a
exportar a Bolivia algunos pocos pares y se propone pronto buscar mercado en Perit. En los mejores productos de calzado cosido
McKay y Goodyear welted, se emplea mayormente cuero americano para el corte. Esta firma también mantiene una curticmbre
para las suclas, con una capacidad de 80 piczas de cueros por dia, que pronto ser4 incromentada a 125 cucros por dia.

Céspedes, Tettamanti y Cia, fabrica la mayoria de las hormas usadas en su plania, al tener una pequefia fabrica de
hormas equipada con magquinaria dc Gilman & Son, Springficld, V. La compafiia suministra las maquinas, 1a fucrza motriz y los
tacos de madera y paga al encargado del taller de hormas 23 centavos por par de hormas terminado; ¢l jefe del taller de hormas les
paga a todos los asistentes que emplea.”

En general, el informe considera que esta industria progresa v se desarrolla mediante la adopcion de los
métodos modernos. Los fabricantes que ya poseen maquinas celebran toda nueva mejora que se les ofrezca. Los
pequefios talleres que trabajan por encargo, pierden terreno paulatinamente y se ven confrontados a la opcion de

“incorporar maguinaria o desaparecer del mercado.

“Los emprendimientos industriales estan creciendo rapidamente en Buenos Aires, al ser encarado su desarroflo con los
lincamicntos mas modernos y de acuerdo a métodos actuatizados. Este espiritu de progreso es compartido por los fabricantes de
calzado y cada mejora en los métodos o cada nuevo desarrollo es esperado ansiosamente v se lo evalia objetivamente por parte de
los fabricantcs que va ticnen instalada maquinaria. Los talleres més pequeiios que hacen calzado a pedido estan perdiendo terreno
gradualmente y los ducfios se dan cucenta de que etlos tarde o temprano seran obligados a instalar maquinaria v adoptar métodos
actualizados si han de Hevar adelantc un negocio lucrativo,”

A pesar de este gran progreso y salvo por un par de excepciones ya hemos tratado, los talleres argentinos no
estaban tan bien equipados como los estadounidenses y gran parte del trabajo aun se realizaba a mano. Sin embargo,
se considera so6lo una cuestidn de tiempo la eliminacion del trabajo manual. Una de las principales diferencias
respecto de los sistemas de trabajo empleados en Estados Unidos que el informe norteamericano destaca
especialmente, es la casi completa ausencia de empresas que completaran el trabajo de aparado dentro de sus
edificios; estas tareas eran mayoritariamente realizadas por trabajadores externos. En la Argentina el pre_dominio del
trabajo a domicilio en estas labores resultaba casi absoluto: 5610 cuatro fébricas en ¢l pais tenfan lugar para efectuar
¢l aparado dentro de sus instalaciones, mientras que el noventa por ciento restante de este trabajo se realizaba a
domicitio.

“Con unas pocas excopciones las fabricas cn la Argentina no estdn tan bien equipadas con maquinarias para la
fabricacién de calzado como sus pares en los Estados Unidos, mucho del trabajo todavia se hace a mano. Es, sin embargo, una
cuestion de tiempo hasta que el trabajo manual sca climinado y toda la fabricacion sc complete cn la fabrica en forma mecénica.
En ¢l presente hay solo cuatro fabricas en la Republica que ticnen tugar para coscr ¢l corie. Casi el 90 por cicnto del aparado ¢s
ropartido para ser realizado por los empleados en sus casas...” >

En los pequefios talleres, el trabajo realizado a domicilio representaba un porcentaje mucho mayor del total

y por eso alli los dominios de la maquinaria s¢ veian notablemente reducidos. Muchos de estos talleres poseian tan

% Butman, A., Op. Cit,, pag. 15.
% Butman, A., Op. Cit., pag. 11,
3% Butman, A , Op. Cit., pag. 11.



solo una méquina de coser McKay y una Goodyear, para unir la suela con el corte (carecian de la maquina de

plantillar Goodyear),

“Uno cncuentra en Argentina muchos pequefios talleres equipados solo con una méguina de coser McKay y una
maquina de coser Goodyear, en donde s completa ol trabajo manual recibido del zapatero. La sucla se cose primero con la
méquina Mca:sl,(ay y luego con ta maquina Goodyear y el producto es conocido como MeKay fairstitch o imitacién del zapato
Goodycar.”

El panorama que nos brinda este documento se puede completar con los detatles que nos brinda un informe
de Pablo Storni, realizado en 1910 y publicado en ese afio por el Boletin del Departamento Nacional de frabajo. En
cierto modo, por su diferente objetivo éste nos permite complementar la fuente analizada anteriormente. El proposito
en este caso es relevar las condiciones de trabajo en las distintas industrias de la ciudad de Buenos Aires.

Al referirse a los salarios, Storni diferencia los distintos tipos de establecimientos: aquellos donde se trabaja
a mano, otros donde trabajo manual y mecanizado se complementan y, por ditimo aquellos dénde también se trabaja
a mano, pero con una fuerte subdivisidn del trabajo (sistema de rueda). De esta manera, vemos como se conservan

sistemas de trabajo anteriores, aunque la importancia de estos ya habia comenzado a declinar.

“... En general, en las fabricas en que se hace calzado fino de hombre, los salarios de los obreros adultos oscilan entre 4
y 9 pesos, con un término medio de 6 a 7 diarios; los de las mujeres de 2 a 3 pesos y los de los menores desde 80 centavos a pesos
1,50 y 1,80 por dia. En las fabricas en que sc hace calzado de todag clases para hombres, sefforas y nifios, los salarios son més
bajos cn 30 y 40 % que los de las fabricas que hacen calzado fino. Sin ¢mbargo, hay también salarios altos ¢n aquellos
establecimicntos en que el vigjo sistema de trabajo a mano esta tigado con ¢l moderno procedimiento mecénico, porque no
estando equipado ¢ste de todas las maquinas necesarias, fa mano de obra complementa lo que aquel no puede hacer. A la vez, ¢l
sistema Hamado rueda, que consiste en una poderosa division del trabajo, hace mis ficil y de mayor rendimiento el trabajo, pues
que no haciendo cada uno de los obreros que aquella constituyen, sino una parte determinada del botin, a la par que se
perfeccionan v adquicren mayor celeridad ¢n la confeecion, hacen al fin, mayor cantidad de trabajo que ¢l que haria cada uno
solo, y por tanto, ticnen una mayor retribucion por la forma como s distribuye la tarca™ ¥

Asi, de acuerdo con esta cita, €l trabajo mecdnico se complementaba con ¢l de tipo manual, ya fuera porque
no se poseian todas las miquinas necesarias, o bien, porque subsistian algunas tareas que éstas no podian realizar, En
muchos talleres las dotaciones de maquinarias permanecian incompletas; a pesar de ¢s0, segin Pablo Storni, tenian
claras intenciones de adquirir las piezas faltantes en su juego de maquinas, Determinadas operaciones conservaron
por bastante tiempo su caracter manual. Es el caso de las tareas de corte, donde las fabricas que las realizan en forma

mecanica constituyen una excepeion.

“En la actualidad hay fabricas que no tiencn un equipo completo para la confeccion de cada una de cstas partes que
constituyen el botin catero; pero todas ellas estdn dispuestas a completar sus dotaciones. A ia vez, el corte del cuero y forro det
calzado, en su mayor parte se hace aun a mano. Una de las principales fabricas ha comenzado ya la instalacion de las méquinas
que haran este trabajo; ¢l dia que ¢so suceda, s¢ desalojard por ese hecho a cincuenta o sescnta obreros que prestan sus servicios
de cortadores, v si bicn los duefios del ostablecimiento han de procurar darles otras ocupaciones, no dejard de ser dificil la
situacion que a cllos se les creard por la causa que dejo mencionada™

% Butman, A, Op. Cit., pag. 17.
“ BDNT, diciembre de 1910, pag, 810.
# Tbidem.



Con este progresivo expandirse de la mecanizacion (todavia complementada en gran medida por el trabajo
manual), o sea, con el desarrollo de 1a manufactura moderna, las formas anteriores de trabajo pierden paulatinamente

terreno, El sistema de rueda tiende a transformarse, a convertirse en una rueda de maquinas, o a desaparecer,

“Muy pronto, se me ha dicho, desaparecera este sistema de trabajo a mano |por el sistema de ruedajpara ser sustituido
por fa méquina, que si hien constituye un poderoso clemento de progreso, no ¢s menos grande el mal que causa, pues que
generalmente la méquina desaloja un nimero considerable de obreros que, o tienen que dedicarse a buscar trabajo all{ donde no
existe aquella, o aprender ¢l mangjo de una de cllas para no ser perjudicado en su salario.”™*?

Esta competencia desigual entre la manufactura moderna y la tradicional promueve una explotacion mayor
de los obreros empleados en esta ultima, ya sea en los talleres que trabajan en rueda o los obreros a domicilio, en su
mayoria ligados a este mismo sistema de trabajo. Esa desigualdad contribuye a degradar las condiciones de trabajo
de los obreros externos a lo largo de un proceso que abordaremos en detalle mas adelante. Respecto de 1a fabrica de
la Intendencia de guerra que figura en el cuadro nimero uno tenemos cierta informaciéon complementaria que

encontramos en ¢l informe de Vidal;

“Ejército Nacional ticne su fabrica de calzado, instalados sus talleres en la Intendencia de guerra, produce calzado
inferior, mal acabado™*

En 1930 ia Camara de la industria del Calzado emprende}é una campafia contra “¢! Estado industrial”
porque el estado fabricaba por entonces 200.000 pares anuales en la intendencia de guerra, destinados al gjército y
15.000 pares producidos por 10s presos en la Penitenciaria Nacional, que son usados para calzar a los policias y los
bomberos de la Capital Federal. La cdmara solicita al estado que Hame a licitacidn publica para cubrir estas
necesidades ya que variasbempresas del pais estaban en condiciones de proveer al estado a un costo 20 a 30 por
ciento menor.** Unos meses después, ya en 1931, bajo el titulo “Un triunfo para la Camara” La industria argentina
del calzado informa que por una Resolucidn del Ministerio de Guerra se Hlamaria a licitacion piblica para cubrir los
requerimientos del ejército.” En cambio no se dice més nada sobre Ia produccion de calzado en la Penitenciaria
Nacional que debe haber seguido funcionando. En un nimero extraordinario del matutino La Nacién del afio 1910
aparece publicada una foto de este taller, donde se observan a los presos trabajando, algunas maquinas (que, segun el
cuadro niimero 1, debieran ser francesas) y los clasicos carritos; no parece ser, sin embargo, un taller de grandes
proporciones, lo que explica que no hubiera despertado la preocupacién de la Camara de Fabricantes del Calzado.*

La Marina, en cambio, no fabricaba sus productos sino que desde temprano los compraba:

*2 Thidem.

 Vidal, Op. Cit., apéndicc sin paginar.

* La industria argentina del calzado, n° 162, agosto de 1930, pags. 9y 10y n° 164, octubre de 1930.
4 1.a industria argentina del calzado, n° 172, junio de 1931, pag. 4.

% La Nacion, namero especial, 1910, pag. 353.



“La Marina argentina usaba calzado de fabricacibn hacional, pero lucgo comprd a Inglaterra y Estados Unidos. Malo
regular y més caro. Vuelven entonces a comprar nacional (siempre por concurso) y en los mds de los casos ha sido Ja casa
Larrachea Hnos. Mendez y Cia a quicnes a correspondido proveer. En el afio actual llevan entregados 45,000 borceguies
goodyear, de buena calidad™’

Durante la segunda mitad de la etapa estudiada la industria continda desarrollandose siguiendo las
tendencias precedentes. La Primera Guerra Mundial es un momento de aceleracion en este proceso. Los fabricantes
locales que ya cubrian la mayor parte del mercado interno, aumentan la produccion de calzado fino, el Unico tipo que
continuaba siendo importado. También crecen los eslabonamientos industriafes. Las curtiembres, fabricas de cajas y
de articulos para la industria del calzado se habian desarrollado y perfeccionandose a la par de ésta. Pero por esta
época se producen nuevos avances en este sentido; la casa Enrique Schuster que hasta entonces se dedicaba a
comercializar algunos productos para la industria comienza a producir maquinaria para la misma, como lo hemos
visto en un apartado anterior.*® Mientras que la conquista del mercado interno era una tendencia previa a la Primera
Guerra Mundial, ésta contienda da lugar también a un fenémeno coyuntural: la exportacién a paises limitrofes, *

Con el fin de evaluar la situacion de la industria al finalizar el periodo estudiado, consultamos un segundo
informe del Bureau of Foreign Trade, dependiente del gobierno de Estados Unidos, redactado en 1919, de similares
caracteristicas al documento que este organismo editara en 1909, que ya hemos analizado. Esta fuente sefiala el gran
estimulo que la guerra significo para la produccién local de calzado, que se convierte asi en 1a mas poderosa

competencia que los fabricantes norteamericanos tendrian que enfrentar en este mercado.”® A pesar
de reconocer la importancia y el crecimiento de esta industria en el pais, sefiala a la vez que no

debia desdefiarse el volumen de la produccion manual.

“Ademas, existe una importante industria manual constituida por ¢stablecimientos que producen zapatos a medida y
pequefios talferes de reparacidn, que representan una inversioén de capital aproximadamente igual a ia mitad de la industria fabril
del pais y una produccion cercana a la cuarta paste de ésta....” !

Una vez mas, algunas fabricas tenian equipos completamente iguales a 10s de sus pares de Estados Unidos;

sin embargo, la mayoria no estaba tan bien provista:

“Algunas fabricas d¢ Buenos Aires estan equipadas con maquinarias absolutamente iguales a lu de las correspondientes
fabricas ¢n Estados Unidos. Como regla, sin embargo, Ia instalacion en la Argentina no ¢s tan completa como en las de Estados
Unidos. Por ejemplo, sdlo dos o tres fibricas tienen dos equipos de méquinas de terminacion, un cepillo blanco en el mismo gje es.

¥ Vidal, Op. Cit, apéndice sin paginar.

* Ver: Casa Enrique Schuster S. AL C.: Un esfuerzo industrial argentine, Bs. Aires, Talleres Graficos Alvarez Hermanos v Cia,
1950,

* Ver: Direccion General de Estadisticas de la Nacion: Anuario de Comerciv Exterior de la Repiiblica en ¢l perivdo1918-1920,
Bs. Aircs, 1922, pag. 680.

* Brock, Op. Cit., pag. 30.

' Brock, Op. Cit,, pag. 44,



suficiente para el trabajo de color.”

Resumimos los datos sobre las distintas empresas en ¢l cuadro 2. Este informe nos aporta un testimonio
sobre el sistema de trabajo al que hemos referido con el nombre de trabajo en rueda (aunque no utiliza esta
denominacidn), tal como éste era implementado en la casa Gallo Hnos,, donde las distintas tareas se realizaban

manualmente;

“La fabrica ocupa una gran habitacion que contiene una scric de mesas de trabajo, alrededor de las cuales se agropan
seis o siete obreros. Las oyeraciones comignzan en un extremo y continian de banquilla a banquilla, cada trabajador se ocupa de
una operacién separada”®

Por medio de varias fotografias tomadas en diversos establecimientos de la época podemos representarnos
esta distribucion espacial de los obreros a la que refiere el informe. La cita precedente confirma que este tipo de
emplazamiento se encontraba asociado al viejo sistema de rueda. Cada banquilla constituye una rueda, cada obrero
realiza una operacion y entrega al siguiente el zapato que, de esta manera, da toda la vuelta a la mesa; al final de ésta
pasa a la otra banquilla para la siguiente ronda de operaciones. En estas imégenes resulta evidente que bajo este
sistema el trabajo es ain manual: sobre estas largas mesas observamos el amplio surtido de herramientas utilizado
por los obreros. Nuevamente el informe confirma esta apreciacion al referirnos que en la casa Gallo las tareas de
fabricacion se efectuaban manualmente en su totalidad. Sin embargo, algunas fotos nos permiten inferir que muchas
veces este sistema aparecia combinado con la utilizacion de maquinaria. Asi lo testimonia también la informacion
incluida en el cuadro niimero dos sobre 1a casa Uboldi, donde se trabajaba al mismo tiempo con maquinas y bajo el
sistema de mesas. Sabemos por vifietas publicitarias que incluso en épocas posteriores, cuando se modernice ain més
la dltima etapa del proceso de trabajo al introducir el sistema de vulcanizado, algunas firmas mantendran el vigjo
sistema de rueda para la primer etapa de la produccién.®® Resulta notorio que entre las fabricas importantes se
mencione a una que trabaja por completo en forma manual, y que entre el resto puedan encontrarse repetidas
alusiones a este tipo de trabajo en algunas secciones, por ejemplo en las tareas de montado, Esto sefiala los limites de
la mecanizacion en este periodo.

En resumen, tanto los remanentes de trabajo manual, aunque en progresivo retroceso, como la falta de un
equipamiento técnico del todo completo en la maquinaria de la mayoria de las fbricas argentinas, nos inducen a

pensar que, al cerrarse la segunda década del siglo veinte, aln la gran industria no se habia apoderado de este sector

2 Brock, Op. Cit,, pag. 51.

* Brock, Op. Cit., pég. 58. '
% Esto ocurre en la casa de antonio Trimboli, en Ia Corporacién Industrial Argentina del Calzado estas etapas combimaban el
trabajo manua!l v mecanico ver: La indusiria argenting del calzado, n° 170, abrit de 1931, pags. 2123 v n° 176, octubre de

1931, pég. 51.



de la economia en la argentina, Un elemento que avala esta hipotesis es que las méaquinas ofrecidas en el mercado
argentino estaban provistas de su propio motor, como puedg leerse en los avisos publicados continuamente en la
Revista del Centro de Fabricantes del Calzado Asi, en la mayoria de los establecimientos, las maquinas no
conformaban todavia un sistema con una fuerza motriz comin y un mecanismo de transmision compartido, rasgos
propios det régimen de gran industria.

_ Esto es vélido a nivel general, pero debemos preguntarnos si es posible encontrar alguna excepcidn a esto,
Consideramos que es posible identificar cinco establecimientos donde, en torno a 1920, la transicién a la gran
industria se hallaba casi completa. Para realizar esta seleccidon tomamos como parametros 1a existencia de una fuerza
motriz central, la confeccion de al menos parte del trabajo de aparado dentro de los edificios de la firma y el volumen
de produccion, Como se verd, los cinco establecimientos seleccionados fabrican mas de mil pares de calzados
diariamente. Entre ellos ubicamos a Grimoldi, una de las firmas cuyos equipos estaban al nivel de los
norteamericanos, & su vez, una de los que realizaba gran parte del aparado en sus talleres; Grimoldi producia entre
1.200 y 1.400 pares diarios. Otra de estas firmas es Céspedes Tettamanti y Cia, la casa cordobesa que proveia a todo
¢l interior y que habia comenzado a exportar calzado a Bolivia. No tenemos datos de su produccion en 1920 por eso
tomamos la de 1924 que es de 2.000 pares diarios.*® Por su parte Perreta, firma especializada en el calzado infantii,
que exportaba parte de su produccion, al igual que Grimoldi, realizaba gran parte del trabajo de aparado dentro de su
establecimiento. Sobre los datos del cuadro nimero 2 podemos caleular que los trabajadores a domicilio
representaban solo el 15 por ciento del total empleado por la firma. Incluimos en esta lista a la firma Pagola, una de
{as mas modemas, que producia 1.800 pares diarios y, finalmente, a la casa Larraches Méndez que también fabricaba
diariamente 1,800 pares, lo que nos indica que sus condiciones técnicas debian ser similares a las de las fabricas
antes mencionadas. En todos los casos la producciéon efectiva (dato que hemos consignado) era inferior a la
capacidad de estos establecimientos.

Aclaramos que lo que intentamos probar aqui es que de haber algunos establecimientos que pudieran
identificarse como gran industria, tenian un peso relativamente pequefio dentro del volumen de produccion total del
sector, precisamente debido al cardcter incipiente del desarrollo de la gran industria, Al caleular su incidencia en la
produccion, al enfrentarnos a datos ambiguos, optamos por la hipdtesis que indicaria un mayor desarrollo de la gran
industria. De esta manera, si mas tarde descubriéramos un error en esto y resultara sobrestimada la importancia de la

gran industria, esta circunstancia reforzaria nuestra tesis en vez de refutarla.

 Ver: La industria argentina del calzado, nimeros correspondientes a 1918/1920,



E. Verificacion del predominio de la manufactura moderna a través de
los censos y otras fuentes cuantitativas.

La velocidad con que se difundié el empleo de maquinas desde el momento en que Ia USMCO llega a la
Argentina, puede ser evaluada por medio de la comparacion entre los censos de 1904 y 1908, los que muestran un
extraordinario crecimiento del uso de fuerza motriz en esta industria; en el primero de elios la energia utilizada era de
19.458 HP, mientras que en 1908 alcanzaba 105.575 HP. Esta progresion concuerda con los datos que tenemos sobre
las actividades de la USMCO; en 1904, a tan solo un afio de su arribo, habia instalado 78 méquinas en 28 estableci-
* mientos. Cinco afios después, en 1909, sus operaciones ascendian a 242.864,29 pesos oro sellado argentino y las ma-
quinas instaladas sumaban 1.330, distribuidas entre 139 fibricas y talleres.”” De acuerdo al informe del estadouni-
dense Brock, las estadisticas oficiales norteamericanas arrojan los siguientes datos sobre la exportacion a la Argen-
tina de maquinaria para la fabricacion del calzado: en €! afio ¢errado el 30 de junio de 1913 el valor de este comercio
alcanzo los $105.156, en 1914 $66.205, en 1915 $44.201, en 1916 $76.910, en 1917 $56.221 y en 1918, $48.780.%

El sector de las zapaterias a medida, que debido a su relacidn con el mercado y su escaso consurmo de
energia puede ser calificado como manufactura clasica, evidencia hacia 1914 un franco retroceso. Tal como
sefialamos anteriormente, las zapaterias a medida disminuyen de las 697 que funcionaban en 1887, a 489 en 1908 y,
finalmente, en 1914 sélo quedan 375 de ellas, Su incidencia en la produccion sufre una caida mas abrupta. Si
analizamos el censo de 1914 se puede cbservar que las zapaterias a medida representan un porcentaje muy bajo de la
produccion y los ‘capitales invertidos (el 5 y 6,5%, respectivamente). Su participaciéon en &l consumo de fuerza
motriz y ¢l empleo de obreros también es reducida. La participacion en la fuerza motriz total instalada es
especialmente pequeiia, ain mas que en los items anteriores (solo de 1,4%). En cambio, y como contrapartida, el
porcentaje del personal ocupado es algo mayor (14,8%). Esto indica, como ya lo habiamos mencionado, que las
zapaterias a medida, dado un mismo volumen de produccion y de capitales invertidos, ocupaban mas obreros y
menos maquinaria.

Nos interesa destacar aqui el escaso peso que la manufactura tradicional conservaba en la produccién total,
tan sOlo el 5 % en la Capital Federal. En el interior, un mayor nimero de este tipo de establecimientos lograba
subsistir, por lo cual su incidencia en la produccion nacional asciende al 18,8 % que, sin embargo continfia sieﬁdo

una cifra baja.

36 Album publicado por la Cémara Argentina de Fabricantes del calzado con motivo de la expasicion industrial de 1924, Bs.
Aires, 1924,

% Ugarteche, Op. Cit, pag. 228.

% Brock, Op. Cit., 1919, pag. 63.



Como sabemos, desde 1914 hasta 1935 no se llevan a cabo censos nacionales, por to tanto es dificil
mensurar los efectos de la Primera Guerra Mundial vy la crisis del treinta sobre la industria argentina. Sin embargo,

para ¢l sector gue 10s ocupa contamos con informacion difundida por el Centro de Fabricantes del Calzado referida

al afio 1920. No figuran datos diferenciados sobre las zapaterias a medida, lo cual impide medir 1a gravitacion que la
manufactura clasica mantenta en el sector. Sin embargo podemos suponer que ésta se habia reducido bastante, en la
medida que muchos de esos talleres aprovecharon fas facilidades otorgadas por la USMCO para empezar a producir
con el auxilio de maquinaria. Por otra parte, la Primera Guerra Mundial resulté¢ una época propicia para que los
pequefios productores expandieran sus negocios.

Es posible afirmar, entonces, que entre 1904 y 1920 la manufactura en su figura clasica perdid espacio
frente a la manufactura moderna que de este modo ve acrecentarse su predominio. Pero, para esta época se nos
presenta un nuevo problema: determinar la existencia de fabricas en el sentido estricto del término, o $ea,
establecimientos que producian en condiciones de gran industria v, de ser asi, qué proporcidon del sector
representaban. Consideramos, tal lo expresado en el apartado anterior, que hay cinco firmas a las que se podria
calificar de grandes industrias. Recordemos que se trataba de Grimoldi, con una produccion de 1.400 pares diarios;
Larrachea y Mendez Hnos. y la firma Pagola, con 1.800 pares diarios cada una, Céspedes, Tettamanti y Cia, con
2.000 pares y la firma Perreta de los que desconocemos su produccion diaria y & los que asignaremos 2.000 pares
diarios a cada uno, siguiendo 1a pauta anteriormente explicitada de realizar los calculos sobre las cifras mas altas que
¢ nos presentan como alternativas plausibles. Tomamos 2.000 porque s la produccidén mas alta que constatamos en
este grupo de vfébricas y porque ¢l informe norteamericano de 1919 da esta cifra como la m4s elevada entre las
empresas locales. Por lo tanto, si sumamos la produccién diaria de estos 5 estabecimientos donde se verficaria el
régimen de gran industria, obtenemos que ésta es de 9.000 pares,

Sabemos que en 1920 la produccion de calzado en el pais ascendié a 50.299 pares diarios.”® Por lo tanto,
estos establecimientos que podemos asoctar al régimen de gran industria que sumados producen diariamente 9,000
pares de calzado, representan un 17,8% de la produccion total, Si consideramos 1a totalidad del peﬁodo que tratamos
en esta tesis (1870- 1920) observamos un sorprendente desarrollo, La manufactura tradicional que apenas se
encontraba en sus inicios hacia 1870 alcanza un caracter dominante tras la crisis de 1890, pero hacia 1920 se
encuentra en franco retroceso, cubriendo solo el 18,8 % de la produccion nacional de calzado. Esto se debe a un

réapido avance de la manufactura moderna, especialmente desde 1903, que desplaza a la manufactura tradicional, En

¥ Calculado sobre una produccién anual de 15.693,420 pares, dato publicado en La industria argentina del calzado, n° 74, abril
de 1923, pag. 29 v en la Revista de Economia Argentina, £°58/59, abril/mayo de 1923, pigs, 424/8.



1920 la manufactura moderna, ya muy evolucionada, a la que solo la persistencia del trabajo a domicilio y de ciertas
tareas manuales distinguen de la gran industria, ocupa el 63, 4 % de lo producido en el pais, por lo que puede
considerarse ¢l sistema de trabajo predominante. Pero en esta fecha ya ha surgido el régimen de gran industria en
unas pocas empresas, cuya produccion alcanza sin embargo el 17, 8 % del total. Es por esto que hacia el final del
periodo estudiado podemos hablar de un dominio de la manufactura moderna en transicién a la gran industria. De
este modo, si consideramos los cincuenta afios que abarca este estudio observamos en conjunto una gigantesca y
acelerada transformacion que comienza con el abandono de los métodos artesanales de trabajo y culmina con la

aparicion de la gran industria,

F. Calificacion de la fuerza de trabajo

Uno de los servicios prestados en forma permanente por la USMCO era la capacitacion de los obreros en el
uso de la maquinaria. Antes de la llegada de esta empresa, Balaguer, uno de los pioneros de esta industria en la
Argentina, afirmaba haber desistido de importar un juego completo de méquinas debido a la complejidad de éstas y
la inexistencia de personal capacitado que supiera manejarlas. Otro caso es el de Bordas quien, segun un pasaje ya
citado, habria empefiado un largo tiempo para estudiar ¢l funcionamiento del par de méquinaé Goodyear Welt de su
propiedad, antes del arribo de la USMCO.

Al instalar maquinaria en una fabrica o taller ¢! personal de la citada empresa instruié a los obreros sobre
como operar los nuevos equipos. Se impuso el criterio de instruir a cada operario en la misma tarea que realizaba
anteriormente en forma manual D¢ esta manera corroboramos aqui también la continuidad entre la division

manufacturera del trabajo y el posterior empleo de maquinaria.

“Cuando sc introdujeron las maquinas perfeccionadas en la industria del calzado, como existe una maguina distinta para
cada operacion, los obreros de nuestras fébricas que no conocian el manejo de ellas fucron cnsefiedos por los técnicos y hdbiles
obreros que a propésxto hizo venir de Estados Unidos 1a ¢asa que import6 ¢ implanto en la Argentina las méquinas que hoy so
emplcan, y asi nuestros obreros pasaron de la confeccion a mano a la mecanica, especializéndose cada uno cn ¢l manejo de
aquella maquinaria destinada a hacer cf trabajo que hasta esc entonces habia hecho el obrero a mano, trabajando en ‘rueda’™®

Esta labor de instruccion es un elemento constante en las politicas que la USMCO mantiene en la Argentina,
En un nimero aparecido durante 1918, la revista editada por la Camara de la Industria del Calzado (por ese entonces
Centro de Fabricantes del Calzado), se describen diversas fabricas que con ese motivo fueron visitadas y se seiiala en
una de ellas el remplazo de su plantel de miquinas de distinta procedencia por un equipo completo de méquinas

importadas por la USMCO. Personal de esta firma se ocupaba, ademds, de entrenar a los obreros de la fabrica en el



manejo de la nueva maquinaria,

“Entre Jos operarios encontramos a dos mecanicos que la USMCO tendra fijos alli hasta que todo el personal conozea el
mecanismo de sus méquinas. Es ésta una muy buena idea, pues debido a ello, los fabricantes que, como el Sr. Guerrero, instalan
nuevas maquinarias, no tienen que suftir las dificuftades que tiene aparejado todo cambio. Esos mecdnicos ‘forman’ si tal puede
decirse, los operarios necesarios para cada méquina, Constituve cllo una gran ventaja que ha decidido a muchos industrialcs,
algunos de cllos ducfios de pequefios talleres, a cambiar maquinas, consiguiendo con 1a sustitucién muy provechosos resultados™®

La empresa norteamericana también brindd sus servicios a los industriales en caso de que durante alguna

huelga estos necesitaran adiestrar nuevos obreros en el uso de las méaquinas, como lo refieren estos relatos de

huelguistas de la firma Pagola publicados en el peri6dico sindical La Organizacion Obrera:

“También por undnime asentimiento s¢ resolvié considerar como enemigos de la organizacidén a los mecanicos de la
compania americana de méquinas porque s¢ prestan a instruir a los pocos cruminos que Pagola alcanza a rechutar™

En el ndmero siguiente de La Organizacion Obrera nos enteramos de que los huelguistas han conseguido

alejar de la fabrica al personal de la USMCO:

“Sin ninguna variante contintia ¢! movimiento huclguista. Se ha conseguido que los mnquinistas de la Compafiia de
Méquinas no concurran a lIa fibrica. Débese esta resolucion de los obreros citados a la accidn de los huelguistas y del gremio en
general que ha sabido presionar a la susodicha compaiiia hasta decidirla a retivarle a Pagola sus mecénicos. Era importantisima la
ayuda que prestaban estos obreros al capitalista que practicaban a los pocos desgraciados que nunca han trabajado en el gremio,
actualmente al servicio de Pagola.”®

La introduccion de maquinaria redujo notablemente el periodo de aprendizaje necesario para hacer una
tarea. No obstante, las primeras maquinas que aparecen requieren aun un breve périodo de aprendizaje para operar
estos equipos. El manejo de las maquinas de centrar y armar, en particular, era relativamente complejo y demandaba
toda la atencion y el cuidado del obrero para evitar roturas en los cories. Ademds, muchas veces, el obrero debia
complementar el trabajo de la maquina con algunas tareas manuales, Por ejemplo, la maquina de armar tiene pinzas
que estiran el corte y, al mismo tiempo, por medio de otro mecanismo, clava las tachuelas que sujetan el corte a Ia
horma, Pero, en ocasiones, ¢l obrero debe utilizar las pinzas de mano para estirar el forro y completar asi, con su
vieja herramienta, la tarea de la maquina, Con el tiempo las méaquinas seran perfeccionadas, siendo cada vez més
simple su manejo y cada vez menor la calificacion requerida de parte del operario,

Las grandes loas a la “politica educativa” de 1a USMCO provenientes de los sectores empresariales locales
no deben tomarse sin reservas. Por un lado, parte de la instruccion no estuvo destinada a los obreros, sino a los
mismos empresarios, algunos de los cuales carecian de experiencia en la produccién mecénica a gran escala antes de

entrar en tratativas con la USMCO. En segundo término, el periodo de aprendizaje requerido para operar las distintas

% La industria argentina del calzado, n® 147, mayo de 1929,
®! La industria argentina del calzado, 1° 13, marzo dc 1918,
2 1.a Organizacion Obrera, aiio 1, n° 40, 29 de junio de 1918,



maquinas no era, al menos para los obreros que ya se habian desempefiado en ¢l gremio, demasiado extenso; antes
bien diriamos que era bastante breve. Por ejemplo, en la misma fabrica arriba mencionada, segin la revista del

Centro de Fabricantes del Calzado, un obrero habia aprendido en pocos dias a manejar la maquina de armar:

“Vimos en la maquina de armar a un operario que desde hace pocos dias trabajaba en ¢lla, y en contados minutos armo
ante nucstra vista un par de botines de hombre. En ese brevisimo tiempo, si hubiera realizado la misma operacién a mano, solo
habria puesto tres o cuatro semillas [estaquillas]™*

Este juicio es corroborado por una fuente distinta, en el nimero especial publicado por La Nacion en 1916

podemos leer:

“Entre las diversas nacionalidades que s¢ dedican a la fabricacion det calzado, los industriales conceden preferencia al
obrero argentino, ¢l cual, con asombrosa facilidad, s¢ instruye en el manejo de las méquinas. En horas sélo se ponen al
corriente, y parg las méquinas que por su complicade mecanismo requieren mayor cnidado, sele necesitan algunos dias
para adiestrarse”

Por medio de su accidn gremial los obreros procuraron limitar lag consecuencias de la introduccién de
maquinarias y mantener la vieja jerarquia de calificaciones. Especialmente intentaron restringir el ingreso de obreros
no calificados al sector. Eran comunes las quejas ante las empresas que contrataban como maquinistas a operarios sin

experiencia en el gremio, Por ejemplo, la firma Grimoldi debid prescindir de un obrero que habia contratado:

“Casa Grimoldi Hnos. Los obreros de esta importante fabrica sc declararon cn huelga ¢l tunes 6 a las 10 pm. Motiv) el
conflicto ta admision de un obrero para practicar en mtiqumas que no conocia. Bastd mcdlo dia de hueiga para convencer al
burgués de que tenian los obreros razén al rehusarse a consentir la permanencia de ese obrero.”*

Mas alla de la reduccion del tiempo de aprendizaje requerido, observamos también un gran aumento de la
productividad; precisamente éste es el aspecto gue los vendedores de maquinas resaltan en los avisos de sus
productos. Con todo, encontramos alguna propaganda que refiere a la simplificacion de tareas, como el caso del

pantografo publicitado por la USMCO:

“Pantografo USMCO.

-Es la maquina mas sencilia del mundo.

-Es de muy facil mancjo y puede hacer cualquier trabajo por dificultoso que sea.
Cualquier aprendiz puede trabajar con clla.

Pregunle a los que la emplcan,

18 méquinas en uso en la Repiiblica Argentina™®

Mas alla de algunos casos aislados como el arriba citado, la publicidad se centraba generalmente en la
creciente productividad. Unos afios mas tarde, ¢l énfasis se colocara en ¢l ahorro de la materia prima y, finalmente,

sobre finales de la década del treinta, el eje pasard a ser el descenso del valor de la mano de obra miediante la

& La OrganizacionQbrera, afto 1, n° 41, 6 de julio de 1918.
® La industria argentina del calzado, n° 13, marzo de 1918, pag, 82. La aclaracién entre corchetes nos pertencc,
%5 La Nacion, mimero especial en ¢l centenario de la proclamacion de la Independencia, Bs. Aires, 1916, pag. 313, El subrayado

NOS Perlencec.



simplificacion de tareas.

Mientras tanto, en esta primer etapa, donde ¢l empleo de ciertas maquinas requicre todavia de un
aprendizaje especial y un determinado nivel de éaliﬁcacién (aunque menor al de un obrero que realiza _la misma
operacion manualmente), veremos esto reflejado en los salarios de los obreros que las operan. Los maquinistas de
calzado fueron sefialados en repetidas ocasiones como trabajadores de altos ingresos. A su vez, se los consideraba un
ejemplo de ¢6mo el aumento de productividad, merced al empleo de maquinaria moderna, podia favorecer un
aumento de salarios. Como explicabamos, si esto fue asi por un tiempo se debié a que la fuerza de trabajo
conservaba un alto nivel de calificacion, El desarrolio historico posterior nos muestra como con fa Hegada de nuevas
maquinas mas productivas, pero también mas simples, que no requerian un alto nivel de calificacion, los salarios
- cayeron, a despecho del aumento de la productividad, A pesar de esto, algunos sectores progresistas creyeron ver en
la produccidon mecénica el medio para aumentar los salarios, beneficiando a la vez al empresario. Este tipo de ideas
fue sustentada, entre otros, por el grupo nucleado en torno al Departamento Nacional de Trabajo.® El siguiente

juicio, vertido en el Boletin de dicho organismo refleja esta opinion:

“La productividad de In industria concurre también a la fijacién del monto del salario. Este factor tiene s mayor
exponente en los paises nuevos, abicrtos a la explotacion industrial. Una de las causas de los altos salarios en la Argentina,
Canada, Lstados Unidos, Australia, etc., puede buscarse en el hecho apuntado. Las industrias nuevas ~que en los primeros
tiempos no encuentran competidores- ticnen una productividad que alcanza no sdlo para pagar un alfo interés y ganancia del
capital cmpleado, sino también para fijar un clevado tipo en ol salario del obrero. Cierto ¢s que la concurrencia s¢ prescnta
dospués; pero no menos cierto ¢s que el mayor consumo —por razdn de mayor poblacion- coincide para mantener ¢f benoficio
industrial de tal manera que ¢l salario abonado al trabajador se mantiene también. Con toda industria nucva —o modificacion de
procedimiento industrial- s¢ ha constado ¢l hecho en Bucnos Aircs. En particular citaremos tres casos: ¢l de los ‘chauffeurs’, ¢l de
los linotipistas v ¢l de los maquinistas de las fabricas de calzado. Son tipos relativamente nucvos en pucstro mundo industrial que
s¢ benefician de la productividad de industrias igualmente nuevas...”®

Un segundo articulo del Bolerin del Departamento Nacional del Trabajo reitera esta posicion y destaca

nuevamente los altos salarios que percibian algunos operadores de méquinas en la industria del calzado:

« ¢l rendimiento del trabajo, tan notablemente secundado por la maquina, la que bien conocida y mancjada, hace que ¢l
obrero que se halia frente a ella saque, en algunos casos, hasta quince pesos diarios de salario, trabajando por pieza, pero en 9
horas y media de jornada™"

Un comentario publicado en £/ Obrero del Calzado, del afio 1941 relata la evolucién salarial de los

% La Organizacién Obrera, aiio 1, n° 434, 14 de mayo de 1918.

7 La industria argentina del calzado, n° 15, mayo de 1918,

® Esta posicion fue defendida en distintos circulos, por ejemplo podemos encontrarla reflejada en las paginas del Boletin del
Museo Social Argentino, de la Revista de liconomia Argentina de Alejandro Bunge y del Boletin del Departamento Nacional de
Trabajo, ya mencionado. Por su parte, ¢l partido Socialista también abonaba a csta concepeién. Hemos desarrollado estos
aspectos en dos textos anteriores: “E ojo del amo. Primeras inquictudes en tomo al taylorismo cn la Argentina (1920-1930)”, en
Estudios del Trabajo, n® 17, primer semestre de 1999 v en “Anarquistas y socialistas frente a la racionalizacion industrial™, Razén
¥ Revolucion, 1°6, otofto de 2000.

9« s salarios”, en BDNT, n° 21, noviembre de 1912, pags. 494/495.

™ 41 s industria del calzado™ en: BDNT. diciembre de 1910, n® 15, pag. 806.



magquinistas confirmando que tras la etapa inicial, los sueldos de éstos tendieron a disminuir:

“En nuestro gremio, la implantacion de s téenica modema, trajo aparcjada unn gran convulsion. Cuando las maquinas
invadieron los talleres y éstos se industrializaron, los primeros maguinistas percibian salarios més o menos buenos, pero a medida
que ¢l tiempo fue pasando, se creo un plantel de maquinistas de reserva. Los sueldos de los primeros fueron sufriendo graves
cortes, por las ofertas de brazos y las tareas s¢ fucron hacicndo cada vez mayores, hasta llegar al estado de produccion actual, en
que sc producen fendmenos a los cuales hay que tratar de poner término inmediatamente.””

Respecto al origen de la fuerza de trabajo se sefiala la conveniencia y la capacidad de los trabajadores

italianos.

“El mgjor irabajo es aportado por las clases inmigrantes italianas, que estin arribando en grandes cantidades al pais,
93.479 ingresando a la Argentina durante 1908. El italiano es artistico y valioso en la terminacién del trabajo.. ™

Se considera que los salarios son elevados y se comenta gue éstos son altos en relacion con los vigentes en
¢l resto de los paises de Sudamérica. Por otra parte este informe nos brinda una tablilla detallada con los jornales
pagados a las distintas categorias de obreros (ver cuadro nimero 3) Muchas veces se ha confundido un aumento de
las calificaciones formales de los obreros con un incremento de las calificaciones reales que el trabajo requiere. Para
medir el nivel de calificacion de los obreros debemos analizar cuanto tiempo de aprendizaje se requiere para poder
realizar su tarea. La burguesia confunde e invierte los parametros a considerarse y de ese modo encubre ¢l brutal
proceso de descalificacion que sufre el trabajo bajo el capitalismo. El caso de la industria del calzado no es una
excepcidn en este sentido. De 1890 a 1920 el proceso de trabajo se ha simplificado en grado sumo y las
calificaciones han descendido, primero merced a la division del trabajo con el sistema de rueda y luego con la
introduccion de maquinaria. Los informes provenientes del estado o de medios empresarios, en lugar de exponer este
proceso de descalificacion se detienen admirados a contemplar el avance de los conocimientos formales. El oficio se

destruye, pero los obreros saben leer y escribir...

“Quince afios atrds no mas del 30 por cicnto de los empleados eran alfabetizados. En ta actualidad, se dice que
alrededor del 95 por ciento son capaces de leer y escribir y se afirma que la inteligencia general de los operarios es més alta en la
industria del calzado que en varias otras” ™

G. Trabajo a domicilio y trabajo femenino

La menor gravitacion del empleo femenino en esta industria es una de las principales diferencias que

resaltan los informes estadounidenses:

“En relacion al trabgjo, 1a mano de obra masculina es utilizada més que en Estados Unidos, aunque hay algunas fibricas
que emplean operarias tujeres. Como ol uso de maquinaria csté en su infancia en la Argentina, ¢f alto estandar de eficiencia

™ 1] Obrero del Calzado, aito XIV, n° 44, Bs. Aires, marzo de 1941, pag. §.
" Brock, Op. Cit., pag. 23.
3 Brock, Op. Cit., pag, 53



prevaleciente en los Estados Unidos no se ha alcanzado. Sin embargo, se confecciona en las fabricas argentinas un calzado
McKay y Goodyear de grado superior al de cualquier otro pais al sur de Jos Estados Unidos™"

La Gnica excepcion frente a esto que se menciona es el caso de la Fabrica Argentina de Alpargatas, empresa
dedicada centralmente a la confeccién de alpargatas y uruguayas, pero que también encard la produccion de calzado
de cuero de calidad regular o baja. Tanto en la confeccion mecanizada de alpargatas como de uruguayas se empleaba
solamente a mujeres, pero también en la fabricacion de calzado de cuero predominaba el trabajo femenino: sélo los

cortadores eran hombres y todas las méaquinas estaban a cargo de operarias.

“Fébrica Argentina de Alpargatas de Buenos Aires es una firma inglesa cstablecida hace doce afios a pequefia escala y
es ahora la mds grande en SudAmérica dedicada a fabricar alpargatas, Seis afios atrds se afiadié una linea de uruguayas
[zapatillas}, con una produccion de 2.000 pares por dia, seguida de una linea de calzado barato de cucero para hombres, mujeres y
nifios, cosido McKay, quc alcanza los 700 parcs diarios. Este establecimicnto es {inico en cicrtos aspestos. Una gran parte de la
lona usada cn la fabricacion de las alpargatas y las uruguayas ¢s fabricada cn ¢l establocimiento (ciertas cantidades de la misma es
vendida a otros fabricantes) al igual que el hilado de yute usado para las suclas de Jas alpargatss. Otra caracteristica particular s
la produccion de alpargatas y zapatillas totalmente a méaquina y cl empleo casi exclusivo de operarias femeninas. En el
depatarmento destinado a la produccion de alpargatas no se emplean hombres, mientras que en la seccidn de la fabrica donde s¢
producen articulos de cuero, los hombres s¢ emplean solo como cortadores. Todas las maquinas son operadas por mujeres, la
mayor parie del cquipo ¢s inglés, complementado con ciertas maquinas de manufactura americana, en cuya instalacion se ha
scguido ¢l sistema mg;Iés I.a produccién total de esta planta, incluyendo todas las clascs de calzado manufacturado, alcanza
20.700 pares por dia.’

La preeminencia del trabajo femenino en las fabricas de alpargatas es un hecho conocido, pero en la
compafiia mencionada esta caracteristica afectaba también a la fabricacion de calzado. En 1914 el informe
confeccionado por Vidal sobre las fabricas de calzado de Capital Federal, encontramos algunos datos sobre la
presencia masculina y femenina en las distintas secciones de la Fabrica Argentina de Alpargatas: En el departamento
de alpargatas trabajaban 8 hombres y 477 mujeres; en el departamento de capelladas, 98 hombres y 413 mujeres,
mientras que en el departamento de zapateria se empleaban 56 hombres y 95 mujeres.” Si bien el predominio
femenino es mucho mas marcado en la seccion de alpargatas que en la de zapateria, analizado desde otra perspectiva,
resulta hasta mds significativo, quizas, que el nimero de mujeres superara al de hombres en una tarea considerada
propia o natural de éstos y que era llevada a cabo, en el resto de los establecimientos, en forma casi exclusiva por
obreros varones. En su informe sobre el trabajo femenino de 1916, Carolina Muzilli hace referencia a esta misma
fabrica, llamando la atencién sobre como las mujeres eran empleadas en un trabajo tradicionalmente masculino como

" el de zapatero.

“En ¢} mercado de la produccidn este nuevo factor es, dia a dia més solicitado, y la demanda de la mano de obra
femenina estd en constante v ripido aumento. Tomemos un ejemplo caracteristico: antes s6lo sabiamos que hubiera hombres
zapateros; hoy en muchas fabricas de este ramo la mujer ha suplido al hombre. Basta visitar la fabrica de alpargatas y calzados
“La Argentina” para comprobarlo. Desde el armado del calzado hasta la operacion de quitar 1a horma todo es obra de mujeres, y
algunas efectiian sin ofra intervencién el trabajo completo. Toda esta labor se realiza a méquina y, por consiguiente es muy rapida.
Un buen obrero, en una jornada de 10 a 11 horas, solo haré con ¢l sistema antiguo, s decir, a mano, un par de zapatos. Hoy, con

™ Brack, Op. Cit., pég. 23.
7% Brock, Op. Cit., pag, 14.
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¢l sistema mecdnico de produccion un par de zapatos se hace cn dos hores. Cada maquina suple 7¢ a 150 operarios y es facil de
mangjar: s6lo se necesita cierta prédctica. En algunas fébricas son hombres los que manejan ¢sas méquinas y perciben un salario
que oscila de 7 a 9 pesos por dia. En “La Argentina’, donde trabajan mujeres, dando un rendimiento mayor de produccién €l
salario ¢s de j4 pesos por dial™”’

En una huelga ocurrida en este establecimiento unos afios antes de que los informes refirieran a esta inusual
participacion femenina en las distintas tareas de la fabricacién del calzado encontramos indicios de la existencia de
conflictos entre los trabajadores hombres y mujeres de esta fabrica, Cuando las obreras de una seccion de la fabrica
iniciaron una huelga solo sus compafieras del mismo género se solidarizaron y plegaron a 1a lucha, mientras los
hombres continuaron trabajando, al menos en un principio. En la cronica de estos hechos que extraemos del
periodico sindical La Accion Obrera se critica esta accion de los hombres en general, pero particularmente sancionan
la actitud vil tomada por los cortadores y maquinistas del calzado, Cualquiera fuese este comportamiento de los
obreros mencionados, éste nos sefiala la existencia de fuertes tensiones por el ingreso de mujeres a actividades

tradicionalmente consideradas masculinas.

“Huelga on la fabrica de tcjidos y calzados<La Argenting>.

Resistiendo a una rebaja intentada por los directores de Ia Fébrica de tejidos, calzados y alpargatas ‘La argentina’,
situada en Barracas se declararon en huelga las obreras de una de las secciones de dicho establecimiento industrial, Después
pidicron solidaridad al resto del personal, que contestd con una indigna negativa yéndose a uncir ¢! yugo muy mansamenic la
mayoria. Muy pocos respondicron al llamado, y los que respondieron cran mujeres, de las otras scociones. El sexo fuerte se
demostrd bastante débil y cobarde, dejando en la lucha solamente a las mujeres. A la hora de la entrada, mientras las huelguistas
estaban en lag proximidades de la fébrica, la policia las atropellaba a rebencazos y las rechazaba. La conducta de los cosacos fue,
como de costumbre, bastante bestial y esta vez s¢ mostraron valientes con las mujeres. Los demds, los hombres, los de sexo muy
fuerte, bajo esta proteccién entraban al trabajo,

Merece especial mencion la conducta de los cortadores y maquinistas de calzado, que manifestaron una bajeza a
toda prueba, exceprion de muy pocos.

Sin embargo, de dia ¢n dia ¢l nimero de los que no entraba iba aumentando, hasta que los ingleses resolvieron cerrar fa
fabrica cl martes, pagando con un cxcclenic puntapié a los mansos corderos, que quedaron con un bucn palmo do narices cuando
supieron el acuerdo patranal.

El nimero de obreros que ocupaba la fabrica pasa de mil. Se trata de una lucha contra esa despética compafifa que
nunca quiso reconocer los derechos obreros, demasiado habituados sus directores a tratar con gente décil como corderos. Pero en
su afén de explotacion Hegaron a querer rebajar ef miscrable salario de las mujeres, en estos momentos de carestia y aprovechando
de la miseria reinante, 1o que exasperd a las mismas deciediéndolas a fa lucha por la defensa del pan.

gs una huelga que requicre energla y firmeza para dominar 2 los absolutistas explotadores. jAdelante las varoniles
mujeres!™’

En el plano general, obviando esta Gnica excepcion, 1a incidencia del trabajo femenino resulta relativamente
limitada, es menor que en Estados Unidos y se encuentra restringida a ciertas tareas (aparado, planchado,
empagquetado, etc.). Esto puede interpretarse como un indicio de la ausencia de un sistema de gran industria. Si bien
la division del trabajo y la mecanizacion permiten que distintas tareas sean realizadas por mujeres, el poder que aun

conservan los obreros varones, en tanto calificados, mantiene limitado el nimero de mujeres que se emplea en el

77 Muzilli, Carolina: £l trabajo femenino, (Extracto publicado por ef Boletin del Museo Social), Bs. Aires, Talleres Graficos J.L.
Rosso y Cia, 1916, pags. 5v 6,

™ La Accion Obrera, 1° 297, 6 de septiembre de 1913 (resaltado nuestro). Este conflicto se resolvid en forma favorable para las
obreras, segin lo informa este mismo periédico en su numero 299, con fecha 20 de septiembre de 1913: finalmente no tuvo éxito
el intento de reducir los salarios v se dejo en libertad a nueve compafieros que s¢ encontraban presos.



sector. Por otra parte, también es posible que los prejuicios sociales acerca de qué ocupaciones eran congruentes con
la naturaleza femenina pudieran haber contribuido en cierta forma a mantener esta restriccion. Es altamente
revelador que incluso una feminista tan lacida como Carolina Mutzilli,” refieriéndose al trabajo de las mujeres en la
Fabrica “La Argentina” comente que €s una pena que las mujeres realicen este trabajo por considerarlo inapropiado

para ellas:

“Es de lamentar que las mujeres hagan este trabajo; aparte de que las reduce anémicas, enfermas, él es
inadecuado para su sexo”™

Con los mismos datos proporcionados por Muzilli, podria alegarse que la causa de la enfermedad de estas
mujeres se encuentra en la excepcional intensidad del trabajo al que se hallaban sometidas: a cambio de un salario de
apenas cuatro pesos, aproximadamente la mitad de lo que percibian los hombres por la misma tarea, se les exigia una
productividad mayor que a sus pares masculinos. En este caso resulta evidente que lo inadecuado para la mujet no es
la naturaleza del trabajo sino la extrema explotacion a la que estaba sometida, significativamente mayor a la
experimentada por sus compafieros varones. La pérdida de la salud, el deterioro fisico, las dificultades para
desempefiar tareas extralaborales® que las fuentes describen son la consecuencia, en primer lugar, de la mayor
explotacién de las mujeres, No pueden sorprendernos entonces testimonios como éste recogido por Gabriela L, de
Coni;

“Ven, scfiora, me decia un obrero indicandome vna {abrica. Alla arriba en los pisos altos, las mujeres mancjan pesadas
miquinas que sirven para cicrla clase de calzados y cosen el cuero o el género a la sucla con un solo movimiento. Pués bien estas
mujeres al cabo de 8 o 10 meses no sirven para nada: ni para esposas, ni para madres, ni siquiera para hacer la sopa” 2

También Biallet Massé en su clasico /nforme sobre el estado de las clases obreras argentina a comienzos
de siglo da cuenta de las consecuencias de la excesiva intensidad del trabajo sobre la mano de obra. Biallet Massé

estudia 1a fuerza de las obreras de una fabrica de calzado de Cordoba y concluye que:

«_las fuerzas méximas cstan entre las de diecisciés a veinte afios y las minimas de ventidos a veinticinco; lo que
muestra con qué rapider. se agotan, ™™

Biallet Massé también consigna el problema de las diferencias salariales entre hombres y mujeres, asi como

la fuerte participacion femenina en la huelga del calzado iniciada en Cordoba en 1904,

™ Sobre la obra de esta destacada militante socialista y feminista puede verse: Consentino, José: Carolina Muzilli, CEAL, Bs,
Aircs, 1984.

8 Muzilli, Carolina, Op, Cit,, pag. 7.

% Otro problema a considerar, que se suma al de la mayor intensidad del trabajo dentro de la fabrica, es ef de las labores
domésticas que las mujeres tenian a sy cargo. Sin embargo, este aspecto excede el marco de nuestra investigacion.

2 Coni, Emilio: “La mujer en la fibrica. Contribucién a la historia de Ialegislacion obrera argentina™ en Bolerin del Musco Social,
nros. 81-84, 1918, pag. 687.

® Bialet Massé, Juan: Informe sobre el estado de las clases obreras argentinas a comienzos de siglo, Bs. Aires, CEAL, 1985,

tomo 2, pag, 225.



“_.un obrero me refirio of siguiente caso: “Mi cufiada, sefior -me dijo-, se conchavd en tal fibrica; hacia trabajo por
tanto; el primer dia gano dos pesos y medio, el segundo mas o menos lo mismo, al tercero... la Hamé e patrén y le dijo que si
queria continuar en el establecimiento seria con un jornal fijo de un peso y medio.

Entre otras razones (sic), dicen los patrones que las mujeres no pueden ganar tanto como un hombre. El caso es
erspecialisimo, pucs, en general, las mujeres solo liegan a ganar salarios miscrables; son las que més sufren y ¢s ésta una de las
causas que me cxplica 1o que Jas mujeres buscan en esa huelga, y son las més empeiiadas en la resistencia a todo trance, las mas
entusiastas y valerosas™ ™

Si bien por lo general dentro de los tatleres el trabajo femenino estaba limitado a ciertas tareas efectuadas
por un nGmero relativamente pequefio de mujeres, esta situacion ‘se revertia por completo en el caso del trabajo
externo. Recurrimos nuevamente a la informacidn que nos brinda el informe de Pablo Storni de 1910. En primer
lugar, encontramos en su informe algunas precisiones sobre las caracteristicas del trabajo a domicilio. En las 198
fabricas inspeccionadas por Pablo Storni trabajaban un total de 3.125 obreros, de los cuales 2.516 son hombres,
mientras que Gnicamente 352 son mujeres y 257 nifios de ambos sexos desde los 12 afios de edad. Pero el nimero
real de obreros empleados por estos establecimientos era en verdad mucho mayor, puesto que solo un tercio de ellos
trabajaba dentro de los talleres, las otras dos terceras partes, en cambio, lo hacia en su domicilio. Para evaluar
correctamente la importancia cuantitativa del trabajo femenino, debemos considerar el marcado predominio de éste

dentro de esos dos tercios ocupados fuera de los talleres.

“Bicn se comprende que la cifta de 3.125 obreros no es sino una tercera parte de los que prestan sus servicios o se
ocupan en etla; es decir, que las dos terceras partes restanies trabajan a domicilio, sin sujecion a jornada determinada, ni a otro
régimen que su libre voluntad. Deliberadamente no he guerido involucrar en este informe, las condiciones en que este trabajo a
domicilio se realiza, porque entiendo que él debe ser objeto de un estudio especial, hecho por separado de éste, que describe como
se realiza la labor on las fabricas: donde si bien las condicioncs son malas, peores son aun las de los locales donde se hace ¢l
trabajo a domicilio, en los que, un hacinamiento de personas, Ja ninguna higienc, Ia falta dc fuz y ventilacion, hacen que scan
antros, en el que ¢l sweating system se practica en su més ruda crudeza™ **

A pesar de su proposito declarado de no profundizar en este tema, que a su juicio requiere de una
investigacion especial, Storni nos ofrece informacion valiosa sobre como se efectuaba el trabajo a domicilio. Al
comparar el trabajo de la mujer dentro y fuera de las fabricas, da cuenta de una importante diferencia: las aparadoras
ocupadas en éstas utilizan maquinas de coser propulsadas en forma automatica, de tal modo que las obreras solo
deben guiar la pieza que estan cosiendo, en tanto que las que trabajan a domicilio emplean méquinas més antiguas,
gue son accionadas por las obreras a través de una manivela o sistema de pedales con los cuales se remplaza a la
fuerza motriz propia o a transmision empleada en las fabricas, Resulta obvio el esfuerzo extra que pesaba sobre las

obreras que trabajan a domicilio.

“En todas las fébricas que trabaja la mujer, 0 s¢ ocupa de aparadora o hace ¢l empaquetado del calzado, y en uno o dos
casos lustra y empaqueta a ia vez, oficios estos que exigen dentro de la fabrica, una fatiga que no puede, a mi juicio, constituir un
peligro para la salud de ella. En todos los establecimientos que he visitado, el aparado del botin se hace a méquina movida

 1dem, tomo 3, pag. 323.
85 [ as condiciones de trabajo en fa Ciudad de Buenos Aires” en BUNY, 1n° 15, diciembre de 1910, apartado la industria del

calzado, pag. 808.



mecdnicamente, de mansra que, la aparadora no hace mas que guiar la picza que cose, sin realizar mas csfucrzo. No sucede asi en
¢l trabajo a domicitio: 1a méquina es movida por la misma aparadora, y es bien sabido, cudnto perjudica & 1a salud de la mujer ¢sa
clase de trabajo. Iis por esta causa, que creo que, ademas de fo que he dicho en general sobre ¢l trabajo a domicilio, hay necesidad
de realizar un estudio que sirva, no sélo de medio para conoser las condiciones en que ¢l s¢ cfcctia, sino también, para tener los
elementos de juicio que constituyan a basc dc una reglamentacién de ese trabajo,”*

Por un lado, esto nos permite constatar que el aparado realizado a domicilio se realizaba a maquina, tal
como los comentarios de Patroni de fines de siglo diecinueve y los articulos de La Prensa, de inicios del veinte, ya
nos habian indicado. Sin embargo, las palabras de Storni nos muestran los cambios ocurridos en este trabajo desde
aquellos primeros textos hasta 1910, momento en el cual escribe. Al finalizar el siglo diecinueve, la situacion de las
aparadoras a domicilio parecia mejor que la de las empleadas dentro de las fabricas: ser duefias de sus propias
maquinas (aunque no pocas se endeudaban para adquirirlas) favorecia un nivel salarial algo superior al de las otras
obreras. Sin embargo, unos afios més tarde, su situacion absoluta y relativa habia desmejorado: las obreras de la
fabrica trabajan en mejores condiciones, con jornadas mas cortas; al tiempo que quienes trabajaban en sus domicilios
lo hacian por més horas diarias y con maquinas mas antiguas que deben impulsar ellas mismas. Esta diferencia entre
trabajadoras internas y externas parece haber sido comin a otras actividades: también las costureras que trabajaban
en sus hogares accionaban ellas mismas sus maquinas de coser, mientras que sus pares de las fabricas se veian
relevadas de esta tarea por otro tipo de fuerza motriz.

Al tener que competir contra la manufactura moderna los establecimientos que aun trabajan solamente en
forma manual se ven impulsados a aumentar ia explotacién de sus obréros para sobrevivir, Esto ocurria tanto en los
talleres que trabajaban en rueda, como con los obreros a domicilio, ligados a éste mismo sistema de trabajo. Este
" factor concurre a degradar especialmente las condiciones de trabajo de los obreros externos, proceso que ya
mencionamos al referirnos a las diferencias entre las maquinas empleadas para el aparado en los talleres y en el
trabajo a domicilio, A esta desigualdad se suman mayores jornadas y la aplicacion mas brutal del sistema de pago a

destajo en el caso de los obreros extemos. -

“En la actualidad constituye también una preocupacién constante do Ia clasc trabajadora ocupada en esta industria, la
jornada a destajo, la que si bien aparentemente cs de resultados mejores para algunos obreros que dotados de una constitucién
fisica més fucrtc pueden sacar salarios mds altos, es abrumadora para la mayoria de los que no la tienen, especialmente, para los
obreros que trabajan en la Hamada rueda, sca clla compuesta de obreros que trabajan sélo a mano, sea que lo hagan en
combinacion con la maquina. A cstas desventajas se agrega 1a otra, dc que todos y cada uno de los obreros viven en contindia
desconfianza uno del otro, por temor de que al recibir ¢ trabajo hecho por ¢l cortador, halla material con fallas que se noten al
hacer el suyo el aparador, y asi sucesivamente, de manera que, esa continia vigilancia disocia en vez de unir a los obreros de una
misma fabrica. Como s¢ comprende, esto redunda también en beneficio de los patroncs que no tienen necesidad de pagar sueldos
dc capataces, quicnes serfan los que controlarian ¢l trabajo hecho por todos v cada uno de los obreros.™’

Los datos sobre salarios dentro de los talleres y a domicilio que nos muestra Muzilli, reproducidos en los

% Jdem. pig. 809.
¥ BDNT, n° 15, dicicmbre de 1910, pag. 812.



cuadros 4 y 5 de este capitulo, testimonian claramente esta diferencia: salvo el caso de los trabajos mas finos, las
aparadoras a domicilio perciben unos centavos menos que sus pares fabriles, pese a cumplir una jornada de trabajo

dos horas mas larga.

Al referirnos a la incorporacion de fuerza de trabajo femenina abordamos el problema de la percepcion del
trabajo d¢ la mujer y especificamente sefialamos, siguiendo a Nari,®® cémo el trabajo domiciliario de la mujer habia
sido naturalizado y femeninizado de manera tal que se lo aceptaba mas que al trabajo fabril, considerado
degenerativo tanto en términos fisicos como mbrales; esto Ultimo por ¢l contacto con los hombres, con el mundo de
fa politica y la actividad gremial. El trabajo a domicilio tenia como ventaja, ademés de algjar a la mujer de la
influencia moralmente corrosiva de las organizaciones sindicales, permitir el desempefic de las actividades
domésticas como el cuidado de los nifios.

Desde inicios del siglo veinte se evidencia cada vez mds la situacion desfavorable de las obreras a
domicilio, fo que produce una fisura en estos discursos que postulan esa modalidad como un mal menor frente al
trabajo fabril. La mayor intensidad exigida a las trabajadoras a domicilio resultaba patente: sus salarios eran peores,
estaban sometidas a jornadas de trabajo més extensas, utilizaban maiquinas mas antiguas y las condiciones de higiene
de su lugar de trabajo eran, por lo menos, deficientes. La dnica forma de cerrar esa brechd era regular estas
condiciones a partir de la legislacién social. Panettieri® sostiene que la intervencion del estado en este &mbito fue
motivada por el caracter flagrante de esta contradiccion. Tanto el proyectado codigo de trabajo, como la ley de
trabajo de la mujer y el nifio contemplaban este problema. Sin embargo, sus disposiciones como, por ¢jemplo,la
obligacion de Hevar yn tegistro completo de los trabajadores externos de la fabrica no fueron cumplidas. A pesar de
la constante preocupacién por este tema ninguno de los intentos regulatorios del estado se materializo hasta que,
sobre finales de la década del 30°, estos confluyeron con los intereses economicos de la gran industria. Las grandes
fibricas que, por ese entonces realizaban el aparado dentro de sus establecimientos y por ello prescindian del trabajo
a domicilio, apoyaron las nuevas leyes que lo regulaban, en tanto éstas habrian de afectar sobre todo a su
compétencia,

Mientras tanto, hacia 1919 Ia importancia del trébajo a domicilio no mostraba ain signos de disminucion: de
acuerdo al informe norteamericano, ni una de las fibricas hacia todo el trabajo de aparado dentro de sus
instalaciones. Por otra parte, existian diez talleres que se dedicaban exclusivamente a realizar ¢l aparado y que

trabajaban para las fabricas sus talleres.

%8 Nari, Marceta, Op. Cit.



“En toda 1a Repuiblica no hay una fabrica que realice todas las tarcas de aparado dentro de la fibrica. Varias de las
fabricas més grandes no hacen ningon trabajo relativo a fa parte superior del calzado, con excepeidn del corte. Por ejemplo,
Larrachea Ilermanos, Méndez and Co., con un promedio de produccion diaria de 1.800 pares, distribuye el cuero después de que
ha sido cortado a un niimero de mujeres que acuden a la fabrica regularmentc con este propésito, Hilo, ojalillos, ganchitos, cte,
son vendidos a cada persona quicn ¢sté comprometido a responsabilizarse por ¢l irabajo antes de que éste sea distribuido. Las
operaciones de fondo (todas las operaciones desde ¢f montado a la terminacion) son realizadas en la fibrica. S¢ considera que
Perreta Hermanos realiza mds trabajo de aparado dentro de la fabrica que cualquier otra firma argentina. Grimoldi Hermanos
también reafiza gran parte del aparado dentro de la fabrica. La principal razén para rcalizar cl aparado afucra parece ser la
dificultad experimentada para conscguir mujeres que realicen ¢stas operaciones en la fabrica donde ol trabajo debe hacerse
regularmentc durante determinadas horas, Es mucho mas senciilo conscguir mujeres con fas que sc puede contar para que hagan
este trabajo en sus hogares en los ratos libres durante el dia, muchas veces con 1a ayuda de nifios u otros micmbros de la familia.
Como regla las mujeres ilevan a sus casas al mismo tiempo trabajo de un ndmero de fibricas diferentes, dos docenas de pares de
una fibrica y tres docenas de parcs de otra. Mientras que ¢l trabajo es flojo en algunas fébricas, es comparativamente facil
devolver los cartes aparados con la suficiente regularidad para satisfacer a los fabricantes. Duranies las temporadas cvwando todas
las fabricas estén trabajando rcgularmente, s¢ experimentan dificultades para lograr que ¢l trabajo se devuclva a ticmpo y a
menudo se disminuye la veloeidad do 1a produceion por esta razon.

Ademés de dar fos cortes y los materiales 8 mujeres para que los fleven a sus casas para coserlos, que es fa prictica en la
mayoria de las fabricas argentinas, muchos cortes son cosidos en talleres especiales, donde gran parte del trabajo se hace a
maquina, Hay 10 de estos talleres en Buenos Aires. Cada uno esta gquipado con méaquinas de coser, una mdquina ‘rapid
lockstitch’ v quizas una maquina de hojalillar, v esté ocupado nada mas que a realizar ¢l aparado. Muchos almacenes de suclas o
comercios mayoristas que venden cucro y materiales para el calzado también cosen cortes para venderlos a las pequeiias fabricas
donde las tareas de fondo sc realizan a mano™

Este ultimo parrafo nos indica la continuidad de los talleres de aparado que vimos mencionados en ¢l censo
municipal de 1904 y por Helguera Dimas. Este Gltimo comentaba sobre la produccidn en 1892 de la existencia de
almacenes de suela que cortaban el cuero para los oficiales que trabajaban por su cuenta en sus casas. Observamos

que al finalizar la segunda década del siglo veinte estos almacenes habian incorporado ademas el trabajo de aparado.

H. La evolucion del trabajo a domicilio. Sus causas.

Los censos nos brindan algunos datos parciales sobre ¢l nimero de obreros que trabajaban 2 domicilio en la
Capital Federal. Como lo sefialamos en una seccion anterior, esta modalidad ocupa alrededor de la mitad del personal
del sector. En 1908, los obreros externos son 4.543, mientras los que trabajan dentro de las Fabricas suman solo 4277,
En 1913,‘ los obreros externos representan un paco menos de la mitad de los empleados, aunque mantienen un peso
importante: son 4,000 obreros que representan el 39 % de los ocupados en el sector.

Los datos que para el afio 1914 nos proporciona Vidal sobre las 102 fabricas de calzado de la Ciudad de
Buenios Aires por é] inspeccionadas, coinciden, en rasgos generales, con la iﬁformacién censal, En este caso los
obreros _exterhos, al igual que en el censo de 1908, son mas de la mitad de los empleados en el sector, superando
levemente a los empleados dentro de las fabricas (8.699 obrerbs a domicilio, frente a 8.016 obreros intemnos).

Los datos de Vidal también confirman que la proporcion de las mujeres es mayor en el trabajo a domicilio,

tal como sucedia en ¢l censo de 1913, En este ultimo las mujeres dentro de las fabricas eran 294, sobre un total de

* panctticri, José: Las primeras leyes obreras. Bs. Aires, CEAL, 1984.
*Brock, Op. Cit.,, 1919, pag. 52.



5.987 obreros (¢l 4,9%). En cambio, entre los trabajadores externos las mujeres eran 465, sobre un total de 3.983 (el
11%). Sin embargo, cuando analizamos estos datos anteriormente ya expresamos nuestra sospecha de que las
mujeres todavia se éncontraban subrepresentadas en ellos, Las cifras que proporciona Vidal abonan esta suposicion:
como surge del cuadro numero 6, las mujeres dentro de las fabricas son 1,671, sobre un total de 8.016 obreros, lo que
significa el 20,8%. En cambio, entre los trabajadores a domicilio, que totalizan 8.699, las obreras son 3845, o sea el
44,2%,

Estas tltimas cifras resultan mas cercanas a la realidad, aunque inicialmente hubiéramos esperado encontrar
porcentajes agn mas altos, por cuanto las fuentes mencionan reiteradamente a las mujeres ue trabajaban a domicilio.
Una explicacion a esto eé que los talleres mas pequefios apelaban en mayor medida al trabajo a domicilio, realizando
de esta manera no sélo el aparado (que pareciera ser una tarea tipicamente femenina), sino la mayoria de la confec-
cion del zapato. Esto ayuda a explicar la todavia fuerte presencia de obreros varones entre los trabajadores externos.

Encontramos particularmente llamativo que el nimero de obreros varones continGie siendo alto entre los
aparadores, cuya tarea se encontraba fuertemente asociada al trabajo femenino; incluso en los listados de salarios de
los obreros se hace referencia a aparadoras y no aparadores: el término aparece siempre en femenino, salvo por
algunas escasas menciones a “oficiales aparadores”. A su vez, el informe norteamericano de 1919, al mencionar a los
empleados de cada firma sefiala que en cada una de ellas se da trabajo afuera a 20, a 50 o simplemente a algunas
mujeres para que realicen el aparado (ver cuadro nimero dos). En 1911 la firma Marti empleaba en sus instalaciones

4 500 obreros y a nada menos que 700 trabajadores externos. Ademas existia un taller independiemte donde se

aparaban los cortes, tarea de la que se ocupaban 200 operarias,

“...Los tallercs, montados con las mds perfeccionadas maquinas del género emplean a 500 obreros, aumentados hasta
1.200, por ocupar otras 700 personas que trabajan en sus domicilios en labores preparatorias y ordinarias. Ademds existe un taller
independiente, pero en ¢l mismo cuerpo del edificio, con 200 mujeres dedicadas exclusivamente al aparado de cortes, trabajos que
c¢jecutan también mecanicamente. .

Las referencias al empleo de mujeres en las operaciones de aparado se suceden una tras otra; sin embargo,
segun ¢l informe de Vidal de 1914, los obreros dedicados en la Capital Federal a esas tareas en sus domicilios son
8.197, de los cuales 4.580 son varones y 3.617 mujeres.”? ;Cémo explicar estas cifras?

Sin pretender-dar una respuesta definitiva, podemos esbozar dos explicaciones: una es que, a despecho de la
legislaci()_n vigente, las fabricas mantuvieron siempre un fegistro muy imperfecto de los obreros a quienes daban

trabajo a domicilio. Por ¢llo, no es arbitrario presumir que algunos de los que aparecen consignados fueran en

*! Reginald Lloyd (dir.): Impresiones de la Repriblica argentina en el siglo veinte, Londres, Lloyd Greater Britain Publishing Co.,
1911, pag. 450



realidad intermediarios (los “ruederos™) que distribuian trabajo entre varias mujeres. Si esto fuera asi, debiéramos
suponer que el nimero de obreros es, en realidad, algo mas bajo y el de obreras bastante mas elevado. En segundo

lugar, la proporcidén de mujeres en esta tarea pudo ir aumentando gradualmente hasta alcanzar, sobre el final del

periodo, una preminencia casi total, tal como aparece en ¢l informe de Brock de 1919, Por Gltimo, podemos sefialar
que en las fotos de que disponemos, tomadas en algunos talleres de aparado dentro de las fabricas, si bien predomina
¢l trabajo femenino, también encontramos algunos caballeros sentados frente a las méquinas de coser.

En sintesis, el trabajo a domicilio conserva un lugar central en la industria, acercandose a la mitad del
personal ocupado. La participacion femenina dentro de las fabricas es baja: si la calculamos sobre la cifra de Vidal,
representa el 20 por ciento de los obreros internos. En cambio, esta proporcion aumenta si medimos el porcentaje de
las mujeres dentro de los trabajadores externos, donde representan ¢l 44 por ciento de los obreros. Esto da una pauta
d¢ la importancia del empleo femenino dentro del trabajo a domicilio, aunque consideramos, como lo explicamos en
el parrafo precedente, que la magnitud de éste era mayor de lo que estos datos dejan traslucir,

Es notable la vigencia que conservaba el sistema el trabajo a domicilio, 1o que fue atribuido ocasionalmente
por los contemporaneos a la ausencia de mujeres dispuestas a trabajar en las fabricas. Las deplorables condiciones de
trabajo imperantes en el trabajo a domicilio, por una parte, y el elevado niimero de obreras que afluian a las fabricas
cuando encontraban trabajo en ¢las, por otra, bastan para refutar este argumento. Mayor asidero tienen los juicios
que atribuyen el éxito del sistema a los bajos costos salariales que acarreaba. Como lo hemos explicado
anteriormente, el trabajo a domicilio no desaparece con el desarrollo de la manufactura moderna o, mias tarde, con la
gran industria; por el contrario, se reproduce vinculado a ésta, pero sobre la base de una degradacion constante de las
condiciones de trabajo y una permanente intensificacion del mismo.

En ¢l transcurso de nuestra investigacién hallamos referencias a empresarios que empleaban a los obreros
dentro de su establecimiento y que mas tarde, a raiz de un conflicto obrero, recurrieron al trabajo a domicilio. En
otros casos, los patrones encuentran en las huelgas la oportunidad o el incentivo para mecanizar algum seccion, Un
ejemplo de esto lo tomamos, una vez mas, del informe de Vidal: entre las fabricas descriptas, menciona una que

habia decidido recientemente realizar todo ¢l trabajo a domicilio en respuesta a una huelga.

“La fabrica de los scfiores Silva y Cia, Victoria 3734, hace irabajar a sus obreros en sus domicilios a consecuencia de
una huelga producida cn su fabrica, en los primeros dias del mes de mayo de este aflo. El sefior Silva se muestra satisfecho de sus
obreros, pués estos Ie producen un 30 % mis, trabajando a destajo por docena de pares. El motivo de 1a huelga fue por pcdlr los
obreros de la fabrica que no se les dicra trabajo a los que trabajaban cn sus domicilios, ¢! calzado que hacen s todo clavado.™

% Vidal, Miguel, Op. Cit., cuadro n®4.



En el periodico anarquista La Protesta se da cuenta de acciones similares. En 1923 los empresarios de la
casa Deluque y CIA notifican a sus trabajadores la cesacion de actividades por quince dias debido a un balance que

se llevaria a cabo por un cambio de firma y a la instalacion de maquinas para la seccidn de deformado. El gremio

solicita entonces el reparto del trabajo de modo de no despedir a los deformadores. Tras informarse de este reclamo,
la empresa decidié realizar mediante trabajo a domicilio las tareas de aparado que hasta entonces se lievaban a cabo
en el taller.*

En otros casos ¢l desarrollo de estos conflictos propiciaba la mecanizacion, por ejemplo, la Federacion
Obrera del Calzado en La Protesta denuncia a la Casa Rodriguez Fasali por haber colocado méquinas de armar como
“una estratagema para expulsar a los compafieros que sostenian la organizacion de la casa”.** Asimismo, en la Casa
Trimboli, donde se habia iniciado una huelga en demanda de que solo fueran contratados obreros afiliados al
sindicato, éste informa en La Profesta que tras los primeros dias de huelga, la empresa decide la instalacion de
maquinarias en su planta. Los obreros anarquistas, a renglon seguido, manifiestan su satisfaccion con 1a noticia, dado
su apoyo al avance cientifico, agregando que Trimboli debia entonces solicitar a la organizacion el personal
encargado de operar dichos equipos.”

La corriente de historiadores norteamericanos encabezada por Gordon, Montgomery y Edwards que ha
estudiado los conflictos laborales y las transformaciones en los procesos de trabajo, defiende la tesis de que la accién
de la clase obrera es un factor activo en la definicion de los sistemas de trabajo. Segin ellos, los empresarios no
imponen unilateralmente los métodos de trabajo sino que estos serian resistidos por los trabajadores, que ain a
principio del siglo veinte habrian conservado un grado importante de poder, fundado en sus conocimientos de oficio.
De esta manera, los métodos de trabajo finalmente implementados serian ¢l resultado de esta negociacion continua
entre empresarios y obreros "’

Seria posible atender a los argumentos de esta escuela si los casos que anteriormente comentabamos fueran
analizados en forma aislada. De tal modo, podria tomarse estos ejemplos como prueba de que los sistemas de trabajo

responden y son determinados por la lucha de los obreros. A nuestro juicio, para evaluar correctamente el sentido en

%3 Vidal, Op. Cit., seccion no paginada,

* La Protesta, 16 de encro de 1923,

% La Protesta, 3 de marzo de 1927,

% La Protesta, 29 dc mayo dc 1927. Esta declaracion nos mucstra que los anarquistas no rechazaban los avances iéenicos, pero
debemos aclarar que tampoco sostenian una visidn ingenua y neutral de la misma, cn tanto criticaron en repetidas ocasiones su
empleo capitalista, incluso sostuvieron esta posicion respecto de los métodos tayloristas y fordistas. En cambio los socialistas
mantuvieron una posicion acritica frente a estas transformaciones. Hemos analizado y contrapuesto sendas interpretaciones en el
articulo: “Socialistas y anarquistas frente a 1a racionalizacién industrial”, en Razon y Revolucién, n® 6, otofio de 2000.

7 Como ejemplos de esta corriente podemos citar: Gordon, D. M.; Edwards, R. Y Reich, J. M.: Trabajo segmentado,
irabajadores divididos, Mimsterio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1985 y Montgomery, David: El coniral obrere en
Estados Unidos, Ministerio de Trabajo y Scguridad Social, Madrid, 1985,



que operan estas transformaciones debe considerarse lo que ocurre en el mediano y largo plazo. Es posible que en
algunos casos particulares una huelga fuera la causa inmediata de que el empresario optara por mecanizar la
produccidon o realizar el trabajo en forma externa. Pero, si en vez de explicar las decisiones de un empresario
particular en un momento dado, queremos entender qué motiva las tendencias que afectan al conjunto de la industria
en el mediano y largo plazo esta explicacion resulta insuficiente, sino falaz.,

Es la competencia, las necesidades dictadas por el proceso de valorizacion, lo que impulsa la fragmentacioén
de tareas vy la mecanizacién. Ante uba huelga, si ¢l empresario no conseguia reclutar nuevos trabajadores para su
fabrica, podia recurrir al trabajo externo. En algunas ocasiones esta solucion transitoria se tornaba permanente. Pero
la incidencia global del trabajo a domicilio que, como vimos, empleaba cerca de la mitad de los obreros de la
industria, no guarda relacion con lo que sucede en unos cuantos casos aislados, sino que debe atribuirse a las ventajas
generales que ofrecia, como salarios bajisimos, menores gastos de infraestructura, etc, Sin embargo, la necesidad de
aumentar la capacidad productiva para competir mediante un sistéma mas eficiente y de evitar los retrasos en las
entregas que se producian en los periodos pico de produccidn, finalmente consiguid que los industriales prefirieran el
trabajo en sus fabricas. De este modo, bacia finales de la década del treinta, las principales empresas del ramo
comenzaron a instalar talleres en sus fabricas para realizar el aparado que antes se efectuaba a domicilio. Es por este
mismo periodo que las grandes firmas del sector apoyan y exigen un estricto cumplimiento de las normas que
regulan ¢l trabajo a domicilio como estrategia para expulsar del mercado a los pequefios talleres que mantenian un

alto néimero de obreros a domicilio y que no estaban en condiciones de afrontar los costos laborales de estas leyes.”®

L. El problema del mercado

Vimos en el apartado F como los principales establecimientos dedicados a la produccion de calzado en el
pais presentaban condiciones técnicas similares & las imperantes en Estados Unidos. Sin embargo, advertimos
también que persistian ciertas diferencias; equipos menos completos, trabajo de aparado realizado en forma externa,
etc. (A qué se deben estas disparidades? No es posible atribuirlas a una falta de dinamismo o una ausencia de
caracter emprendedor por parte de los fabricantes argentinos de calzado: los hemos observado invertir continuamente
en nueva maquinaria y mejorar la organizacion de sus fabricas, Los informes norteamericanos confirman esto: toda
innovacién era bien recibida por los fabricantes argentinos. Este comportamiento permanece constante en el tiempo;

por ejemplo, durante {a década del cuarenta los fabricantes argentinos de calzado llevan a cabo estudios de mercados



externos y realizan fuertes inversiones con el fin de adaptar su produccion a los requerimientos de aquellos. Las
fabricas que apostaron en ese entonces a 1a exportacion debieron incluso renovar por completo su dotacidén de

hormas, en tanto en la Argentina se usa la horma latina, mas corta y ancha que la anglosajona. Esto significd un

desenbolso nada desdefiable si se considera ¢l alto costo de las hormas vy el alto nimero de ellas que se requeria a esa
escala de produccion.”

No se puede hablar entonces de desidia o falta de “espiritu emprendedor” por parte de los empresarios.
Tampoco encontramos ixﬁpedimentos para ia adquisicion de maquinaria moderna; a través de la USMCO se disponia
en el pais de los mas recientes avances técnicos. ;Qué ocurria entonces? Nuevamente, ;a qué se debian las
diferencias respecto de las firmas norteamericanas? Creemos que la respuesta a este interrogante s¢ encuentra en el
tamafio del mercado local: éste era significativamente menor que e estadounidense e imponia, por ello, un techo al
nivel de mecanizacion de la industria al limitar la escala de produccién con posibilidades de comercializarse en el
pais.

En un informe encargado por las Camaras de la Industria del Calzado y Gremial de Curtidores, con objeto
de estudiar ¢l mercado norteamericano y los métodos de produccion alli vigentes, se concluia que los métodos
empleados en aquel pais eran los mismos que se utilizaban en la Argentina, pero, una vez mas, con algunas
excepciones: ¢l aparado se hacia siempre dentro de la fabrica, todo el trabajo y los materiales se encontraban més
estandarizados lo que era posible por el mayor volumen de produccion. Del mismo modo, el corte se hacia
mayoritariamente en forma mecénica, como ya lo habiamos comentado, porque el costo de los sacabocados se
amortizaba facilmente en fabricas que producian varios miles de pares de cada modelo particular.'® Otro sintoma de
los limites impuestos por el menor tamaifio del mercado local es la escasa o nula especializacion de las fabricas
argentinas, como lo sefiala un comentario aparecido en el nimero extraordinario de La Nacién publicado en el

centenario de la Declaracion de la Independencia;

“Renombrados fabricantes de otros paises que visitaron los grandes establecimientos argentinos destinados a la
confeccién del calzado, coinciden en esta opinién nuestra. Todos expresaron fa gran admiracién que les producia el hecho de que
en las fabricas nacionales se produjera simultincamente tanta diversidad de articnlos, y més adn que se fabricasen en un mismo
taller calzados dc todas las medidas. No concebian la posibilidad de gue en una sola scecidn se fabricasen calzado para sefiora,
hombres y nifios 8 un mismo ticmpo. Ellos nunca lo intentaren por considerario perjudicial. Es costumbre de la industria ¢n el
extranjero que en cada seceién se confeccione solamente calzado de una medida ya sca para hombre, para sefiora o para nifio,”"

% Ver La industria argentina del calzado, afio 1939 y 1940, especialmente el n® 268, junic de 1939.

% ¥n una cditorial de 1946 donde sc solicita que se mantenga ¢l tipo de cambio preferencial para las exportaciones de calzado s¢
hace referencia al capital invertido por los industriales para ganar los mercados extranjeros, especialmente £1 norteamericano, que
corria ¢l riesgo de perderse si continuaba el ascenso de los costos laborales y se suprimia el tipo de cambio preferencial. La
industria argentina del calzado, n° 346, febrero de 1946, pag. 11.

% Forunato Det Rio, Felipe v Gomez Palmes, Julio, op. cit., pag. 28.

19 1.4 Nacion, nimero especial en el Centenario de 1a proclamacion de 1a Independencia, Bs, Aires, 1916, pag. 315.



Ademas este articulo sostiene que esta forma de proceder tenia algunas ventajas, pero que también
implicaba mayores costos. A su vez se indica que los fabricantes iniciaron su actividad especializados en un tipo de

roducto especifico, terminaron luego por afiadir otros renglones a su produccion.'® La escasa especializacion de los
g g ‘

establecimientos argentinos es también un hecho reiteradamente sefialado por los informes norteamericanos.

“Un punto de diferencia entre las fabricas argentinas y la mayoria de las fabricas americanas es la falta de
especializacion en la Argentina. Toda clase de zapatos son claboradas por ¢l mismo fabricante, extendiéndose desde Goodyear
welt a McKay ~cosido o estaquillado- en lineas de hombre, mujer y nifios. Larrachea Hnos. Ménder &Co. durante un mes
promedio realiza cerca de 1,000 tipos diferentes de calzado v mds de 700 tipos son mantenidos permanentemente en stock y
vcndiq&s por catalogo; esto incluye Goodycar welied, cosido McKay, ¢ngrampado, escarpin v cstaquillado variando del 17 al
46,7

| Precisamente, una de las particularidades de la produccidn local era la capacidad para cubrir rapidamente
una multitud de 6rdenes de distintos tipos y estilos, cada una de ellas muy pequefias, incluso de una docena o docena
y media de pares. Esta capacidad de las firmas argentinas se presentaba como un problema para las importaciones
que querian competir en el mercado y que carecian de tal flexibilidad.'**Si bien las cifras mencionadas representan
un extremo, ¢l tamafio insignificante de estas ordenes muestra las imposiciones dictadas por el mercado. Si una
fabrica queria subsistir debia estar en condiciones de cubrir rapidamente ordenes de distintos tipos de calzado. El
volumen del mercado actuaba en contra de una mayor especializacion; por ¢l contrario, promovia la produccion de
una gran variedad de calzados, pero en muy pequefias cantidades de cada una de ellas.
Sobre este punto resulta elocuente que la firma Perreta Hermanos, dedicada al calzado infantil y
practicamente la dnica fabrica argentina fuertemente especializada, ya en 1917 habia agotado las posibilidades de

%% No es casuval

venta en ¢l mercado local y comenzaba a exportar parte de sus productos a los paises vecinos.
tampoco que éste sea una de los cinco establecimientos que podemos considerar fabriles en el sentido estricto del
término. A nivel general, la preocupacién por las exportaciones fue una constante entre los empresarios del calzado.

Ya en 1895 se puede leer en los comentarios del Censo Nacional:

“Zapaterias- industria floreciente en que sc cmplean materias primas del pais. La importacién que hace veinte afios
alcanzaba a dos millones de pesos, ha desaparecido casi por completo puesto que en 1895 no llegaba a 40.0008. Esta industria
podr4 dar origen muy pronto a la exportacion para los paises cercanos.™

A finales de la Primera Guerra Mundial se comienza a exportar parte de la produccion. En 1919 se exportaron

12 Thidem.

%3Brock, op. cit., pag. 46.

™Brock, op. cit., pag. 46.

105 1 @ industria argentina del calzads, v° 15, afio 11, mayo de 1918, pags. 35y 36.

16 Sooundo Censo de | a Repiblica Argentina, Bs. Aires, Talleres Tipograficos de la Penitenciaria Nacional, 1898, tomo 3,
. XCiX.



2.729 docenas de zapatos, pero esta cifra descendio a 1.246 docenas en el afio 1920.**7 La mayor parte de estos
productos se comercializaron en los paises limitrofes, pero hubo algunas exportaciones a Gran Bretafia, destinadas a
abastecer a las tropas. *® Esta preocupacién sev agudiza con la crisis iniciada en torno a 1920. Habra discusiones,
investigaciones, ensayos, pero €l problema de las exportaciones no se resolverd hasta mediados de la década del
cuarenta. Mientras tanto, la crisis se encarga de resolver el otro problema vinculado al mercado: Ia concentracién

industrial,

J. Una nueva crisis se avizora.

Como toda crisis capitalista, la que se inicia en 1a industria del calzado en la Argemtina en torno a 1920,
exacerbd la competencia, propiciando una depuracion y concentracion de capitales, Hasta entonces, ésta habia
operado a escala limitada; la importancia de las zapaterias a medida y los pequefios talleres se vio disminuida en
favor de tas fabricas, pero dentro de éstas el proceso de concentracién de capitales habia sido solo parcial. En medio
de esta feroz competencia ocutriran importantes transformaciones productivas de las que no nos ocuparemos aqui
por exceder éstas el marco temporal de nuestro trabajo. Sin embargo, es importante conocer las caracteristicas de esta
crisis para comprender las consecuencias del desarrollo que nos ocupa. Transcribimos a continuacion un comentario
sobre esta crisis, escrito a poco de su finalizacion, en 1947, ¢n una tesis elaborada en la Facultad de Ciencias

Economicas de la Universidad de Buenos Aires.

“Laicgo de finalizada la guerra por varios afios més continué 1a expansion de la industria, en forma tal que dio lugar a un
exceso de produccion sobre el consumo, que se profongd durante aflos, determinando un periodo de crisis en esta industria del que
recién se sale con motivo de la intensificacidn de las exportaciones hace pocos afios.”

“Como conscoucncia de todo ello desaparccen del mercado los productores débiles, manteniéndose con aguda
competencia entre los que logran afrontar la situacion.” '®

Una de las hipétesis que quedaran por confirmarse en el desarrollo posterior de la investigacion, sefiala que
la década del veinte se caracterizara por una agudizacion de la competencia que provocard, por una parte, un gran
mamero de quicbras y, por otra, promoveré ¢l desarrollo de la gran industria en las empresas més concentradas que
hacen de la mecanizacién un arma contra los pequeiios talleristas. Este proceso, del que solo describimos el inicio

dado que su duracion excede los limites del presente trabajo, puede verse reflejado en el enfrentamiento de dos

197 Direccion General de Estadisticas de 1a Nacion: Anuario de Comercio Fxteriar de la Repiiblica en el periodal 918-1920, Bs.
Aires, 1922, pag. 680.

98 Ver La industria argenting del calzado, n° 29, julio de 1919, pag, 25.

19 Lernandez, Miguel: La industria del calzado en la Repiblica Argentina, Bs. Aires, 1947, tesis de doctorado, UBA, Ftad. De
Cs. Economicas, Instituto de la Produccion, pags. 30/31,



instituciones gremiales: el Centro de Talleristas del Calzado y la Camara de Fabricantes del Calzado.'"”
En una editorial de noviembre de 1920, la Revista del Centro de Talleristas del Calzado, habla sobre los

objetivos comunes que motivaron la constitucion de esta entidad y de los efectos de 1a crisis sobre los talleristas.

“Despreciando luchas y fatigas, sacrificando no sélo pocos momentos dc descanso, sino también las mismas horas de
trabajo, un puftado de hombres, llenos de sinceridad y nobleza, henchidos de amor hacia una causa hermosa, desafiando ¢l
excepticismo de muchos, la risa de otros y la indiferencia de los mas, se lanzaron en procura de adeptos a un Centro que en breve
espacio habia de rendir los més dptimos frutos a todos sus adherentes, proporcionando ventajas v ayudas mutuas de las que
carccian hasta cntonces los talleristas, fomentando ¢l reciproco conocimicnto y amistad enfre todos, v formando asi una
cooperativa de hombres que se unia para contrarrestar los mil asperezos que obstruian la laboriosa senda de los talleristas, que
faltos de todo apoyo v de esos grandes capitales ante los que todo cede, necesitaban imperiosamente encontrar un incontrarestable
y eficaz medio de defensa, no s6lo contra aquellos ‘cressos’ de la industria quc trataban de aplastarlos por cuantos medios a su
alcance ¢staban, sino también contra las exorbitantcs pretensiones de los obreros que de dia en dia, apretaban més sobre la
garganta del pequedo tallerista, ¢l corredizo nudo de sus nunca satisfechas exigencias...

iCudntos focron los que, tras largos y penosos afios de paciente labor, a fuerza de intensos sacrificios, habian logrado, en
el deseo de poder independizarse, formar un pequefio fallercito, que luego ante esta fiebre que se apoderd del obrero, en sus
siempre insatisfechas pretensiones, se vieron obligados a cerrar sus pucrtas v a ausentarse avergonzades unos y a volver, mohinos
y gnvejecidos hacia ¢l banquillo otros,..!

iCuantos castiflos desmoronados; cudntas esperanzas truncas; cudnias ilusiones rotas y desechas para siempre!!™

Por su parte, los fabricantes agrupados en la C4mara acusan a los talleristas de haberse lanzado a la aventura
de convertirse en fabricantes sin contar con los capitales necesarios, favoreciendo la sobreproduccion reinante y se
complacen de que las quiebras hayan restaurado el orden en la industria. Por ejemplo, en 1922 1a Revista de la

Camara de Fabricantes det Calzado escribia:

“Aquellos industriales capitalistas ~mas comerciantes que industrinles- improvisados que s¢ colaron a nuestra cofradia
pensando que todo era soplar y hacer botellas, pronto s¢ cansaron y solos se eliminaron. jPobre arte, bellezas de la vida y sus
grandes postulados! ;Qué hubiese sido de todos ellos sin el amor tesonero y sin el carifio puro y desinteresado, excento de todo
mercantilismo?

*E} amor che rende Puom ¢ giocondo

El amor che palpitar fa tutto il mondo’,

Aquelios industriales liquidaron sus fabricas al convencerse que no era siempre facil ganar mucho dinero fabricando
zapatos v botines. La otra serie de pequefios industriales —que formaban fegion- algunos, buenos zapateros. si, pero sin mayor
capital y sin un adarme de capacidad indusirial, a quicnes la luz de nucstra indystria atrajo a quemar sus ahorros como a ingenuas
mariposas, también comprendieron a su hora el error en que habian caido, pero no les cra tan facil desprenderse de sus talleres.
Tuvieron forzosamente que seguir la caravana y aguardar a que la consuncion y los acreedores terminaran con cllos.  Asi fue
como poco a poco, después, cada cual llegd a ocupar su verdadero puesto en ¢l tablero de ajedrer de nuestra industria, w1

La crisis aleja los capitales de quienes habian invertido en el sector cuande la tasa de ganancia en éste
superaba la media, ademas consume los modestos capitales de los pequeiios talleristas. Se manifiesta cierto disgusto
hacia el sistema de arriendo de méguinas de la USMCO que habia permitido que muchos pequefios zapateros

instalaran talleres més importantes.

*..La United Shoe Machinery Co. vende directamente ciertas miquinas, mieniras que olras maquinas son entregadas
bajo el sistema de leasing, tal como en los Estados Unidos. Se ha manifestado cierto nivel de opogicion hacia este titimo sistema
por parte de los fabricantes de calzado mds antiguos. Tsta oposicién surge sobre todo a partir del hecho de que un nimero de
pequetios talleres de reparacion han sido capaces de montar un negocio de considerable importancia mediante las facilidades

119 yrer 1as revistas de cstas instituciones: La indusiria argentina del calzada y Union “Talleristas del Calzade”.
1 Union “Talleristas del Calzado”, revista oficial del Centro de Taileristas del Calzado, n° 25, noviembre de 1920,
V2 1. industria argentina del calzado, n° 67, noviembre de 19232,



ofrecidas por la United States Machinery Co. y estan actualmente compitiendo con los fabricantes mas grandes” '

Con la prolongacion de la crisis que terminar4 por afectar a muchos industriales que en 1920 se crefan a

salvo de ella, se intentara, incluso, imponer claGsulas restrictivas a la USMCO, para evitar lIa instalacion de nuevas
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fabricas o la ampliacion de las existentes. " Estas medidas no llegaron a implementarse, pero muestran cémo, en

medio de la crisis, las armas de los capitalistas se volvian contra ellos mismos: todos impulsaban mejoras para poder
sobrevivir a la competencia, pero de esta manera, la acrecentaban. El perfeccionamiento de las maquinas se sucede
de modo tan veloz que el industrial no alcanza a amortizar los costos de instalar un equipo cuando va se ve obligado
a renovarlo. Asi vemos que en la Revista de la Camara se empiezan a suceder uno tras otro los articulos que dudan
de los beneficios de tan acelerado progreso técnico.'”” Ya en 1918, cuando la crisis aun no se habia profundizado a
tal grado, la Revista del Centro de Fabricantes vinculaba la sobreproduccion con la difusion de maquinaria y la

competencia;

“Hay que reconocer, que son muchos los factores que han influido para que 1a industria del calzado en la Republica
Argentina haya podido Hegar a donde a llcgedo sin tengr, como no tiene todavia, las estadisticas que de hoy més Ie son tan
necesarias como cl respiro s necesario para la satud,

Uno de csos factores ¢s que ¢n cuanto a maquinarias sc poscen ¢n ¢l pais las mas modernas v perfeccionadas y en
cuanto a la cantidad de esas mismas maquinas ¢s mas de lo que realmente s¢ ncccsita. Si bien es cierto, este factor cuantitativo de
maquinas si que ha side para la industrin un arma de dos filos. Hasta cierta época fue bicn favorable. Pero hoy, si no se le
encuentra solucion a la sobreproduccion, esa excesiva cantidad de maquinas es el enemigo mayor que tiene 1a industria,

Otro factor, tal vez més csencial, ¢s el de los cueros. Todos sabemos la gran importancia que nuestras curticmbres han
adquirido. Hoy s¢ curte gn nuestro pais completamente de todo cuanto pueda curtirse en Norte América, Francia y Alemania, Y ¢l
grado de perfeecidn es tal, que con decir que desde hace tiempo se exporta una gran parte de la produccion esta dicho todo. Y
pensar que, al discutirse cn el senado nacional la modificacion que el poder ejecutivo hacia a la tarifa de avaltos del calzado, todo
un sefior schador, don Benito Viflanueva, dijo sin reparo alguno, a voz en cuello: jque la industria det curtido estaba en un estado
embrionario! Pensemos lo haya dicho por conveniencias politicas y no porque realmente asf lo creyera. También es cierto que
todos los gobiernos habidos en nuestro pais, hasta antes de ahora, ni por asomo han creido en las mdustnas. s6lo que cuando la
politica, nada mas que 1a politica, lo reclamara.

Sin duda alguna, a pesar de haber otros factores, creemos que fos dos citados, solos, hubieran bastado para que la
industria del calzado se desarrollara tan grandemente como o ha hecho.

Si las estadisticas, que hoy reclama a gritos nuestra industria, se hubieran comenzado a llevar a su debido tiempo, ellas
hubicran cvitado ¢l caos que reina, debido a la super-produccion v su 16gica competencia. jSuperproduccion! ;Competencia!
Maigicas palabras, en este caso que siempre s¢ sigucn 1a una a fa otra, como Ia sombra i sigue al cuerpo, como las dos hermanas
siamesas s¢ seguian, que adonde iba la una, quisicse o no quisicse, la otra {enia que scguirla. Esa competencia, fatalmente
inevitable, que viene, como decimos, siempre hermanada con et exceso de produccién, no existiria con el grado de fucrza que
¢xiste. Los nameros cstadisticos con su severa clocuencia, hubieran dado el grito de alerta al Estado, a los patrones de las fabricas
y a bucna parte de los mismos obreros, malgrado las ideas libre-cambistas de estos viltimos, Estas tres entidades unidas, o alguna
de ellas individualmente, a esta focha hubicra encontrado, con 1a ayuda de las estadisticas, ¢l remedio a la superproduccion y
¢vitado la ruinosa competencia que actualmente atravesamos.

Probabiemente, alguien encuenire pesimismo exgesivo en 1o que ha feido, por cuanto dira que hoy las fibricas tienen
buena y franca demanda. Es fucerza reconocer que, momentdncamente, hay logica cn ¢sa suposicion. Después de més de dos
meses de paro en las cuarenta y tantas fabricas més importantes del pais, por ¢l momento, repetimos, asi es: realmente hay bucna
y franca demanda. Pero la industria es tan potente que cn poco tiempo s¢ pondra al dia con sus pcdidos Y prucba al canto; Hay
fabricas que, a pesar de csa franca y buena demanda, temen pcrder la clientela, para mas adelante, si hoy cotizasen, nada maés que
a su justo precio, sin abuso de ninguna cspecie, sus productos.”™

13 Brock, op. cit., pags. 62/63.
Y4 1 a industria argenting del calzado, n® 219, mayo de 1935, pags. 11 a 13. El memorial presentado por la Camara de la
Industria del Calzado también contemplaba otros puntos como la reduccion del gasto de renovacion de equipos, ¢l costo del
nendo (que estaba fijado en dolares) o el precio de repuestos.
13 Vedse por gjemplo “Més maquinas pequdlcan” en La industria argentina del calzado, o° 213, noviembre de 1934,
”GLa industria argentina del calzado, n° 19, afio I, septiembre de 1918, pégs. 25 y ss..



En un segundo tramo de nuestra investigacion nos ocuparemos del desarrollo de esta crisis y de las
transformaciones que impulsd, fundamentalmente el surgimiento y la expansion de la gran industria. Pero estos

hechos escapan al marco temporal y a los objetivos planteados por esta tesis, como lo sefialamos anteriormente agui

la crisis 8610 nos interesa en tanto es el punto donde desembocan los procesos que hemos estudiado. El desatrollo de
la manufactura, especialmente en su forma moderna que implica el uso creciente de maquinaria permiti6 el fuerte
progreso de la industria del calzado, pero este mismo progreso, siguiendo la dindmica propia de todo sistema
capitalista, gestd la crisis que comienza a finales de la segunda décda del siglo veinte. Ambos fenémenos, desarrollo
y crisis, son inseparables; ambos son producto del vigoroso desarrolio de las relaciones capitalistas en la Argentina.
Algunos historiadores, sin embafgo, han preferido ver solo parte de este proceso. Es el caso de Wythe, autor
norteamericano que, por su origen, tuvo acceso, seguramente facil, al informe norteamericano de 1919 que nosotros
hemos empleado. Wythe extrae un parrafo de ese informe y lo reproduce, pero en forma parcial: transcribe la parte
que refiere al gran crecimiento industrial que la USMCO habia promovido en la industria del calzado en la
Argentina, pero deja afuera el fragmento que indica que ese mismo desarrollo habia dado lugar a una crisis de
sobreproduccion, Whythe ni siquiera se molesta en colocar los puntos suspensivos que hubieran indicado al lector

que el parrafo estaba inconcluso, Reproducimos en primer lugar el fragmento seleccionado por este autor:

“Muchos zapateros o duefios de tiendas de ventas al por menor se convirticron en fabricantes casi de la noche a la mafiana
por las facitidades ofrecidas por la compafiia nortcamericana, que suministraba la maquinaria para fabricar celzado y en pocos
afios amasaron grandes fortunas con ¢f negocio.™

Veamos ahora como terminaba realmente el parrafo asi mutilado por Wythe:

“ Muchos zapateros o duefios de tiendas de ventas al por menor se convirticron en fabricantes casi de la noche a la mafiana
por las facilidades ofrecidas por la compafiia norteamericana, que suministraba Ia maquinaria pera fabricar calzado y en pocos
afics amasaron grandes fortunas con el negocio. £l resuitado natural de esto fue una corrida para entrar a la industria de Ia
fabricacion del calzado. La produccitn se ha aerecentado mucho mas régido que el consumo. En el presente hay muchas
fabricas que al final de! afio no muestran ninguna ganancia apreciable,™

7 Brock, op. cit., pags. 47/48, fragmento citado por Wythe, G.: La indusiria Latinoamericana, Fondo de Cultura Econémica,
México, 1947, pag. 107. Esta cita luego fue utilizada d¢ scgunda mano por Schvarzer. A su vez, otros trabajos reprodujeron fa
cita, pero tomada de Schvarzer. Este caso de desconocimicnio de las fuentes con que se trabaja por parte de autores
representativos dentro de los estudios industriales es un sintoma del estancamionto en que estos han permanccido por tauto
tiempo.

1% Brock, op. cit., pAgs. 47/48. El subrayado es nuestro.



Apéndice: Cuadros y tablas

Listado de las 141 operaciones por las que pasa el calzado:'"’
Depto. de preparado.

1 Lienar 6rdenes, hojas, planillas y etiquetas.
2 Clasificar los cueros.

3 Preparar materiales para cada tarea.

4  Registro y control del material entregado.

Depto. de Corte.

5 Cortar piezas exteriores.

6  Cortar piezas interiores.

7  Cortar forros de género.

8 Pinchar piezas para la colocacion de punteras y capelladas.
9 Numerar cada pieza cortada.

10 Surtir las piezas y englosar las tareas.

11 Recuento del material sobrante y calculo del empleado.

Dept d

12 Registro de tarea y desglose del trabajo.

13 Pinchar forros (que determinan las tomas en las costuras).
14 Pinchar carteras (que determina el reparto de ojales).

15 Coaser forros de género.

16 Sobrepunto al forro de género.

17 Cerrar vistas de cuero.

18 Uni6n de vistas con el forro,

19 Unibn de Ia bajo cartera con ¢l forro.

20 Uni6n de la pestilla o tirante con el forro.

21 Empastar el forro del copete con el copete.

22 Bordaje del copete.

23 Uniodn del copete con al forro de la capellada en el calzado prusiano.
24 Empastado de refuerzo a la capellada.

25 Union del forro y la capellada.

26 {Omitida por el autor],

27 Hacer tajitos en la curva de los pliegues para doblar.

28 Unidn de piezas para forrar la cafia.

29 Cerrar la caffa.

30 Cerrar los forros de cuero.

31 Cerrar las capelladas.

32 Hacer el pespunte ¢ costuritas de cerrado de estas piezas.
33 Colocar las tiras.

34 Asentado de las costuras.

35 Dar cemento para doblar.

36 Unibn del forro con la cafla para trabajar dado vuelta.
37 Dar vuelta las cafias y formar sus vivas,

38 Unir los forros con las cafias en trabajo al corte.

39 Unién de las cafias con los cortes en trabajo de trensillar.
40 Empastado para trensillar.

41 Doblado a maquina.

42 Doblado a mano.

43 Calado de punteras, capelladas, traseras y vistas,

44 Trensillar.

45 Sobrepunto en las caras todo alrededor.

19 yiidal, Miguel, op. cit., pags. 24 y 25. Nuestras aclaraciones se encuentran entre corchetes, mientras que todos los paréntesis
pertenceen a Vidal,



46 Refilar o recortar sobrantes alrededor de las punteras.
47 Coser punteras.

48 Ojalar.

49 Marcar colocacion de botones.

50 Colocar botones.

51 Colocar broches presion,

52 Colocar ojalillos.

53 C olocar ganchos,

54 Puntadas ciegas para antes de colocar capellada,
§5 Uni6n de fondos en la parte delantera.

56 Coser capellada con la cafia.

57 lacer atraques o trabas.

58 Limpieza de hilos en general (recortarlos).

59 Dar tinta a los cantos y bordes del corte.

60 Rematar el trensillado.

61 Adornar el corte terminado.

62 Control del tiempo empleado para cada operacion,

Depto. de suelas

63 Control y clasificacion de las suelas en bruto.
64 Guillotinado de suelas en tiras.

65 Rebajado de las suelas.

66 Pasar las suelas por el cilindro.

67 Cortar suelas,

68 Clasificacion de suelas.

69 Numerar las suelas.

70 Cortar plantillas.

71 Cortar contrafuertes.

72 Cortar tacos.

73 Cortar partes duras.

74 Cortar cambrillones.

75 Rebajado del contrafuerte.

76 Hacer pasteles (Poner tacos sobre tacos y formar el taco).
77 Cambrado de tacos.

78 Hacer hendidos (Abrir uno por donde va la costura).
79 Dar tinta al hendido.

80 Eleccion de todos ios retazos sobrantes.

81 Cortar la plantilla de cuero o de semicuero.
82 Surtir cada tarea y servirla.

83 Control del costo y del tiempo empleados,

Desde este momento pasan los cortes & los aparadores y la suela ya preparada al departamento de fondo.

D epio. de fondo.
Endosar los cortes junto con las suelas.
85 Preparar el trabajo para la seccién de armadores.
86 Adornar los cortes.
87 Dar vuelta para armar.
88 P reparado de hormas para cada tarea.
89 Voltear hendido (preparar para coser).
90 Centrado de cortes sobre las hormas.
91  Armar el talon a maquina,
92  Armar las puntas con alambre.
93 Abrir el hendido.
94 Emplantillar (coser el corte con la suela).
95 Extraer los clavos del armado.
96 Recortar todo el sobrante del corte sobre Ia horma.
97  Dar puntadas a mano.
98  Martillado de las costuras.



99

100
i0l
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
i33
134
135
136
137
138
139
140
14}

Sacar las hormas.

Dar vuelta la parte de atras del calzado.

Dar vuelta la parte defantera del calzado.

Poner por compafieros, buscar plantitlas, buscar sus hormas y repartirfos.
Paoner las hormas dentro del calzado.

Encolado del contrafuerte y de las plantillas,

Retocado y sacado de pliegues.

Asentado a maquina.

Reasentado a mano y planchado.

Desvirar lisas.

Clavar tacos.

Desvirar tacos.

Alambrar tapa firme (es una hilera de clavitos de bronce en ef taco).
Desbocar tacos, '
Raspar tacos.

Raspar bocatacos.

Dar tinta a lisas y tacos.

Desformar lisas.

Desformar tacos.

Raspar plantas.

Raspar y afirmar enfranques.

Limpiar de grasitud y de polvo.

Dar tinta a la planta.

Desformar plantas (dar brillo).

Clavar tacos de madera.

Retocado de todo vy repasado de hierro.

Sacado de hormas.

Compuesto de pieles brillosas que se han agrietado.
Pegado de plantillas de pafio al talon de la plantilla,

Puesta del par por compaiieros.

Planchado de la piel.

Hacerle arrugas a la capellada [;?].

Recibo y control del todo.

Dar betin glossa a todo el corte.

Poner cordones.

Pegar mofios.

Colocar hebillas.

Hacerle nimeros a las cajas.

Poner el calzado dentro de las cajas.

Controlar y revisar si corresponde al articulo marcado.
Apartar la mercaderia segin nGmero de pedidos por el cliente.
Tomar nota de remitido al cliente.

Encajonar la mercaderia, rotular, pesar y guiar fredactar el remito de envio].



(procedencia)

Produccion diaria

Fabricas de Buenos Aires

Cia

Adot Hnos. EEUU 6.000 pares de hombre, mujer y| Uruguayas, alpargatas y algo de
chicos cosido McKay
Almifiana y|EEUU 160 mujer y nifia McKay y unos pocos escarpin
Sénchez
Aspiazu Hnos. EEUU. 2.400 para hombres, mujcres y | Uruguayas
chicos
Francisco EEUU, 1.200 para bombres, mujeres y|Uruguayas y unos pocos cosido
Aramburo nifios McKay
Anda, Bordas v Cia | Europa 75 pares de hombre v nifio Cosido McKay de primera calidad
Francisco Barone |EE.U.U. 500 pares de hombre, mujer y|Uruguayasy cosido McKay
nifios
Victor Blain EEUU. 420 pares de hombre, mujer y|Uruguayas y cosido McKay en
nifio zapatos de lona
Bordas y Conte EEU.U 400 pares de hombre Goodyear welt de alta calidad
BavaHnos. y Cia. |EEUU 200 pares de mujer Cosido McKay en zapatos de lona y
, . L i : slippers ,
Pantaleén Barco EEUU 400 pares de hombre, mujer y | Lstaquilladas y uruguayas
: nifio
Antonio Brusotta | EEUU, Fran-| 75 pares para hombres, mujeres y | Cogido McKay
ciay Alemania | nifios
A. Bianchi EEU.U. 35 pares de mujer Cosido McKay de media calidad
Bermolen e hijo Francia 125 pares de hombre y mujer Cosido McKay de buena calidad
Conejero y Cia EEUU 2940 pares para hombres, | Uruguayas, clavados, McKay vy
mujeres y niflos Goodyear
Cool y Cia Francia 60 pares para hombres, mujeres y | Cosido McKay
nifios
José Curci Francia 120 pares Cosido McKay y Goodyear
| Miguel Clufli Francia 40 pares de hombre McKay fairstitch
Pomingo Dagno ELUU 500 pares para hombres, mujeres | Uruguayas
v niftos
Duhau, Rodriguez, | EEU.U. 600 pares para hombres, mujeres | McKay clavados y estaquillados
Castillo y Cia y nifios
Del Val, Anda]EEU.U. 800 pares para hombres, mujeres | McKay estaquillas y Goodyear welt
Llorente y Cia y nifios
Del Rio Fortunato | EEU.U. 30 pares para mujeres y chicos | McKay barato
DiNgpoliHnos, {EEUU. |75 pares de hombrey mujer | McKay de calidad media L
Echeverria, Escobia| E.E.U.U. 300 pares de hombre McKay y clavados, baja calidad
y Cia
Fébrica Argentinai{La mayoria de{20.000 pares de alpargatas y| Alpargatas, uruguayas, McKay vy
de Alpargatas Inglaterra, parte | uruguayas, 700 cosido McKay y | clavados
de EEUU. clavados
Ferrari Hnos. EE.U.U. 1.200 pares para hombres, | Uruguayas y calzado clavado
mujeres v nifios
Fossa Hnos. Francia 50 pares de hombre Cosido McKay
Fernandez Hnos Francia 600 pares para hombre McKay y goodyear, de calidad media
Miguel Ferrer EEUU 100 pares para hombre y mujer | Cosido McKay
Maximo Fernandez | EEU.U. 2400 pares para  hombres, | Uruguayas
mujeres y nifios
Cazabat, Cassati y|EEU.U. 200 pares de hombre y mujer Zapatos de lona cosido McKay

12°Bytman, op. cit., pags. 7/11. Reproducimos aqui ¢l cuadro completo, a pesar de que incluye datos sobre la produccion de
alpargatas v uruguayas dos sectores que no se hallan comprerdidos en nucstra investigacion,




Noel Couget Francia 250 pares de hombre y mujer McKay fairstitch
C. Forte EEUU. 60 pares de hombre Cosido McKay, terminado a mano
L. & J. Gaddi EEUU. 100 pares de hombre, mujeres y | Cosido McKay de calidad media
nifios
Grimoldi EEUU 2.000 pares de calzado para|Goodyear welt, McKay, escarpin y
hombres, mujeres y nifios clavado
Gotelli y Dondo EEUU 600 pares de calzado para|Goodyear welt, McKay, escarpin y
, - hombres, mujeres y nifios clavado
Grisetti IInos. y Cia | Francia 100 pares de calzado para|Goodyear welt y cosido McKay
| bombres, mujeres y nifios
Pedro Garces Francia 100 pares de calzado para| Goodyearwelt y McKay fairstitch
hombres, mujeres y nifios
Luis Gengui Francia 100 pares de calzado parajZapatos de lona clavados a mano
hombres, mujeres y nifios
Leon Harri EEU.U 360 pares de calzado para| Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Intendencia de{ EEU.U. Segun los requerimientos de la|McKay y clavado
guerra armada y la marina
Jorge Hnos y/|Francia 150 pares para hombres y|McKay y clavado
Solache mujeres
Ignacio Jauregui EEUU. 600 pares de calzado para|Uruguayas
hombres y mujeres '
Adolfo de Jaer EEU.U. 350 pares para mujeres y nifios | Clavados, baja calidad
Larrachea Hnos. y{EEUU. 2.500 pares de calzado para|De todo tipo de baja calidad
Cia, hombres, mujeres v nifios
Lees y Garcia EEUU 360 pares de calzado para| Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Marti Hnos. EEUU. 3,500 pares de calzado para| Goodyear, McKay, escarpin, clavados
hombres, mujeres y nifios y estaquillados
Camilo Nicori ¢|[EEUU 100 pares de calzado para|McKay y hand escarpin
hijo hombre y mujer
Orfila Hnos. yCia |EE.UU. 600 pares de calzade para|Cosido McKay
hombres, mujeres y nifios e
Pico Hnos. EEUU 700 parcs dc calzado para| Cosido McKay de baja calidad
hombres, mujeres y nifios
Penitenciaria Francia Segin los requerimientos de la{ McKay cosido y clavado
Nacional policia y los bomberos ,
Pagola, Martinez y] EEUU. 1.700 pares de calzado para|Goodyear, McKay, escarpin, clavados
Cia. hombres, mujeres y nifios y estaquillados
Valentin Pouchan |EEUU. 600 pares de calzado para|Uruguayas
hombres, mujeres y nifios B
Rossi Hnos. EEUU 100 pares de calzado para| Cosido McKay, terminado a mano
hombres, mujeres y nifios
Salvador Rigau EEUU 100 pares de calzado para|Goodyear y McKay, de alta calidad
hombres, mujeres y nifios
Rodrigucz, EEUU 700 pares dc calzado para| McKay, clavados y estaquillados
Braceras y Cia. hombres, mujeres y nifios
Marcos A {EEU.U. 360 pares de calzado para|Uruguayas
Rodriguez hombres, mujeres y nifios
Joaquin Rodriguez |EE.U.U. 360 pares de calzado para|Uruguayas
hombres, mujeres y nifios :
Riva, Baranda y Cfa | EEU.U. 125 pares de calzado para| Goodyear y McKay, de buena calidad
, hombres, mujeres y nifios
Maximo Saettone | EEU.U. 75 pares de calzado para hombre | McKay de buena calidad
y mujer
Sanchez Hnos. y]EEUU. 125 pares de calzado para|McKay fairstitch y clavado

Cia.

hombre y mujer




Antonio Sambucetti

Francia

75 pares de calzado para hombre
y mujer

Cosido McKay de baja calidad

Taubenschlag

Francia, Alema-

300 pares de calzado para

Cosido McKay

Espafia v Francia

Hnos. nia y EEUU. hombre y mujer
Uboldi Hnos. Francia 90 pares de calzado de hombres | Goodyear welt, de alta calidad
Ubalde y Cia. EEUU. 300 pares de calzado para| Uruguayas

hombres, mujeres y niflos
F. M. Villodres EEUU 480 pares de calzado para | Uruguayas

hombre y mujer
Villanueva y Rivas | EEU.U. 360 pates de calzado para| Uruguayas

hombres, mujeres vy nifios
Bernardo Vila EEUU 50 pares de calzado para hombre | Cosido McKay, terminado a mano de
R R o _. |buenacalidad = ]
Fabricas de Cordoba
Ancochea Hnos. y| EEUU. 200 pares de calzado para|Cosido McKay y clavado
Cia. hombres, mujeres v nifios
Pedro Arevalo y|EEU.U. 300 pares de calzado de mujer y | Cosido McKay y clavado
Cia. nifios
Blanco y Rapalo EEUU. 250 pares de calzado para|Cosido McKay y clavado

hombres, mujeres vy nifios
Carlos Bardena EEUU. y|2.400 Alpargatas

Francia

Cespedes, EEUL. y algo|4.000 pares de calzado para| Goodyear, McKay, escarpin, clavado
Tettamanti y Cia. de equipo de|hombres, mujeres y nifios y estaquillado

José Fillipi y Cia. | Francia y Espaiia | 100 pares de caizado de hombre | Cosido McKay, terminado a mano
y mujer
Manuel Gil EEUU. 1,200 pares de calzado para|Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Martines, Francia, Alema-{250 pares de calzado para|Cosido McKay y clavado
Fernandez y Cia. nia y algin equi- | hombres, mujeres y nifios
pode EEU.U.
Antonio Nores Alemania, Fran-{275 pares de calzado para|McKay fairstitch y clavado
cia, Espafia y|hombrey mujer
EEUU. i
Ombravella Hnos. y | Alemania, Fran-|{200 pares de calzado para| Cosido McKay y clavado
Cia. cia, Espafia y|hombre y mujer
EEU.U
Risler y Bargagi EEUU 50 pares de calzado para hombre | Cosido McKay
y mujer
Francisco Sallo EEUU 300 pares de calzado para|Alpargatasy uruguayas
hombres, mujeres y niflos _ ]
Manuel Torres y|Franciay Alema-|300 pares de calzado para|McKayy estaquillados
Cia. nia hombres, mujeres y nifios
Fébricas de la ciudad de Rosario
B. Bosto EEUU 75 pares de calzado para|En su mayoria uruguayas y algunas
hombres, mujeres v nifios cosido McKay
Bellaque y Cia EEUU 2.400 pares de calzado para|Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Alejandro Guano Francia 40 pares de calzado para| McKay fairstitch
hombres, mujeres vy niiios
La Fabril Argentina | Francia 2.000 pares de calzado para|Alpargatas y uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Bergman, EEUU 480 pares de calzado para | Estaquillado
Sorrequieta y Cia. hombres, mujeres y nifios 7
Pedro Bazet ¢ hijo |C.EU.U. 240 pares de calzado para|Uruguayas

hombres, mujeres vy nifios




Bergnia Hnos. Francia 100 pares de calzado para|Cosido McKay
hombre v mujer
Marquez Hnos y{EEUU. 150 pares de calzado para| Uruguayas
Cia. hombres, mujeres y nifios
Fabricas de la ciudad de La Plata
Juan Ghilini EEUU. 40 pares de calzado para{McKay de baja calidad
hombres, mujeres v niflos
Tebfilo C. Gomilla | EEU.U. 240 pares de calzado para] Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
Mateo Heras EEU.U. 240 pares de calzado para| Uruguayas
hombres, mujeres y nifios
E. Tofanelli EEUU 100 pares de calzado de hombre | Goodyear welt de calidad media
Fabricas de la Ciudad de San Nicolés
Domingo JJEEUU. 300 pares de calzado para|Uruguayas
Sorrentino hombres, mujeres v nifios
Fabricas de la ciudad de Chivilcoy ,
Andrés Ruocco EEUU. 250 pares de calzado para|McKay y clavados
hombres, mujeres y nifios
Roque Sanz EEUU 200 pares de calzado para|Cosido McKay, terminado a mano
hombre y mujer
Fabricas de la ciudad de Tucumén
La industrial | EEU.U. 200 pares de calzado para|Cosido McKay
tucumana hombres, mujeres v nifios
Fahricas de la ciudad de Salta, FCCN ,
Campilongo, EEUL 200 pares de calzado para| Cosido McKay de baja calidad
Bennasar v Canals hombres, mujeres y nifios
Fabricas de la ciudad de Concordia
Marcone Hnos. EEUU 840 pares de calzado para|Uruguayas

hombres, mujeres y nifios




Cuadro n° 2; Produccién, cantidad de obreros y otras caracteristicas de las fabri calzado para el afio 1919,
Casa Produccion Obreros Magquinas, energia y peculiaridades
Inter- Externos
nos _
Bordas & | Sélo Goodyear 200 a 300 por dia| 115 20 Electricidad 30 hp.
Conte con capacidad para 500 aparadoras
Grimoldi 1.200 a 1.400 pares diarios (60% | 550 100 Tiene su fabrica de hormas. La
McKay, 35% gooodycar welt, aparadoras | maquinaria ¢s casi por completo
resto variado) amcricans
Uboldi Hnos. [ 600 pares por dia McKay yi220 50 200 maquinas. Por completo
- {goosdyear de buena calidad, aparadoras | americanas.
puede expandirse a 3,000 pares Operadores de maquinas pagados
por dia ' por dia. Trabajo manual (entre ellos
montado) es pagado a destajo.
Sistema de trabajo en mesas de
trabajo.
Electricidad: 6 motores  que
producen 100HP
Rossi Hnos. Mujeres y niftos: 1.000 pares|250 Algunas 7 motores que generan 45 hp.
diarios a maquina sistema cosido Hasta hace 1 afio y medio todo el
McKay. Ademds algunos escarpin trabajo era manual.
bechos a mano Salvo unas mujeres en la seccion de
empagquetado, todo los empleados
. son hombres
Calisti &Co. 220 pares diarios todos welt| 130 Unas pocas | S motores que generan 36 hp
buena calidad las operaciones de montado se
, realizan a mano
Pagola & Co. | 1800 pares diarios cosido McKay, | 750 100 150 hp de electricidad
goodyear welted y clavados aparadoras | Trabajo a destajo, 1a firma no quiere
operadores de méquina que no
lleguen a hacer 4 pesos por dia.
Los tacos Luis XV se colocan a
mano.
Bernardo Vila| 100 pares diarios McKay y|40a50
& Co. goodyear welt. Se hacen otros
400 pares fuera del
establecimmiento.
Rodriguez, 550 pares diarios. McKay, | 150 Algunas Electricidad: 30 hp
Ardanaz & Co. {goodyear, pero sobre todo aparadoras
clavados ,
A Grisetti | 300 pares diarios de godyearwelt { 170 50 8 motores que generan 47 hp.
Hnos. & Co. y algo de clavado y escarpin (100 aparadoras
aprox.) .
Angel a Baba | Calzado de lona y fieltro (cosido | 80 40 mujeres | Electricidad: 25 hp total
& Co. McKay y clavado)
Lorenzo & {600 pares diarios de clavado y|80 80 (aprox.) |Electricidad: 15 hp. Estan por
José Gadi (engrampado? (stitch down) de inaugurar un departamento especial
segunda calidad para hacer el aparado dentro de la
fabrica
Fernandez Goodyear y McKay normaimente | 130, 40 mujeres | Electricidad: 28 hp.
Hnos. 500 pares diarios, en el momento | pero  en
250 el mo-
mento
solo 80
Bermolen 170 a 200 pares diarios de calzado | 70 No Electricidad: 20 hp
Hnos. welt de hombres menciona




Castillo & Co.

800 pares diarios (500 McKay, | 240 150 mujeres | Electricidad: 19 hp
200 clavados y 100 welt) aparadoras
v especialidad en sandalias ,
Taubenschlag |350 pares diarios, sobretodo | 160 Una de las pocas empresas que
Hnos cosido McKay tienen lugar para realizar el aparado
Galio Hnos 60 pares diarios hechos a mano. |46 20 Trabajo en rueda

Cuadro n° 3; Salarios pagados por hor nte 1909 en una fabrica fzad la Capital Federal.'*
Descripcion de la tarea Paga por hora | Descripcion de la tarea Paga por hora
Montado $0,28 Alambrar tapa firme 0,17

Colocar suela 0,25 Cepillar suela y taco 0,17a0,19

Costura en maquina McKay 0,23 Hacer vy abrir hendido 0,19

Ayudante en méquina de coser|0,17 Hacer hojaliilos, en la maguina | 1,04 (por dia)
McKay Reece , ]

Desvirar cantos 0,232 0,28 Cortar hilos 0.5 8 0,7 {por dia)
Asentar suela 0,16a0,19 {Rebajar 0,50 (cada 100 pares)
Operador de la “lightning heeler” | 0,26 Consliuir y prensar tacos 0,81 (cada 100 pares)
Pulir taco 0,22 Limpiar y empaquetar 0,102 0,22

Pulir cantos 0,25 Cortadores 2,12(por dia)

Pulir suela y taco 0,19

Cuadro n° 4; Jornales de las mujere

upadas en las fbri

¢ calzado,'?

Tarea Horas de trabajo Jornal diario

Aparadoras 8y9 1,20y 1,50
Armadoras a mano 8y 9 1,50y 1,80
Armadoras a maquina 8vy9 2,40y 2,80
Suela (clavar) 8v9 0,70, 1 v 1,20
Planchar calzados 8y9 2,00
Parejadoras 8v9 2,00
Empaquetadoras 8y9 0,80y 1,00

12 1 os datos del cuadro n® 2 fueron tomados de Brock, op. cit., pags. 54/58; ol cuadro n°3 figura en Butman, op. cit,, pig. 24.

122 Mugithi, op. cit, pag. 6/7.




Cuadro n° 5: Jornales de las aparadoras a domicilio con jornada de trabajo de 11 horas.'”

Ramo Salario por docena | Produccion  diaria | Gasto: desgaste de la ma- | Jornal medio
en docenas quina, aguja, tinta, ojales
ganchos, hilo, etc.
Zapatillas Langosta 0,20 5 0,10 0,80y0,90
Zapatilas 0,50 y 0,70 2 0,10 0,90y 1,20
Uruguayas
Botines Crimea 0,60, 0,70, 0,80, 2 0,20 1, 1,50y 1,80
0,90 y 1,20
Botines seffora 0,80, 0,90 y 1,20 1yl 0,20 1y 1,50
ordinarios
Botines sefiora 1,50y2 1 0,20 1,30y 1,80
mejores
Botines varén 1,1,20y 1,50 lyldel, 1 0,40 1,10
ordinaio | | _delaoyiso| ___ . | .
Botines hombre 1,50,1,80y2 1 ‘ 0,40 1,10y 1,50
ordinarios
Botines hombre 2,2,50y3 1 0,50 1,50y 2
mejores
Botitas finas sefiora 6,50 2 pares 0,30 1,20
Botines hombre 4 Y4 docena 0,40 1,60
clase regular

Cuadro 6: Obreros ocupados en las 102 fabricas de calzado de Ia Capital Federal en 1914.'%

Obreros que trabajan en las fabricas Obreros que trabajan en sus domicilios | Total
Mayores Menores de 16 aflos | Adultos | Menores de 16 aflos
Varo- | Muje- |V M A% M v M
nes res
6.121 |1.470 |221 201 4,839 3820 {15 25
Total 7.591 8.659 16.250
adultos
Total 422 40 462
menores
Total 1.671 3.845 5.516
mujeres
Total 6.342 4.854 11.196
varones
Total 8.016 8.699 16.712

123 Muzilli, op. cit, pag. 15.
124 yidal, Miguel, op. <it., Cuadro n° 1,




Conclusiones.

Desde las zapaterias a medida y los pequefios talleres de 1870 a las grandes fabricas de la segunda década
del siglo veinte, la industria argentina del calzado sufre profundas y muy veloces transformaciones, En el lapso de
los cincuenta afios estudiados se pasa de las formas cooperativas simples y una divisién del trabajo apenas incipiente,
al predominio de la manufactura moderna en transicion hacia la gran industria.

En la primera parte del periodo estudiado (1870-1890) la manufactura empieza a competir con las formas

SOOI PR - —a—
simples de cooperacion. La mayor parte de 1a labor se realiza a domicilio o en pequeos talleres a cargo del duefio y

un par de obreros mas. Algunos talletes mayores, generalmente Hamados “f4bricas” por los contemporaneos,
empleaban un nimero mas alto de obreros, lo que permitia una organizacion manufacturera del trabajo mediante una
mayor division de las tareas. También encontramos una rudimentaria division del trabajo entre los zapateros que se
empleaban en sus domicilios. De la labor del zapatero gradualmente se desglosan algunas tareas que dan lugar a
ocupaciones especificas dentro del oficio. Algunas, fundamentalmente el corte, pero también el aplanado de suelas y
¢l terminado, son realizadas en ¢l taller, asi como otra parte del trabajo, ¢l aparado, es encargada a obreros a

domiciiio que se dedican exclusivamente a ella. En este desarrollo, como en otros que le sucedieron, la industria

local no hace otra cosa que reproducir en forma acelerada los pasos que sus pares inglesa b especialmente
Ry . . y

norteamericana habian seguido.

Al referirse a los trabajadores de la rama los primeros censos nacionales sélo mencionan a cortadores,
zapateros y aparadores, las Unicas actividades que se habian diferenciado dentro de las tareas del oficio. El trabajo
femenino es menos comin en esta primera etapa de lo que serd en las posteriores. Comienzan a emplearse algunas
mujeres para realizar el aparado, pero incluso en esta operacion predomina el trabajo masculino.

La segunda etapa se inicia con la crisis del noventa, que favorece la concentracion industrial debido a la

quiebra de numerosos zapateros que trabajaban por su cuenta y de varias zapaterias a medida. Esto, sumado a la’

ampliacion del mercado generada por la intensificacion de los flujos inmigratorios, favorecié ¢l desarrolio de la
[e— m

manufactura. El sistema de rueda es la figura caracteristica que adoptd la manufactura en la industria del calzado,
O ——
recordemos que una forma de trabajo similar se habia desarrollado en Estados Unidos bajo el nombre de “gang

system”, La rueda consistia simplemente en una minuciosa division del trabajo sumada a una disposicion tal de los
A ——

obreros (un circulo, mesas alargadas) que permitia transportar €l material de una tarea a otra con la minima pérdida

de tiempo posible (cada obrero al finalizar su trabajo basaba el zapato al operario a su lado quien realizaba la

siguiente operacion), El trabajo en rueda redujo significativamente la calificacién de los obreros del calzado. El




oficio se dividié en un conjunto de operaciones, ninguna de las cuales requeria un saber y un tiempo de aprendizaje

comparable al que requeria el trabajo de zapatero previamente. La calificacion necesaria para realizar una sola de las
. Y i h
operaciones, cualquiera que esta fuese, era menor que la necesaria para realizar todas las tareas. Sin embargo, entre
M
estas operaciones parciales las habia méas simples o complejas, mis pesadas o livianas, que requerian mayor o menor

S

habilidad. Esto dio lugar a una jerarquia de calificaciones, reflejada a su vez en una escala salarial.

—

——y

Los avances de la division del trabajo también favorecieron el ¢empleo de mano de obra femenina que se
ocupara en alguna de las nuevas tareas parciales, especialmente en el planchado y el aparado. Estos mismos cambios
operan en el trabajo a domicilio, donde se profundizaré la separacion de tareas. En la medida en que la manufactura
se expande dentro del trabajo a domicilio una nueva figura aparece: el ruedero, intermediario entre los obreros a
domicilio y los talleres y encargado de organizar las ruedas externas. En general en esta segunda etapa, caracterizada
por ¢l predominio de la manufactura en su forma clasica, fa maquinaria, tal como ocurria durante la etapa anterior, se
limitaba a alguna operacion pesada como el aplanado de suelas. En una escala de produccion manufacturera, que es
significativamente mayor que la propia de la cooperacion simple, realizar esta tarea en forma manual demandaria un
extraordinario gasto de fuerza de trabajo. Por ello en las distintas manufacturas es comun el empleo de algln tipo de
maquinaria para ese tipo de tareas, sin alterar el caricter manufacturero del trabajo. En estos casos puntuales la
maquinaria no se opone a la organizacion manufacturera del trabajo, sino que la posibilita. Todavia no existe una

tendencia hacia el progresivo remplazo del trabajo vivo por el trabajo objetivado, sino que el uso de maquinaria se

circunscribe a operaciones masivas y muy pesadas que resultan inviables en su forma manual dentro de una escala de

W

produccion manufacturera,

Sin embargo, durante el periodo de 1890 5 1903 algunos establecimientos se transforman en lo que
denominamos “manufactura moderna”. Estos talleres introducen maquinaria para ejecutar las diversas operaciones
del proceso de fabricacion. Se inicia asi una mecanizacion periférica. Algunas casas como la dirigida por Balaguer
habian intentado avanzar en este sentido previamente, pero estos eran casos aislados que solo se multiplican a partir
de 1890, aunque continuan siendo minoritarios después de esa fecha. En un contexto dominado por la manufactura
en su forma clasica, estos pioneros enfrentarin una serie de. obstaculos entre los que sobresale la ausencia de
repuestos para las maquinas que instalabén.

En ¢l afio 1903 se abre una nueva etapa, donde la manufactura moderna abandona el aislamiento y la

nd

precariedad y pasa a representar la mayor parte de la produccion de calzado en Ia Argentina, hecho posible gracias a

la instalacion en el pais de una filial comercial de la United States Machinery Co.. Esta empresa dedicada a la
W }
produccidn de maquinaria para la industria de! calzado abastecera desde 1903 el mercado argentino manteniendo un

"
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stock permanente y completo de piezas de repuesto para sus méquinas. El sistema de leasing mediante el cual esta
compafiia comercializaba sus maquinas impulsé 1a expansién de la manufactura moderna,

A 1o largo de esta Gltima etapa la manufactura moderna, que es una forma transicional entre la manufactura
y 1a gran industria, se aproximard cada vez mds a _ésta ultima. Sobre ¢l final de la etapa sdlo la persistencia del
trabajo a domicilio y de algunas tareas manuales entre 1as que se destaca el corte la diferenciaran de la gran industria,
Hacia 1920 la transicion se halla muy avanzada en los principales establecimientos, aunque sdlo un pufiado de ellos
parecen haber completado este pasaje. Son tan sélo cinco establecimientos, pero en 1920 ellos son responsables del
17, 8% de la produccion nacional,

Con la mecanizacion continia bajo una nueva forma el proceso de descalificacion iniciado al dividirse el

—— S —

trabajo. Vimos como al introducirse la manufactura los zapateros, que conocian el conjunto del oficio, fueron
convertidos en los obreros parciales de la rueda cuyo saber se fimitaba a la operacidn que tenian asignada. En esta
nueva etapa, a medida que la manufiactura se moderniza y se acerca cada vez mas a la organizacion propia del
régimen de gran industria, estos obreros parciales se transforman en operarios de las méquinas. El proceso de
descalificacion se agudiza: cada una de las operaciones parciales requeria un periodo de aprendizaje que con Ia
mecanizacion es reducido a un minimo hasta casi eliminarlo. Recordemos que 1as maquinas de manejo més complejo

y que requerian mayor tiempo de entrenamiento podian ser operadas comrectamente tras una instruccion de tan solo

un par de dias. En sintesis, el tiempo de aprendizaje que requeria un zapatero que conogcia todo el oficio, estimable en

SR
siete afios, se ha reducido tras la division del trabajo y la posterior mecanizacién, a los dos dias que requiere el
— R : —
aprendizaje del manejo de las maquinas mas complejas.

CE——
Solo en los establecimientos minoritarios que caracterizamos como grandes industrias se habia completado

este proceso en todas las secciones. En cambio, en la mayoria que responde a la organizacién propia de la
manufactura moderna, si bien este proceso se hallaba muy avanzado, quedaban nichos donde no se habia introducido
la mecanizacién y s¢ continuaba trabajando en forma manufacturera. El sector de corte es el principal de estos
reductos ain no mecanizados. En la mayoria de las firmas seguia siendo manual, aunque, como vimos, presentaba
una importante subdivision de tareas.

Como va habia ocurrido con €l desarrollo de la manufactura, el trabajo a domicilio pierde terreno al exten-
derse la mecanizacion, sin embargo no desaparece. En primer Jugar, un grupo de tareas, el aparado, va a ser realizado
practicamente en su totalidad a domicilio. La maquina de coser es el factor determinante en esta actividad, lo que va
a permitir el surgimiento de los “talleres de aparado”, pequefios talleres con varias maquinas de coser que trabajaban

para los establecimientos mayores. Por otra parte los talleres més pequefios no cuentan con todas las maquinas



necesarias y la mayoria de las veces encargan el trabajo manual a obreros a domicilio 0 a algin intermediario, En
ambos casos las condiciones de trabajo son peores para los trabajadores a domicilio que para aquellos empleados en

los talleres. De hecho, estas condiciones sufren durante esta etapa un continuo y profundo deterioro. Si inicialmente
las mujeres que contaban con una méaquina de coser propia se encontraban ¢n una mejor situacion que sus pares de
los talleres que percibian salarios menores, con el tiembo el aumento de combetencia entre las trabajadoras a
domicilio y la profusidn de los talleres de aparado revirtieron esta situacion. Ademas de la diferencia salarial en
contra de las obreras a domicilio, su jornada laboral era méas extensa y su esfuerzo més arduo y desgastante. Mientras
que las operarias en los talleres contaban con maquinas movidas por alguna fuente de fuerza motriz, las obreras a
domicilio debian suministrar ellas mismas ¢on su movimiento la energia a sus méguinas, En cuanto a las operaciones
realizadas a domicilio en forma manual ¢s evidente que los pequefios talleres que recurrian a este tipo de trabajo
tenian dificultades para competir con los establecimientos mayores mas mecanizados, De esta manera la
superexplotacion de los obreros a domicilio es una de las condiciones de funcionamiento para los pequefios talleres,
Conla mécanizacibn el campo abierto para el trabajo femenino vuelve a ampliatse. Por una parte lag tareas
de aparado gradualmente se constituyen en un trabajo exclu;ivamente femenino. Ademas, como el trabajo mecénico
demanda un menor esfuerzo fisico, potencialmente facilitaria ¢l empleo de mujeres en otras areas. Sin embargo esta
incorporacion de trabajo femenino no se produce, al menos en forma masiva. Los informes norteamericanos que
hemos citado profusamente en este trabajo sefialan ésta como una particularidad que diferencia los establecimientos
argentinos de los estadounidenses. $i a estos datos afiadimos que una empresa local, 1a Cia. Argentina de Alpargatas,
empleaba “exclusivamente mujeres para realizar todas las operaci_ones del proceso de trabajo, surge la pregunta
. acerca de por qué esta situacidn no se generalizaba, mas ain cuando las obreras de esta fabrica recibi_an menores
sueldos y estaban sometidas a una mayor intensidad de trabajo que sus compafieros de otros establecimientos. Es -

posible suponer que en el conjunto del gremio los obreros varones intenWMmMMer

masculino del oficio. Del mismo modo procuraron frenar las consecuencias de la descalificacion impidiendo que

ning(n obrero que no fuese oficial operase una méaquina, En ambos casos su éxito relativo parece fundarse en el
caracter incompleto de la transicion a la gran industria y la persistepcia de vestigios de conbcimientos de oficio,
Evaluar esta posibilidad requeriria una investigacion de los conflictos obreros que excede los limites de este trabajo.
Por ultimo, podemos suponer, también en cardcter hipotético, que la extrema velocidad con la que se sucedieron los
cambios productivos en la Argentina contribuyera a que éstos no fueran acompafiados con'igual rapidez por

modificaciones acordes en el patrén de empleo por género.




