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zado por Eduardo (colaboré mi hermana Celia con el relevamiento de
datos), mientras el estudio de la historia del trabajo, que inicialmente
concentrabamos en el periodo posperonista, nos condujo mucho méds
atras. Nuestro primer paso en este campo fue situar el momento en
el que surgen en el pais las inquietudes en torno al taylorismo. Para
nuestra sorpresa encontramos importantes alusiones a este problema
ya en la década del veinte y del treinta!. Esto nos indicé que debiamos
remontarnos a este periodo para observar las primeras transforma-
ciones del trabajo. Pronto comprendimos también que para estudiar
estos cambios debiamos realizar una investigacion detallada por ramas
de actividad. Fuentes empresariales y sindicales del periodo sefialaban
a la industria del calzado como un sector sumamente dindmico, que
atravesaba aceleradas transformaciones técnicas. Esto determiné nues-
tra eleccion y dio origen a la investigacién puntual que se presenta en
este libro.

Replanteo tedrico

El desarrollo de nuestra propia investigacion nos indujo a cuestio-
nar el marco tedrico que utilizidbamos. Las categorias de taylorismo y
fordismo, que inicialmente empleamos, resultaron inadecuadas para
describir los procesos de trabajo. Estos dos conceptos toman elemen-
tos secundarios, como el cronémetro o la cinta de montaje, para dis-
tinguir entre un sistema de trabajo y otro. De hecho, Taylor afirma
que su sistema puede utilizarse de igual modo en cualquier tarea, mas
alla de su base tecnologica. Efectivamente él lo aplica tanto al rudi-
mentario trabajo del albafil como al de operadores de maquinas. Por
ello el “taylorismo” no indica un determinado nivel técnico u organi-

! Kabat, Marina: “El ojo del amo, primeras inquietudes en torno al taylorismo en la
Argentina”, en Estudios del Trabajo, n° 17, enero - septiembre de 1999. En ese articulo
rastreamos en cuatro publicaciones (el Boletin del Museo Social, la Revista de Economia
Argentina, los Anales de la Unién Industrial Argentina y el Boletin del Departamento Nacio-
nal de Trabajo) los articulos que refieren al taylorismo o a cambios en la organizacion
del trabajo. En todos los casos esta tematica aparece a mediados de la década del
veinte y gana espacio a medida que se gesta la crisis econdémica de 1929-30. Este
trabajo fue complementado por un segundo articulo (“Anarquista y socialistas ante
la racionalizacion industrial”, en Razén y Rewolucién, n° 6, otono de 2000 ) donde
analizamos como tratan esta problematica los periddicos obreros. Las conclusiones de
este articulo pueden verse en el ultimo capitulo de este libro, dedicado al movimiento
obrero.



Introduccion

Los primeros pasos

Este libro es el producto de un largo proceso colectivo iniciado en
1998. En ese afio un grupo de integrantes de la revista de historia Ra-
z6n y Revolucién, ante una iniciativa de su actual director, Eduardo Sar-
telli, decidimos emprender una investigacién sobre las transformacio-
nes de la organizacion del trabajo en la Argentina. Como es natural,
en un primer momento el proyecto contemplaba un objeto de estudio
excesivamente amplio: nos proponiamos estudiar tanto los cambios
recientes de los procesos de trabajo como las modalidades de empleo
y las consecuencias culturales que éstas tenian. Ante la ausencia de
estudios sobre la historia del trabajo en la Argentina, considerabamos
imprescindible realizar una exploracién de lo ocurrido en periodos
més tempranos para, sobre esa base, poder evaluar las transformacio-
nes mas recientes. Por eso, nos proponiamos construir una historia
del taylorismo y del fordismo en la Argentina. Esta era la que yo tenia
asignada dentro del equipo.

Tras un afio de trabajo el eje de la investigacion comenzo a despla-
zarse: el examen sobre los cambios recientes quedé momentidneamente
limitado al caso del Fast Food, con un estudio sobre Mc Donalds reali-
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zativo del trabajo.

Lo mismo puede decirse hasta cierto punto del fordismo y el toyo-
tismo, conceptos que resultan mucho mas utiles para describir ciertas
pautas de gerenciamiento y management que para analizar el proceso
de trabajo. El concepto de fordismo también se ha usado para describir
aspectos generales de la sociedad, vinculados con un alto nivel salarial
y sobre todo con ese mito llamado Estado de Bienestar?. Si recortamos
la nocién de fordismo vy la circunscribimos a lo que ésta representaria
como forma de trabajo, debiéramos limitarnos a identificarlo con un
solo instrumento o medio de trabajo, la cadena de montaje’. Pero,
nuevamente, este elemento por si solo no nos sirve para caracterizar
adecuadamente una etapa en la organizacion del trabajo: la cadena
de montaje puede utilizarse tanto para obreros manuales que traba-
jan con herramientas simples, como en una fibrica completamente
automatizada. El mecanico manual que representa Charles Chaplin
en Tiempos modernos no tiene la misma base técnica que las modernas
automotrices donde la cadena recorre una linea de robots. La cadena
de montaje es basicamente la misma, pero el proceso de trabajo total
donde se inscribe es completamente distinto. Por eso, ni este elemen-
to ni el concepto de fordismo que lo toma como eje, resultan utiles a
la hora de diferenciar ambas situaciones.

En busca de categorias mas adecuadas recurrimos a El Capital, don-
de Marx analiza las dos grandes revoluciones del trabajo. La primera,
el desarrollo del régimen manufacturero, se basa en la fragmentacion
del trabajo del antiguo obrero manual. Por eso mantiene una base
técnica artesanal y depende del conocimiento que los trabajadores tie-
nen de su oficio, asi como de su fuerza y habilidad. La gran industria
toma como punto de partida la manufactura, pero al revolucionar
su base técnica, termina negando todos los elementos centrales que

2El Estado de Bienestar supone la existencia de un salario indirecto, de un flujo de
recursos que se dirigen del Estado a la clase obrera. Para afirmar la existencia de ese
salario indirecto se deberia probar que la corriente de recursos del Estado a la clase
obrera es superior a la que se mueve en direccion inversa, de los trabajadores al esta-
do, via pago de impuestos. Los estudios de Shaikh para Estados Unidos prueban lo
contrario: es decir que los ingresos que el Estado extrae de la clase obrera es superior
a los que les devuelve en forma de prestaciones sociales. Shaikh, Answar: Valor, acu-
mulacion y crisis, Tercer Mundo Editores, Bogota, 1999.

*Aglietta, por ejemplo, define al fordismo como una suma de taylorismo y cadena de
montaje. Ver: Aglietta, Michael: Regulacion y crisis en el capitalismo, Siglo XXI, México,
1988, pp. 95y 96.
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tribucion personal al proyecto y comienza, ademas, el traspaso de la
direccion del grupo a mi persona.

Construir la historia de la explotacion en la Argentina

Una vez definido el problema vy establecida una metodologia de
trabajo comienza a sumarse gente al proyecto. Para los nuevos estu-
dios se tomé como modelo la investigacién que ya habia desarrollado
y publicado Eduardo® sobre el agro pampeano, asi como la mia que
se encontraba en curso (y que reproducia ése esquema, aunque aco-
tada desde un principio al estudio del proceso de trabajo)’. Los avan-
ces de las nuevas investigaciones a partir de entonces fueron mucho
mas veloces. Los frutos de esta nueva etapa pueden apreciarse en los
trabajos publicados y presentados a Congresos en el afio 2001: Leo-
nardo Grande sobre metalurgia; Rodolfo Lopez, construccion; Juan
Kornblihtt, molinos; Leandro Morgenfeld, cerveza; Martin Monsalve,
petréleo®. Mis adelante se incorporaron al proyecto, y siguieron los

bajo, el debate Braverman y el fast food en la Argentina” y Kabat, Marina: “Lo que
vendra. Una critica a Braverman a propdsito de Marx y la investigacion empirica”,
ambos en Razén y Rewvolucién, n° 7, verano de 2001.

¢Sartelli, Eduardo: “Proceso de trabajo y desarrollo capitalista en el agro argentino”,
en Razén y Revolucién, n° 6, otono de 2000. Este articulo resume los resultados en
cuanto al proceso de trabajo de su investigacion realizada para su tesis de Licencia-
tura.

"Kabat, Marina: “Transformaciones en los procesos de trabajo durante los inicios de
la industria del calzado en la Argentina (1880 - 1920).”, en Quinto Congreso Nacional de
Estudios del Trabajo, Bs. As., 1° al 4 de agosto de 2001.

8 Algunos de estos articulos son: Kornblihtt, Juan: “La ley del mas fuerte: Molinos y
centralizacion del capital.”; Monsalve, Martin: “Inversiones solidas, ganancias liqui-
das: La explotacion de petroleo en la Argentina”; Lopez, Rodolfo: “Una de cal y una
de arena. Procesos de trabajo en la construccion”; Grande Cobian, Leonardo: “El
eslabon perdido de la metalurgia argentina” (todos ellos en Razén y Revolucién, no
9, otono de 2002); Grande Cobian, Leonardo José: “El trabajo en los albores de la
industria metalurgica argentina, 1880-1920. Primera aproximacion a la crisis de 1890
como momento de pasaje en el desarrollo de la subordinacion del trabajo en el capi-
tal.”, presentado en ASET: V° Congreso Nacional de Estudios del Trabajo, Buenos Aires, 1
al 4 de agosto de 2001; Kornblihtt, J: “Desarrollo de la gran industria y exportaciones
en la rama harinera (1870-1920)” en XIX Jornadas de Historia Econémica, Universidad
Nacional del Comahue, octubre de 2004; Kornblihtt, ]. “Desarrollo de la gran indus-
tria en la rama harinera argentina (1850-1920)” en IX Jornadas Interescuelas/ Departa-
mentos de Historia, Cordoba, septiembre 2003; Kornblihtt, ]. “Crisis, competencia y
cambios productivos en la rama harinera (1890-1917)” presentada en 6to Congreso de
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implica una transformacién completa del sistema productivo, que el
obrero ya no es capaz de reproducir por si mismo. A finales de siglo
diecinueve era sencillo para un obrero o un grupo de ellos fundar una
cigarreria y competir con los establecimientos mas grandes. Normal-
mente bastaba con el ahorro del jornal de un par de meses para abrir
un taller propio. En cambio hoy a un empleado de una tabacalera le
resultaria imposible instalar una fabrica o taller viable. La subsuncién
es real, el obrero no puede reproducirse al margen de las relaciones
capitalistas. Es obrero no sélo por su relacion salarial formal con el
capital; sino porque el mismo desarrollo de las fuerzas productivas lo
ancla a esta condicion.

De lo anterior se deduce la importancia de conocer el momento
de apariciéon y predominio de la gran industria para comprender el
grado de desarrollo de las relaciones capitalistas de un pais: este pasaje
marca por un lado un salto cualitativo en el desarrollo de las fuerzas
productivas y por otro, la cristalizacion y maduracion de las relaciones
de clase. Por ello, en el marco de este replanteo teorico, el interrogan-
te por el surgimiento del régimen de gran industria en la Argentina
remplazé a la pregunta por el origen del taylorismo, incluida en la
formulacion inicial del problema*. Al mismo tiempo, en la medida
que la gran industria parecia desarrollarse en la primera mitad de siglo
veinte, esta nueva definicion del problema volcé el peso del conjunto
de la investigacion hacia un periodo mas temprano. Asi, la historia de
los procesos de trabajo abandon¢ el lugar secundario que inicialmente
ocupaba, para convertirse en el corazén mismo del proyecto. Fue en
el dossier dedicado al trabajo del nimero 7 de Razén y Revolucién, de
verano de 2001, en donde plasmamos los avances en la conceptuali-
zacion del problema. Estos se encuentran en dos articulos, uno de
Eduardo Sartelli y otro de mi autoria, asi como en la introduccién
escrita por ambos’. Con este dossier Eduardo realiza su ultima con-

*Rosa Luxemburgo, cuando quiere pensar el futuro de Polonia, indica que la respuesta
se encuentra en la economia: “En los ultimos tiempos se oye un poco més de Polonia,
y esto es asi desde que Polonia es un pais capitalista. Y bien si uno quiere saber qué fue
de la vieja rebelde y a donde la guian sus destinos historicos, solo la exploracion de su
historia econdmica en las tltimas décadas le dara la respuesta” (p. 57), “El desarrollo
industrial de Polonia”, ensayo en el que emplea los mismo conceptos aqui utilizados.
Asi, sefala un periodo manufacturero (1820-1850), uno de transicion (1850-1870), y
el dominio de la gran industria desde 1870. Luxemburgo, Rosa: El desarrollo industrial
de Polonia, Pasado y Presente, México, 1979.

> Sartelli, Eduardo: “Para comer una hamburguesa. El estudio de los procesos de tra-
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la constitufan. La gran industria brota como resultado del desarrollo
de la manufactura, en especial de la division del trabajo y la especiali-
zaciéon de las herramientas que ésta desarrolla; sin embargo niega (al
revolucionarlo) su fundamento técnico, pues anula el trabajo manual
reemplazandolo por el mecanico y transforma por completo los prin-
cipios en que se asentaba la antigua division del trabajo.

El régimen de gran industria esta plenamente desarrollado cuan-
do encontramos un sistema de maquinas que comparten una fuente
de energia y un mecanismo de transmisién. Es decir no se trata sélo
de que se empleen algunas miquinas como elementos simples de la
produccién, sino del desarrollo de un organismo objetivo, un gran
autoémata, cuya base técnica es la ciencia. El conocimiento de matriz
artesanal es reemplazado definitivamente, ya que el proceso de trabajo
se reorganiza por completo en abstraccion del obrero y sus antiguas
formas de trabajo. Mientras que, en la manufactura, solo el obrero in-
dividual era descalificado al tiempo que el obrero colectivo mantenia
todos sus conocimientos y seguia siendo el corazén del sistema, en la
gran industria es el obrero colectivo mismo quien resulta descalificado
y desplazado por un organismo objetivo que constituye, a partir de
entonces, la base técnica del trabajo.

La mds importante de estas transformaciones es el desarrollo de
la gran industria. Esta, al romper la base técnica artesanal libera las
fuerzas productivas y elimina todo freno a su desarrollo. Se constituye
asi un sistema cuya ley es la revolucién continua. Por ello Marx dice
que con la gran industria el capital transforma al trabajo a su imagen
y semejanza. Pero la gran industria marca un hito para el desarrollo de
las relaciones capitalistas también en otro aspecto: mientras el capital
no logra transformar por completo la base técnica del trabajo, sélo
puede lograr su subsuncién formal. Es decir, en tanto que el substrato
técnico de la produccion esté dado por los métodos artesanales (aun-
que perfeccionados y potenciados por el desarrollo de la manufactura)
el trabajador podra eventualmente independizarse del capital y, por
ejemplo, montar su propio taller. Sélo la condiciéon de asalariado lo
liga al capital y ésta puede disolverse si las circunstancias resultan fa-
vorables. Al mismo tiempo, esta situacion ocasiona, durante la etapa
manufacturera, una constante rebelién de los trabajadores.

En cambio, bajo la gran industria, los métodos de trabajo son ra-
dicalmente diferentes, su base técnica se funda en la ciencia lo que
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mismos pasos, Laura Caruso para el caso del transporte maritimo,
Damian Bil, para la industria grifica y Silvina Pascucci en el caso de
la confeccion’.

En estos afos madurd también la organizacion que habia dado
origen al proyecto. En su seno crecieron otros grupos similares que
abordaron distintos aspectos de la historia argentina. A determinado
grado de su desarrollo, resulté necesario hacer consciente el orden
que organizaba ese conjunto. Nos dimos entonces la tarea de sistema-
tizar y explicitar nuestro programa de investigacion. En ese proceso
terminamos de precisar el alcance y el sentido de este proyecto.

Definimos el andlisis de los procesos de trabajo como ciencia “ba-
sica”, un estudio que ademds de sus aportes inmediatos, provee infor-
macion indispensable para avanzar en otras investigaciones y sostener
hipétesis que, de otra manera, quedarian sin sustento material. Son
numerosos los historiadores y sociélogos que afirman que determina-
das orientaciones politicas de la clase obrera se explican por cambios
en el mundo del trabajo que, sin embargo, no investigan. Por otro
lado, los analisis industriales suelen dejar de lado el examen concre-
to de la produccion, prefiriendo estadisticas agregadas que llevan a

la Asociacién de Estudios del Trabajo, septiembre 2003; Morgenfeld, Leandro: “Primera
aproximacion al estudio de la concentracion industrial y los procesos de trabajo en
la rama cervecera: Buenos Aires 1870-1920”, en Quinto Congreso Nacional de Estudios
del Trabajo. Los trabajos de Morgenfeld posteriormente fueron presentados, con muy
pocas modificaciones, como Tesis de Licenciatura, en la Facultad de Filosofia y Letras
de la UBA.

?Como muestra de estos estudios véase: Pascucci, Silvina: “Caridad y explotacion. El
trabajo en los institutos de beneficencia”; Bil, Damidn y Poy, Lucas: “Trabajo no libre
en la Penitenciaria Nacional de Buenos Aires. El caso de los talleres graficos”, ambos
en Razén y Revolucién ne 10, primavera de 2002 y Caruso, Laura: “La industria mari-
tima en la Argentina. Su régimen de trabajo.”, en Razén y Revolucién n° 11, invierno
de 2003. Pascucci, Silvina: “El trabajo femenino en los institutos de beneficencia”,
en Simposio “a 100 anos del Informe Bialet Masse, Jujuy, 2004. Pascucci, Silvina: “La
Industria del Vestido en la Argentina (1880-1930). Una medicion de la rama y una
aproximacion al proceso de trabajo”, en X Jornadas Departamentosinterescuelas de His-
toria, Rosario, septiembre de 2005. Pascucci, Silvina: “Las trabajadoras de la industria
del vestido en la Argentina 1880-1930”. Bil, Damidn: “Cambio tecnoldgico y proceso
de trabajo en la rama grafica 1870 - 1920” en XIX Jornadas de Historia Econémica, San
Martin de los Andes, octubre de 2004. Liaudat, Magdalena: “Mecanizacién y raciona-
lizacion de los procesos de trabajo en TAMET”, 7° Congreso Nacional de Estudios del Tra-
bajo, Bs. As., agosto de 2005. Harari, lanina: “Los inicios de la industria automotriz y
sus trabajadores”, en 7° Congreso Nacional de Estudios del Trabajo, op. cit.
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la periodizacion clasica que instituye un “modelo agroexportador” (de
1880 a 1930), sucedido por el “modelo de sustitucion de importacio-
nes”. Hace tiempo que este esquema fue criticado por no reflejar el
verdadero desarrollo de la industria anterior a 1930: en un articulo
hoy clasico Villanueva'? sostiene que si el desarrollo industrial de la
década del ‘30 tuvo lugar en medio de la crisis, cuando era dificil
importar maquinaria, entonces este crecimiento debié basarse en la
capacidad instalada durante los afios previos. Muchos estudios refor-
zaron después estos argumentos. Sin embargo la mayoria de ellos son
demasiado acotados, examinan sélo alguna empresa en particular. Por
esto no han logrado modificar la imagen que comtinmente se tiene de
la industria a principios de siglo veinte. De este modo, quienes defien-
den la periodizacién por modelos han podido mantener su esquema,
a lo sumo con un ligero cambio de matiz. Generalmente, aceptan la
existencia de cierta produccion industrial previa a 1930, a la cual le
atribuyen, sin embargo, caracteristicas artesanales®.

Nuestra investigacién refuta por completo esta vision. En la in-
dustria del calzado, al igual que en las otras ramas estudiadas en el
CEICS, encontramos un temprano desarrollo de la manufactura y de
la gran industria. El trabajo artesanal representa en la mayoria de los
casos un porcentaje infimo de la produccion. Demostraremos esto
para la industria del calzado, actividad que muchas veces se asocia
con el trabajo artesanal de pequefios talleres o incluso de zapateros
remendones. Sin embargo, antes de 1930 no soélo ya habia fabricas
de calzado que representaban un porcentaje importante de la produc-
cién, sino que su progreso habia impulsado la creacion de una firma
nacional destinada a fabricar maquinaria para esta industria. Desde
muy temprano, el trabajo de tipo artesanal fue desplazado y no repre-
sentaba sino una parte infima de la produccién.

A la imagen de un escaso desarrollo industrial anterior a 1930,
corresponde una vision igualmente distorsionada de la clase obrera,
la cual, segiin se afirma, se compondria de artesanos y trabajadores de

2Villanueva: “El origen de la industrializacién argentina”, en Desarrollo Econémico,
n° 47, diciembre de 1972. Ver también Sartelli, Eduardo: “Rios de oro y gigantes de
acero. A proposito de tecnologia y clases sociales en el agro pampeano, 1870-1940”,
en Razén y Revolucién, n° 3, julio de 1997.

B Sobre este problema y el debate en torno a la “industria temprana” ver: Sartelli,
Eduardo: “;Como se estudia la historia industrial?”, en Razén y Revolucién, n° 15, en
prensa.
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esta corriente. En principio es una discusion tedrica: jqué categorias
sirven para explicar las transformaciones del trabajo, taylorismo, for-
dismo, posfordismo o manufactura y gran industria’ Pero pronto com-
probamos la carga ideologica y politica de esta controversia. En distin-
tos charlas y debates, atin cuando nuestros oponentes podian aceptar
la inoperancia de conceptos como taylorismo o fordismo, insistian
en salvaguardarlas o, a lo sumo, consideraban pertinente descartarlas
pero reemplaziandolas por otras “categorias intermedias”. Este apego a
conceptos tan manifiestamente deficitarios tiene motivos politicos: la
necesidad de recurrir a distintos “modelos” o regimenes de acumula-
cion es una forma de no aludir nunca directamente al sistema social,
al capitalismo. Este mecanismo resulta extremadamente util para ha-
blar de las crisis: la del ’30 no es la crisis del sistema capitalista, sino la
del taylorismo; la del 70 es la crisis del fordismo y asi sucesivamente'©,
Los regulacionistas, que en algiin momento adscribieron al marxismo,
reconocen las contradicciones del capitalismo, pero resaltan la conti-
nuidad de su funcionamiento a pesar de éstas. El sistema tendria una
suerte de mecanismo homeostitico que le permitiria regularse a si
mismo (de ahi el nombre de la corriente). Partiendo de este diagnosti-
co, que incluye el falso presupuesto de que asi como se ha salido de las
crisis del pasado, se superardn las del futuro, se proponen estudiar el
conjunto de relaciones y formas institucionales mediante las cuales se
estabilizan y regulan, durante un tiempo prolongado, esas relaciones
contradictorias.

Julio Neffa, un exponente local de esta corriente, distingue varios
regimenes de acumulacion, que fundamentalmente podrian ser inten-
sivos o extensivos. Sin realizar ninguna investigacion, presupone un
cardcter extensivo para el desarrollo de la Argentina anterior a 1930y
le atribuye a la industria un caracter semiartesanal'l. Asi, por su boca,
el regulacionismo no hace mas que repetir los lugares comunes de la
historia socialdemocrata: con una terminologia moderna reproduce

19 Algunos textos de esta corriente son: Aglietta, Michell: Regulacién y crisis..., op. cit.;
Lipietz, Alain: Espejismos y milagros. Problemas de la industrializacién en el tercer mundo,
Tercer Mundo, Bogota, 1992; Coriat, Benjamin: El taller y el cronémetro, Siglo XXI,
Madrid, 1989; El taller y el robot, Siglo XXI, Madrid, 1992; Pensar al revés, Siglo XXI,
Madrid, 1992; Made in France, Siglo XXI, Madrid, 1995.

"'Neffa, Julio César: Modos de regulacién, regimenes de acumulacion y sus crisis en la Argen-
tina (1880-1996): una contribucién a su estudio desde la teoria de la regulacion, EUDEBA,
PIETTE CONICET, Bs. As. 1998.

18

analisis cuantitativos superficiales. Efectivamente, el estudio de los
procesos de trabajo ofrece una puerta de entrada a estos dos campos,
la historia de la clase obrera y la historia industrial, a los que aporta
importantes elementos de prueba. Es por esto que la investigaciéon que
Juan Kornblhit comenzo en este equipo ha dado lugar a la formacion
de un segundo grupo dedicado a indagar los aspectos especificamente
econdmicos.

Este libro mantiene esta dualidad propia del estudio de los proce-
sos de trabajo: por un lado aporta datos y problemas de indole eco-
némicos, planteando preguntas e hipotesis en ese terreno y, por otro,
brinda una serie de materiales para pensar la historia de la clase obre-
ra. Sin embargo, no es en sentido estricto ni un una historia de la in-
dustria del calzado, ni un estudio gremial de sus trabajadores. Lo que
nos proponemos al analizar los cambios de los procesos de trabajo es
estudiar cémo el capital consume la fuerza de trabajo, como el capital
y el trabajo se enfrentan en el 4mbito mismo de la produccion. Lo que
hacemos, entonces, no es otra cosa que estudiar la explotacion. En
ese proceso, como ya lo sefialamos, el momento crucial es la aparicién
de la Gran Industria. Precisamente lo que intentamos datar en este
libro es el surgimiento y el desarrollo de la gran industria en la rama
del calzado. Indagacion que en el proyecto colectivo otras personas
estan realizando, con distintos grados de avance en otras ramas de la
economia. Nuestro objetivo a largo plazo es construir una historia de
la explotacion en la Argentina, de 1870 a la actualidad.

Dentro de los dos senderos que esta investigacion abre, me he incli-
nado a explorar en mayor medida el vinculado con el desarrollo de la
clase obrera. Por eso, dedico un capitulo a analizar a los trabajadores
y sus organizaciones, aunque limitindome a mostrar algunas de las
consecuencias de los cambios del proceso de trabajo sobre éstos y no
a exponer una historia detallada del gremio y sus luchas que, como he
sefialado, excede los limites de mi investigacién actual.

Los debates

Por la multiplicidad de las derivaciones del problema, nuestra
investigacion abre una amplia serie de discusiones. En primer lugar,
cuando impulsados por nuestra propia investigacion, abandonamos
las categorias regulacionistas, comenzamos una fuerte disputa contra
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pequenos talleres. El anarquismo vy el socialismo aparecen asi como
ideologias traidas “desde afuera” por ciertos inmigrantes y su creciente
ascendencia no se explica por el desarrollo mismo de la clase. Se llega
a plantear, incluso, que la legislacion laboral del periodo era completa-
mente innecesaria, ya que aqui no existian atn obreros industriales'*,

Nuestras investigaciones también desmienten esta vision de la cla-
se obrera, en la medida que demuestran que gran parte de los traba-
jadores se empleaban en fibricas o en talleres manufactureros. Esto
explica la rapidez con que se desarrollan las acciones de la clase obrera
argentina, que realiza su primer huelga general en 1902.

Cabe aclarar que no compartimos la concepcion segun la cual la
clase obrera es una relacién. De la misma manera que toda persona
se constituye en relacion con otras (centralmente sus padres y her-
manos dira la psicologia) y sin embargo constituye un ser individual
con ciertas caracteristicas propias, que no puede asimilarse solo a esos
vinculos; también la clase obrera a pesar de desarrollarse en relacion
con la burguesia no puede reducirse a esa relacion. Lo mismo puede
decirse acerca de la formacion de la clase: muchas veces se afirma que la
clase todavia no existe pues aun no ha desarrollado una conciencia de
si misma y que estd en formacién.

Nosotros retomamos la concepcion marxista ortodoxa de la clase.
Por eso consideramos que existe la clase (como clase en si, como clase
para el capital) ain cuando no ha desarrollado conciencia de sus inte-
reses comunes. Negar la existencia de la clase en si equivaldria a negar
la existencia de un conjunto de obreros desprovistos de medios de
subsistencia que se encuentran explotados por el capital.

El gradual desarrollo de la conciencia de clase, la transformacion
de la clase obrera en clase para si, se apoya en ciertas transformaciones
del proceso de trabajo. Como ya hemos sefalado, el paso central en
este aspecto es el desarrollo de la gran industria que establece la sub-
suncion real del trabajo, al eliminar las posibilidades que antes tenia
el obrero de convertirse en pequefio patron. Pero, ademsds, la gran
industria destruye las divisiones y jerarquias de los gremios de oficio y

* A juicio de Donna Guy, la legislacion protectora del trabajo se anticipd en la Ar-
gentina a las necesidades de la sociedad; de acuerdo a esto, los reformistas que impul-
saron la promulgacion de estas leyes se hacian eco de las preocupaciones instaladas
en Europa y Estados Unidos, en vez de reflejar problemas de la realidad local. Guy,
Donna: “Women, peonage and industralization: Argentina 1819 - 1914”, Latin Ame-
rica Research Review, Vol. XVI, n°3,1981.
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cién y a su Centro de Estudios, el CEICS. Todos mis agradecimientos
se dirigen entonces a mis compafieros de Razén y Revolucion. Pero no
se trata simplemente de reconocer correcciones o aportes puntuales
(que los hubo, y muchos), sino de establecer la incidencia global del
colectivo en el curso general de la investigacion. Por todo esto, no
puedo recurrir a la consabida formula segtin la cual los méritos del
trabajo pertenecen parcialmente a otros, mientras que los errores son
de mi exclusiva responsabilidad. Siendo, como es éste, un verdadero
trabajo colectivo, cualquier error de importancia atafie al colectivo de
la misma forma que le pertenecen los logros fundamentales. Por ello
debo agradecer la confianza depositada al permitirme representar con
esta obra gran parte de un desarrollo que me excede. Confio en que
futuras publicaciones iran exhibiendo la verdadera dimension de la
construccion colectiva. Por el momento, remito al lector a los distintos
ejemplares de nuestra publicacion semestral, Razén y Revolucién, don-
de pueden rastrearse los avances de nuestro programa.

El trabajo del investigador, como todo otro oficio, debe ser apren-
dido y enseflado; Eduardo Sartelli ha desarrollado esta tarea y guiado
mi formacién, primero como responsable del grupo de estudios de
los procesos de trabajo y luego, cuando yo asumi esa tarea, en cali-
dad de director programa de investigacién del CEICS. Hacia él va
entonces un agradecimiento especial por una deuda que sélo puedo
saldar cumpliendo para con otros la funcién que él tuvo conmigo.
Esos compaiieros, cuyo desarrollo he tenido la fortuna y la responsa-
bilidad de conducir, compartieron distintos tramos de este proyecto y
han cumplido un rol fundamental en esta investigacién. En particular
debo nombrar a Leonardo Grande, Juan Kornbliht y Silvina Pascucci,
que ya dirigen a su vez nuevos grupos, y a Damian Bil, lanina Harari y
Magdalena Liaudat que se preparan para esa tarea.

Por ultimo, no queria dejar de agradecer a mis profesores del Ni-
colas Avellaneda, Enrique Vazquez y Liliana Caravallo, quienes des-
pertaron mi vocacién y dieron lugar, en ese quinto aiio tan lleno de
monografias y trabajos en bibliotecas, a mis primeros ejercicios de in-
vestigacion.
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etapas presenciamos el desarrollo de la gran industria, cuyo punto de
arranque lo encontramos en 1903, afio que la principal firma provee-
dora de maquinaria para la industria, la Unitated States Machinery
Co., establece una filial en la Argentina y contribuye asi a su moder-
nizacion.

La transicion en Argentina es acelerada, en cincuenta afios se con-
densa el desarrollo que en Estados Unidos se produce a lo largo de
casi doscientos afios. La ley del desarrollo desigual y combinado habi-
lita al mismo tiempo que marca los limites de este proceso.

En cada etapa, coexisten distintas formas de trabajo, por eso inten-
tamos mensurar el peso de cada una de ellas a partir de su respecti-
va produccion en términos absolutos y en relacion porcentual con el
total de la rama. Comenzamos, entonces, por describir el proceso de
trabajo en cada uno de estos sistemas que coexisten, para luego medir
qué porcentaje de la produccion corresponde a cada uno. La forma
que resulta predominante es la que consideramos que caracteriza la
etapa.

El desarrollo de la manufactura y de la gran industria traen apare-
jados una serie de cambios en la composicién de la fuerza de trabajo.
En particular el empleo de mano de obra femenina e infantil, la ca-
lificacion de la fuerza de trabajo y el trabajo a domicilio. Todos estos
aspectos son analizados en los capitulos correspondientes a las etapas
que hemos sefialado.

El CEICS - Centro de Estudios en Ciencias Sociales

Es habitual que las introducciones culminen con una serie de
agradecimientos formales. El espacio donde se citan los mentores y
padrinos académicos del autor; cuanto m4s numerosos y poderosos
éstos sean, mayor el aura de prestigio de la obra. M4s que un sincero
agradecimiento es un gesto de subordinacion. Al igual que el uso de
las citas de autoridad, sirve para escenificar y reproducir las jerarquias
académicas vigentes. Es, por cierto, también una excelente ocasién
para lucir las credenciales que los vinculos personales otorgan.

Esta obra, que ha transitado en su construccién caminos tan dis-
tintos a los habituales, forzosamente tendra que diferenciarse también
en este punto. Debo la realizacion intelectual y material de este libro
al colectivo al que pertenezco, la organizacion cultural Razén y Revolu-
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favorece asi la creacion de sindicatos por rama.

Una tercer linea de discusion se ha abierto con la corriente cono-
cida como “Historiadores Radicales norteamericanos”. Aqui el debate
pasa por cudl es la logica que determina el proceso de cambios. Este
grupo de investigadores y sus seguidores locales sefialan la lucha de
clases como el principal motor de las transformaciones en el ambito
laboral. Por el contrario, nosotros consideramos que, en cuanto a la
organizacion del proceso de trabajo, es el capitalista quien tiene, en la
mayoria de los casos, la iniciativa. El impulso a los cambios proviene,
en primer lugar, de la competencia intercapitalista: la necesidad de
abaratar las mercancias y desplazar a otras empresas del mercado es
un permanente y poderoso acicate a la innovacion en los sistemas de
trabajo. A pesar de que en el corto plazo un ciclo de huelgas puede
inspirar cierto método de trabajo, en el largo plazo, la légica del ca-
pital se impone, como lo probamos al analizar lo que sucede con la
evolucién del trabajo a domicilio. Esta corriente falla ademas porque,
como lo demostramos en el ultimo capitulo, concibe la accion obrera
restringida a lo sindical. Asi, mientras creen realizar un analisis politi-
co nunca traspasan los limites de las luchas corporativas- sindicales, es
decir, econdmicas, de la clase.

Objetivo e hipétesis del texto

Como ya hemos explicado, nuestro objetivo central es rastrear el
nacimiento y desarrollo en la Argentina del régimen de gran indus-
tria, en este caso, en el sector especifico de la produccion de calzado.
Para comprender su evolucion, partimos de los inicios de la division
del trabajo, en una primera etapa de 1870 donde una embrionaria
manufactura convive con la simple cooperacién de trabajadores o in-
cluso con la produccién mercantil simple, donde el trabajo mantiene
caracteristicas artesanales®.

Dividimos el periodo estudiado en cuatro etapas: 1870-90; 1890-
1903; 1904-1920; y 1920-40. Las dos primeras corresponden a la or-
ganizacion cooperativa del trabajo, el corte en 1890 esta dado por la
crisis que tiene amplia incidencia en esta industria. En las siguientes

5 Cuando referimos al trabajo artesanal nos referimos a su contenido en el sentido
de que es realizado por un solo obrero que conoce todo el oficio, y no a la existencia
de gremios artesanales.
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El auge de los estudios de empresas se vincula con la microhisto-
ria. Ha sido un 4rea que ha recibido un fuerte impulso por parte de
universidades privadas. Sin embargo, también ha crecido en la UBA,
donde se cred un centro de investigacion especifico. La mayoria de
estos trabajos tienden a analizar las empresas en completa abstraccion
del contexto econdémico mas amplio, con un enfoque limitado a los
aspectos gerenciales o administrativos de las mismas, donde las rela-
ciones familiares parecen ser la variable principal. A pesar de la canti-
dad de estudios desarrollados, pocos han sido los aportes relevantes.

Como consecuencia de este estancamiento, no se han saldado los
debates existentes ni se han abierto nuevas controversias. Una de las
discusiones irresueltas es la que refiere al nacimiento de la industria
argentina. La primera version, que situaba ese origen en la crisis del
1930 y desconocia todo desarrollo previo ha sido paulatinamente
matizada®.

Hoy, se reconoce la existencia de industria antes de 1930, pero se
le atribuye un caracter semiartesanal. En este sentido el problema a
resolver en la actualidad no es tanto cuando surge la industria, sino
que caracteristicas tiene en su primera etapa.

Los estudios empresariales aportan material para resolver este prob-
lema soélo en forma parcial: en la medida en que brindan informacién
sobre empresas individuales, no es posible saber hasta qué punto éstas
constituyen casos generalizables o si representan excepciones dentro
de la estructura industrial argentina.

Si los trabajos sobre la historia de la industria argentina parecen
escasos, la ausencia de estudios especificos sobre los procesos de tra-
bajo es atin més aguda. Una excepcion es el trabajo de Mirta Lobato,
El ‘taylorismo’ en la gran industria exportadora argentina. (1907-1945)"7.
En ¢él, la autora intenta demostrar como se implemento el taylorismo
desde finales de la primer década del siglo veinte, en los frigorificos
norteamericanos instalados en la Argentina. Como prueba, alude a la
division del trabajo (muy extendida dentro de los frigorificos) y a la
existencia de un departamento técnico o gerencial, cuyas funciones

¢ Un repaso por los trabajos existentes sobre la industria temprana puede hallarse
en: Korol, J. C.: “La industria 1850-1914”, en Nueva historia de la Nacién Argentina,
Academia Nacional de la Historia, Bs. As. 2000.

"Lobato, Mirta: El ‘taylorismo’ en la gran industria exportadora argentina. (1907-1945)”,
CEAL, Bs. As., 1988. Esta mismas ideas se desarrollan también en Lobato, Mirta:
La vida en las fdbricas. Trabajo, protesta y politica en una comunidad obrera, Berisso (1904-

1970), Entrepasados-Prometeo, Bs. As., 2001.



La industria y la clase obrera segiin los historiadores

La historia industrial argentina ha avanzado poco en las ultimas
décadas. Se puede afirmar que la obra de Ariel Dorfman, cuya pri-
mera version data de 1942}, no ha sido superada por los trabajos pos-
teriores. Estos podrian dividirse en dos grandes grupos: por un lado
los que presentan una vision general, pero que no aportan material
empirico nuevo, como el texto de Eduardo Jorge,’ de 1971, y el mds
reciente libro de Jorge Schvarzer’. Por otra parte, encontramos otros,
mucho mas acotados, que generalmente refieren a empresas particu-
lares y que se han multiplicado en los ultimos afios. Un ejemplo es el
articulo de Gutierrez y Korol sobre Alpargatas. En ese caso, el obje-
tivo es analizar la politica de inversiones de la firma*. La investigacion
de Badoza sobre la Compafiia General de Fosforos’, representa otro
ejemplo similar. En ambos casos, los historiadores usan el archivo de
la empresa como fuente principal y casi exclusiva.

' Dorfman, Adolfo: Historia de la industria argentina, Solar Hachette, Bs. As.,1942 (pri-
mera edicion).

?Jorge, Eduardo: Industria y concentracion econémica. Desde principios de siglo hasta el
peronismo, Siglo XXI, Bs. As., 1971.

?Schvarzer: La industria que supimos conseguir. Una historia politicosocial de la industria
argentina, Planeta, Bs. As., 1996.

*Gutierrez, Leandro y Korol, Juan Carlos: “Historia de empresas y crecimiento in-
dustrial en la Argentina. El caso de la Fébrica Argentina de Alpargatas” en Desarrollo
Econémico, vol .28, n° 111, octubre-diciembre de 1988.

> Badoza, Maria Silvia: “Archivos de Empresas: La Compania General de Fosforos.”,
en VII Jornadas Interescuelas Departamentos de Historia, Universidad Nacional del

Comahue, 1999.
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no especifica claramente. Por el contrario, Dorfman® considera que el
método de trabajo en esos mismos frigorificos no era taylorista sino
fordista, porque el obrero permanecia en su sitio, mientras que los
materiales se desplazaban como en una cinta de montaje.

Tanto Lobato como Dorfman tienen razén. Los argumentos de
ambos son perfectamente correctos. Entonces... ;los frigorificos em-
pleaban trabajo taylorista o fordista?, se preguntara un lector que em-
pieza a sentirse desconcertado. Para su tranquilidad le diremos que
la confusion brota de las mismas categorias empleadas, las cuales por
su laxitud son inapropiadas para distinguir una situacién de otra. Por
ello es que defendemos el uso de las nociones de manufactura y gran
industria. Las mismas permiten clasificar mas facilmente y sin con-
fusiones inutiles las formas de trabajo. Para el caso que estos autores
discutian, podremos afirmar entonces que un frigorifico es una manu-
factura moderna: es decir, un taller organizado a partir de la division de
labores centralmente manuales complementados por el uso incipiente
de maquinaria.

En ocasiones, sociologos o economistas pretenden dotar de raices
historicas a sus estudios contemporaneos, proyectando hacia el pasa-
do sus hipdtesis. Las mas de las veces este ejercicio se realiza sin con-
sultar siquiera una fuente historica; en cambio, se “reinterpreta”’ o
mejor dicho se refrita lo ya sabido, sazonado con la nueva teoria que
el erudito en cuestidn viene a aportar. Esta operacion es la que realiza
Julio Cesar Neffa. Su pretenciosa obra tiene como objetivo estudiar
los distintos regimenes de acumulacion en la Argentina.

Caracteriza el periodo 1880-1930 como un régimen de acumulacién
extensivo, donde la industria seria semiartesanal y careceria hasta de
los rudimentos mas bésicos de la divisién del trabajo. El agro, por su
parte, no tendria tecnologia alguna vy, siguiendo un cliché errado, la
producciéon aumentaria exclusivamente por el uso de nuevas tierras.
Asi, Neffa no solo se limita a tomar los datos histéricos existentes (sin
aportar nada nuevo), sino que escoge referencias desactualizadas que
ya han sido refutadas: la expansion agraria no habria sido posible sin
la trilladora, las sembradoras mecanicas, etc.’

$Dorfman, Adolfo: “Taylorismo y fordismo en la industria argentina de los *30 y los
‘40” en Realidad Econémica, n° 132, 1995.

?Sartelli, Eduardo: “Proceso de trabajo y desarrollo capitalista en el agro argentino”,
op. cit. y “Del asombro al desencanto: La tecnologia rural y los vaivenes de la agri-
cultura pampeana”, en Andrea Reguera y Ménica Bjerg (comp.): Sin estereotipos ni
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bien la existencia de pequefios talleres (lo que Korzeniewicks llama
cuentapropismo) es un dato real, su importancia va a declinar progre-
sivamente, como podra verse en los préximos capitulos. Por otra parte
haria falta un esfuerzo analitico para demostrar que esos casos efecti-
vamente representan desviaciones del modelo clasico. Por ejemplo, la
ya citada Donna Guy plantea una fuerte dicotomia entre trabajo fabril
y domiciliario, viendo a este ultimo como un signo del atraso de la
industria en la Argentina. Sin embargo, el trabajo a domicilio, como
veremos mas adelante, se modifica siguiendo los cambios del trabajo
en las fabricas a las cuales esta estrechamente ligado, proceso comun
a todo el mundo capitalista. Los representantes de “la nueva historia
social” creen construir una imagen del mundo del trabajo mas amplia,
rica y variada, cuando sélo han empobrecido la visién que teniamos.
Todo lo que han aportado es una suma de descripciones inconexas,
donde no hay una multiplicidad real pues cada elemento se estudia en
abstraccién del resto y no puede ser cabalmente comprendido.

El mismo problema aparece a la hora de analizar las acciones obre-
ras: desde la perspectiva que cuestionamos, se debe analizar la mads
amplia gama de conflictos sin ningtin tipo de prioridad ni jerarquia.
Una perspectiva semejante solo puede lleva a diluir los eventos ver-
daderamente importantes de la lucha de clases en un mar de microac-
ciones irrelevantes. El contraste entre esta postura epistemoldgica y
la que aqui sostenemos puede verse con nitidez en el debate Palacio
- Sartelli’®. En Desarrollo Econémico, Palacio, entre otras observaciones
futiles o falsas, cuestiona a Sartelli no haber relevado conflictos de

search Review, n° 24, 1989, p. 9, traduccion nuestra. En el mismo sentido, para Juan
Suriano y Mirta Lobato “un mundo de trabajo mas heterogéneo” seria la primera
de las tres claves para disefar un programa de investigacion. Lobato, Mirta y Juan
Suriano.: “Historia del trabajo y de los trabajadores en la Argentina: aproximaciones
a su historiografia”, en Panaia, Marta (coord.): Trabajo y empleo. Un abordaje interdisci-
plinario, EUDEBA, Bs. As., 1996.

B Ver: Palacio, Juan Manuel: “;Revolucién en las pampas?”, en Desarrollo Econémico,
vol. 35, n° 140, enero-marzo de 1996 y respuesta de Eduardo Sartelli en: Desarrollo
Econémico vol. 37, n° 146, julio - septiembre de 1997. Los trabajos criticados por Pala-
cio son una serie de articulos que aparecen en la compilacion de Ansaldi, Waldo: Con-
flictos obrerosrurales pampeanos, CEAL, Bs. As., 1993. Un ejemplo de las trivialidades
a las que conduce esta posicion historiografica puede verse en las paginas que Mirta
Lobato (La vida en las fdbricas..., op. cit.) dedica a describir como los obreros de los
frigorificos se insultaban o jugaban a tirarse carne. (Ver una critica mas detallada de
estos aspectos en mi resefa publicada en el namero 8, primavera de 2001, de Razén
y Revolucién.
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Federal, hubiera podido comprobar que todos los problemas de los
trabajadores se deben a la mecanizacion o, existiendo desde antes, han
sido agravados por ella. De este informe se desprende que el nivel de
avance de la mecanizacién es lo que hacia acuciante la sancion de las
leyes laborales. Esta y otras fuentes revelarian también el fuerte peso
de la mujer en el mercado de trabajo.

No son estos errores puntuales en si mismos lo que me interesa
tratar aqui. En cambio, pretendo mostrar como la mayoria de estas
equivocaciones coinciden en una direccion: la clase obrera argentina
difiere de los ejemplos clasicos por el bajo desarrollo fabril y en vez
del predominio de un proletariado fuerte y homogéneo, nucleado en
torno a los grandes establecimientos industriales, se observaria un mo-
saico de casos disimiles muy alejado de la situacion clasica del prole-
tariado de los paises centrales. En un texto de Korzeniewicks, amplia-
mente citado como autoridad en la materia, sin ningin elemento de
prueba se plantea y defiende claramente esta concepcion:

“...a medida que el capitalismo avanzaba en la Argentina, éste no dio
lugar a un proceso lineal donde las grandes fabricas dominaran remplazando
a la produccién artesanal. Los artesanos y cuentapropistas no desaparecieron
en un proletariado en expansion. De hecho, la vision comtinmente asociada
con la historia marxista estandar, donde la escala de produccién necesaria-
mente aumenta y retine a la masa de trabajadores en torno a lineas de ensam-
blaje, obscurece el mosaico de las estructuras productivas y de empleo en la
Argentina” ',

Pareciera que el autor considera que basta mencionar cierto niime-
ro de casos supuestamente diferentes para validar su tesis de que la
clase obrera argentina no se parece en absoluto al proletariado de
otros paises. Para avalar una afirmacién semejante seria necesario, en
primer término, mensurar la importancia cuantitativa de estos casos
“diferentes”: no es lo mismo si éstos representan un cincuenta por
ciento de los trabajadores que si esa cifra se reduce a menos del cinco
por ciento. Toda nuestra investigacion tiende a refutar el hecho de que
los artesanos cubran un porcentaje significativo de los trabajadores
de la rama (y lo mismo ocurre con otras investigaciones del mismo
proyecto sobre otras ramas de la economia). En segundo lugar, es nec-
esario hacer precisiones temporales y poder distinguir tendencias: si

julio-diciembre de 1908

12 Korzeniewicz, Roberto: “Labor unrest in Argentina: 1887-1907”, Latin America Re-
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Esta imagen del pasado, si bien erronea, le es sumamente ttil para
construir la interpretacion que él desea defender: de acuerdo a su obra,
en la Argentina siempre hubo regimenes de acumulacién extensivos
hasta la llegada de Cavallo, con quien se instauraria el primer régimen
de acumulacion intensivo, la primera solucién seria a los problemas
econdmicos de la Argentina. Como se ve, Neffa es un hombre que
supo tomar partido. No es extrafio, entonces, que haya sido uno de
los principales defensores en el ambito académico de la Flexibilidad
Laboral. Esta fue propagandizada, desde la teoria regulacionista que
él se ocupd de importar a la Argentina, como una necesidad del toyo-
tismo y las nuevas formas de produccion.

Desde los estudios del mundo del trabajo no se han realizado
avances mayores. En parte, su estancamiento obedece a la misma
causa que impide un desarrollo fructifero de la historia econdmica:
la microhistoria, la generalizacion infundada vy, a veces, la completa
ausencia de constatacién empirica, son los vicios de una generacion
entera de “investigadores”. A su vez, la falta de debate en el seno de las
instituciones académicas que los cobijan ha permitido la cristalizacion
de una visién del pasado fundada en poco mds que prejuicios.

Por ejemplo, un texto de Donna Guy, ampliamente citado como
bibliografia sobre mujer y trabajo, afirma sin ninguna prueba que
las mujeres que participaban del mercado laboral eran relativamente
pocas y que su importancia radicaba en su caracter excepcional. Con-
sidera que una de las causas es el escaso desarrollo fabril. Guy, sin
ningun sustento empirico, subestima el desarrollo de la industria lo
que la lleva a creer que la legislacion laboral argentina se anticipé a las
necesidades de la sociedad. Segun ella, los reformistas que impulsaron
estas leyes se hacian eco de las preocupaciones instaladas en Europa y
Estados Unidos, en vez de reflejar problemas de la realidad local®™.

Si hubiera leido algunas fuentes de facil acceso, como el informe
de Pablo Storni!! sobre la situacion de la clase obrera en la Capital

mitificaciones. Problemas, métodos y fuentes de la historia agraria, IHES, Tandil, 1995.
Cabe aclarar que no solo desde el marxismo se sostiene esta posicion, sino que ésta
es comun a todos los estudios agrarios fundados en evidencia empirica Ver, por
ejemplo: Barsky, Osvaldo, et. al: La agricultura pampeana, transformaciones productivas y
sociales, Fondo de Cultura Econdmica, Bs. As., 1988, pp. 71y 72.

1 Guy, Donna: “Women, peonage and industralization: Argentina 1819 - 1914”,
Latin America Research Review, vol. XVI, n° 3, 1981.

Storni, Pablo: “La industria y la situacion de las clases trabajadoras en la Capital de
la Republica” en Revista Juridica y de Ciencias Sociales, n° 4,5y 6, ano XXV, tomo II,
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un tipo diferente, tales como ...los insultos de los peones a sus cap-
ataces. Es evidente que un cargo semejante al principal responsable
de desterrar el mito de una “pax pampeana”, de un campo argentino
libre de huelgas y organizaciones obreras resulta improcedente. Sin
embargo, esta acusacion reviste interés por su utilidad para ilustrar la
concepcion de esta corriente historiografica.

Una de nuestras preocupaciones al iniciar la investigacion fue la de
evitar, al mismo tiempo, la generalizacion sin base empirica y los estu-
dios puntuales, demasiado acotados, que por ello carecen de una rep-
resentatividad mayor. La primer respuesta al problema fue el trabajo
colectivo: formar un verdadero equipo de trabajo era el requisito para
desarrollar una investigacion que conjugara amplitud y profundidad.
Asi, ha sido posible estudiar cerca de diez ramas clave de la economia,
a lo largo de sesenta afios, en el periodo que va de 1880 a 1940. Como
ya comentamos, la agricultura y la industria del calzado fueron las pri-
meras en explorarse; luego, se incorporo el resto gradualmente.

De todas formas dentro de cada rama se mantenia el desafio de
lograr generalizaciones validas a partir de nuestro trabajo. Para cada
periodo en cada rama de la economia, buscamos identificar cual es el
régimen de trabajo predominante. Para ello, comenzamos por describir
el proceso de trabajo en los diferentes tipos de unidades productivas.
Como segundo paso, medimos el peso porcentual de la produccién
de cada tipo de establecimientos sobre el total. Eso nos permite medir
la representatividad de los casos analizados y establecer el régimen
predominante para cada etapa. Esta metodologia es la que empleamos
aqui para la industria del calzado.

Autores que han utilizado este mismo marco tedrico fuera de
nuestro programa de investigacion son Ortiz,"* Ansaldi® y Tarditi. Los
dos primeros mantienen un alto nivel de generalidad y tratan de de-
ducir el cardcter manufacturero o fabril de los establecimientos a partir
de categorias censales, que en el caso de Ansaldi se complementan
con otro tipo de fuentes. El estudio de Tarditi'® se asemeja al nuestro
por que estudia una rama y desarrolla una investigacion minuciosa
en la cual describe el proceso de trabajo y obtiene una caracterizacién

4 QOrtiz, Ricardo: Historia economica de la Argentina, Plus Ultra, Bs. As.,1987.

15 Ansaldi, Waldo: Una industrializacion fallida, Cérdoba, 1880-1914, Ferreyra Ed., Cor-
doba, 2000.

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

36

gocio. Se acompana la foto con un texto que sostiene que en Buenos
Aires abundaban los zapateros de esta clase?®. Este libro prueba que
una imagen no siempre vale mas que 1000 palabras, y que “el que
no sabe es como el que no ve”. Hablando seriamente, nos plantea
el problema metodologico de como trabajar con fuentes visuales. En
los ultimos afios se ha impuesto la idea de que hay que analizar la
imagen en si, en abstraccion de toda otra consideracion. Creemos por
el contrario, que con las fotografias y filmaciones hay que proceder
de igual manera que con otro tipo de fuentes, procurando evitar que
una seleccion azarosa presente, como ocurre en este caso, Una imagen
distorsionada de Ia realidad. Es cierto que abundaban zapateros que
trabajaban en las condiciones que ilustra la fotografia, pero para la
fecha que ésta fue tomada éstos ya no representaban mdis que una
declinante minoria frente a quienes se empleaban en las fibricas y
grandes talleres.

El trabajo de Ansaldi, publicado cuando el grueso de nuestra in-
vestigacion ya habia sido realizada y presentada en diferentes ambitos
bajo la forma de articulos y ponencias, busca caracterizar en términos
productivos la industria del calzado en Cérdoba, en el marco de un
estudio mayor sobre el trabajo en esa provincia. En base a datos cen-
sales y a una somera descripcion de la principal fabrica cordobesa de
zapatos, establece la caracterizacion de gran industria. Sin embargo,
los datos censales que maneja no son lo suficientemente confiables
para establecer una generalizacion tal. Por otra parte, movido por pre-
ocupaciones diferentes a las nuestras, no analiza coémo es la evoluciéon
de la industria hacia este estadio, ni las consecuencias sobre la califi-
cacion, el trabajo a domicilio, el empleo femenino y la organizacion
gremial de los trabajadores.

A pesar de las reiteradas menciones a los cambios en la fabricacion
del calzado, éstos no han sido investigados en forma sistematica. Sélo
puede encontrarse un trabajo general encarado por Pedro Matheu y
Alberto Bialakowsky?® que refiere a un periodo posterior, pero no se

2 AAVV: Produccion y trabajo en la Argentina. Memoria fotogrdfica1860-1960, Banco Bice,
UNQUI, Bs. As., 2002. Bernardo Kosakoff es uno de los autores del prologo comen-
tado.

2 Matheu, Pedro y Bialakowsky, Alberto: “Una aproximacion a las condiciones gene-
rales del trabajo en la rama del calzado” en Tercera reunion del grupo de trabajo CLACSO
sobre “condiciones del medio ambiente de trabajo en América Latina”, Secretaria de Trabajo

y Prevision Social, DGAI e INET, México, CLACSO, 1982.
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“artificiales” y objetado su desarrollo. Quizas estas circunstancias con-
virtieron a la industria del calzado en un caso mas adecuado para pub-
licitar el desarrollo de la manufactura argentina. Si bien ésta puede ser
la causa de que sus avances fueran mds publicitados, esto no modifica
la validez de la informacion que de esta manera llega hasta nosotros.
Por otra parte, como hemos visto, fuentes de otra procedencia nos
confirman la fuerza de las transformaciones que en ella operan. Los
elogios que los medios empresarios dedican a la modernizacion de
esta rama pueden interpretarse como la contracara del malestar que
observamos en las organizaciones obreras; ambos son manifestaciones
contrapuestas del fendémeno que pretendemos estudiar.

Una revision de la bibliografia existente nos mostré que los his-
toriadores también recurrieron a la industria del calzado para docu-
mentar las transformaciones que estudian. Mirta Lobato apela a ella
para mostrar cémo, en los inicios del siglo veinte, se implantaba la
mecanizacion y la division del trabajo en ocupaciones que poseian
fuertes raices artesanales?®. Al examinar, también a principios de siglo,
la incidencia de los avances técnicos sobre el paro forzoso, Panettieri
refiere a las quejas de cortadores de calzado por las previsibles conse-
cuencias del uso de maquinaria en esa seccion?, Por ultimo, cuando
Schvarzer?? desea ilustrar la incidencia del capital extranjero en el de-
sarrollo industrial argentino, alude a la importancia que la empresa
United States Machinery Co. tuvo en la modernizaciéon del sector.
El historiador norteamericano Wythe, de quien Schvarzer extrae la
cita, comenta ademds las exportaciones de calzado de la Argentina a
Sudamérica y Espana?’.

Una publicacién con ciertos puntos de contacto con el enfoque de
Julio Neffa que ya criticamos, es el 4lbum fotografico de la industria
argentina, editado por la Universidad de Quilmes. Desde el prélogo,
los autores sostienen que la industria previa al 30 era semiartesanal.
De la rama del calzado figura sélo una foto que muestra a un zapatero
remendon cosiendo a mano un zapato en la vereda de su pequefio ne-

©Lobato, Mirta: op. cit., p. 9.

M Panettieri, José: El paro forzoso en la Argentina agroexportadora, CEAL, Bs. As., 1988,
p. 23.

22 Schvarzer, Jorge: “Los avatares de la industria argentina” en Todo es Historia, n° 124,
septiembre de 1977, p. 53. Recurre a la misma fuente, pero sin citarla textualmente en
Schvarzer, Jorge: La industria que supimos conseguir..., op. cit., p. 125.

BWythe, G.: La industria Latinoamericana, FCE., México, 1947, p. 107.
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mas precisa. En su caso, el problema de la generalizacién no estaba
presente por tratarse de una rama altamente concentrada con pocos
establecimientos de caracteristicas muy similares entre si.

La industria argentina del calzado

La industria del calzado ocupaba en 1914 cerca de 20.000 obreros.
A pesar de que esto nos brindaba ya un indicio de su importancia no
fue por ello que la escogimos para nuestra investigacién. Nos decidi-
eron unos informes del Boletin del Departamento Nacional de Trabajo
(BDNT) que sefialaban a los obreros del calzado como los principales
protagonistas de huelgas contra transformaciones en la organizacién
del trabajo™.

Entre los afios 1923 y 1930, en cada semestre, el BDNT nos ofrece
una cronica de las huelgas de la Capital detallando gremios, causas,
cantidad de obreros, duracién y resultados de las mismas. Alli también
encontramos que los obreros del calzado, nombrados tanto en forma
general, como por sus especialidades (plantilladores, cortadores, etc.)
llevan adelante numerosas huelgas relacionadas con la organizacion
del trabajo's.

Otro tipo de publicaciones, como el Boletin de la Unién Industrial
Argentina (BUIA), refieren a las transformaciones técnicas, que pueden
haber generado esa reaccion de los trabajadores'. La manufactura del
calzado es conceptuada en todo momento como una de las mas mod-
ernas y dindmicas, como un ejemplo de las industrias que crecen y se
tecnifican.

La produccion de calzado estaba incluida dentro de las que se
clasificaban en la época como “industrias naturales”, que empleaban
materias primas del pais; en contraposiciéon con aquellas como la
metalurgia, que por requerir insumos importados, eran tachadas de

"BDNT, ne° 40, abril de 1921, p. 641.

18S6lo vamos a evaluar dichos conflictos en la medida en que nos revelen particu-
laridades de la organizacion del trabajo, dejando de lado los aspectos politicos de la
vida sindical de los zapateros, gremio heredero de una fuerte tradicion de radicalismo
politico,ver : Hobsbawm, Eric (en colaboracion con Joan Scott): “Zapateros politi-
cos”, en Hobsbawm, Eric: El mundo del trabajo. Estudios histéricos sobre la formacién de la
clase obrera, Critica, Barcelona, 1987.

YVer, por ejemplo: BUIA, n° 36, junio de 1921; BUIA n° 58-59, abril-mayo de 1923;
Industrias y Negocios, n° 9, febrero de 1924; idem. n° 23, agosto de 1925 y n° 29, marzo
de 1926.
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han realizado estudios historicos. De este modo, se extraen citas aisla-
das que refieren a la industria del calzado para ejemplificar distintos
aspectos de las transformaciones productivas. Pero, precisamente, la
sucesion rapida de distintas etapas, la articulacién compleja de las fa-
bricas mecanizadas con el trabajo a domicilio, entre otros problemas,
puede volver engafioso el uso de citas fortuitas, ejemplos aislados de
un proceso dindmico y complejo que no se ha estudiado en profundi-
dad. Por el contrario, nosotros proponemos brindar una explicacién
completa de este proceso.

La industria del calzado es heterogénea e incluye varios sectores.
Nosotros nos abocamos al estudio de la produccion de zapatos de cue-
roy por lo tanto no analizamos las empresas que fabricaban alpargatas
o zapatillas. Una dificultad que presenta este recorte es que algunas
firmas se dedicaban a ambos tipos de productos. Sin embargo, éstas
tendian a especializarse o en el calzado de cuero o en ¢l mas barato
de lona, ya se tratara de alpargatas o zapatillas (especialmente del tipo
que era conocido como “uruguayas”, especie de “chinelas” que aun
hoy usan las personas mayores). El proceso de trabajo de ambos tipos
de calzado es radicalmente diferente y por ello este recorte resulta nec-
esario.

La evolucién de la industria del calzado en los Estados Unidos

La fabricacion de calzado en Argentina reprodujo en forma acel-
erada los pasos de su par norteamericana. Resulta pertinente, por ello,
una breve resefia del desarrollo de esta industria en los Estados Uni-
dos. Una de las caracteristicas mas destacables de esta rama econdémica
en Norteamérica es su pronunciada especializacion regional. La pro-
duccién de calzado ocupd un lugar muy importante en el desarrollo
de la regién de Massachusetts, al punto de que muchas de las ciudades
de este estado fueran conocidas como “shoe towns”, pueblos cuya ac-
tividad principal era la fabricacion de calzado. Algunos se convirtieron
en ciudades importantes como Lynn, donde se ha conservado impor-
tante informacion sobre la actividad que impulsé su crecimiento.
Blanch Evans Hassard, un investigador de la Universidad de Massa-
chusetts, estudio en detalle la evolucion de la industria del calzado en
estos pueblos, desde sus origenes artesanales (que se remontan al siglo
XVIII), hasta el periodo moderno, que llega hasta 1880%.

20 Hazard, Blanch Evans: The organization of the boot and shoe industry in Massachusetts
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de trabajo, de forma que el oficio comenzé a descomponerse en dis-
tintas operaciones parciales.

“En vez de que todos los hombres que trabajaban alli fueran zapateros
normalmente entrenados, quizds sélo uno lo fuera y actuara como jefe con-
tratista (...) quien recoge del taller central tantos cortes para ser hechos para
cierta fecha a un precio dado y contrata obreros del calzado que han adquiri-
do el conocimiento de un proceso y los pone a trabajar bajo su supervision.
Uno de la cuadrilla es un estaquillador, otro un ojalillador y otro un lustra-
dor. A veces, a medida que el negocio crecia, cada una de estas operaciones
era duplicada. Este trabajo termind con el viejo sistema de aprendizaje de
siete anos. En este sistema de cuadrillas se encuentra la génesis del sistema
fabril porque tiene las caracteristicas esenciales de trabajo especializado bajo

un mismo techo”*.

Finalmente, el ultimo 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. Segtin Hassard, el im-
pulso para el desarrollo de esta etapa fabril se vio estimulado por las
crecientes necesidades de estandarizacion y supervision del trabajo,
en un momento donde crecfa la demanda vinculada con los mercados
de Australia y California. Mas tarde, la Guerra Civil Norteamericana
representard también un fuerte estimulo a la produccion fabril. Los
inconvenientes propios del trabajo a domicilio en este nuevo contexto
se convirtieron en obstaculos al incremento de la produccion: el trans-
porte y el clima conspiraban contra la regularidad en la entrega. Una
nevada podia demorar hasta veinte dias la devolucion del trabajo en-
tregado a obreros que se encontraban en 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, el cambio serd paulatino. Inicial-
mente 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 prin-
cipio, una modificacion del modo de operar: se sigue trabajando en
“ogangs” y el responsable de la cuadrilla alquila un tallercito, con la
Unica diferencia de que éste se encuentra dentro de las fabricas, que
de este modo resolvian el problema del transporte y la regularidad en

7 [dem, p. 86. Traduccion nuestra, al igual que todas las citas extraidas de este texto.
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(quienes encargan el 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 tltimo movil parece haber prevalecido, en tanto la tarea de corte
que resulta decisiva para el buen o mal aprovechamiento del cuero,
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 quedaba con los sobrantes. En esta fase se produce
un ingreso al mercado del trabajo descalificado, posibilitado por el
desarrollo de una incipiente division del trabajo.

Desde 1820 los talleres centrales se desarrollan mas rapido. El cue-
roy la suela se cortan en el taller. Estos se envian a los obreros domicil-
iarios que hacen el 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 tra-
bajo se refleja en una transformacion del significado de determinados
términos: antes de 1815 “maker” era quien hacia todo el calzado. Tras
esta aparicion de la division del trabajo, “maker” pasard a denominar
a la persona que monta el calzado y cose el corte con la suela.

Tras una crisis que lleva a la centralizacién de capitales, entre 1837
y 1855 crecen las inversiones y se produce un gran desarrollo técnico.
Aparecen la stripper (mdquina que corta la suela en tiras) y la leather
roller machine (maquina que aplana las suelas y realiza en sélo un
minuto el trabajo de laminado que manualmente tomaba 30 minu-
tos). A la vez disminuye la cantidad de trabajo ejecutado a domicilio
que, desde entonces, se reducira cada vez mds con el arribo de nuevas
magquinarias, entre las que debemos destacar las miquinas de coser,
(empleadas en las tareas de aparado) que aparecen en la década de
1840.

Para esa época dentro del taller central se hacia el corte, el mon-
tado y el barnizado. El trabajo a domicilio se organizaba a partir de
“oangs” (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 la construccion de pequenios tall-
eres para alquilar en conjunto o por silla. Los hombres que trabajaban
en ellos se dividian el costo del fuego. Estos grupos gradualmente se
fueron adaptando a la demanda de especializacion y mayor velocidad
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Hassard reconoce cuatro etapas en esta evolucion: la primera es la
producciéon hogareia durante la cual 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 (remendoén) itinerante. Estos za-
pateros posefan algunas herramientas y unas cuantas piezas de cuero.
En general habian aprendido su oficio con maestros y luego se inde-
pendizaron, recorriendo los distintos poblados de la zona ya que el
mercado no era aun lo suficientemente grande como para establec-
erse en uno soélo de aquellos poblados. Durante esta primera etapa,
se efectuaba en cada pueblo el curtido de los cueros empleados para
confeccionar el calzado.

La etapa artesanal sucede a este primer periodo de produccion
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
el mercado, pero sobre la base de pedidos especificos de clientes par-
ticulares. 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 posteriores al siglo XIV.
Durante la segunda fase se adopta la costumbre de confeccionar za-
patos para mantener un stock que luego, gradualmente, desplaza en
importancia a la fabricacién por érdenes anticipadas de clientes.

La era de la produccién doméstica, caracterizada por el trabajo a
domicilio, transcurre entre los afios 1765 y 1855; periodo que subdi-
vide 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 aun en el hogar del obrero. Una novedad es el empleo de tra-
bajo femenino e infantil (generalmente familiar), e incluso también
mano de obra asalariada. Otro cambio importante es el aumento del
capital necesario para iniciarse en la actividad que comienza a limitar
el ingreso a ésta en forma independiente. En esta etapa encontramos
entonces los primeros pasos de la subsuncion formal del trabajo.

La segunda fase en las que divide la produccién doméstica comien-
za en 1810 y culmina en 1837 y se caracteriza por el surgimiento del
negocio o taller central. Por una parte esto implica una especializacién

before 1875. Cambridge University Press, Massachusetts, 1921.
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la entrega. A esta altura el trabajo en maquinas de coser ya se habia
generalizado y solo el trabajo de fondo (el emplantillado) y el mon-
tado se hacia a mano, aunque, como vimos se realizaban en gangs,
en talleres alquilados dentro de las propias fabricas y no en pequefos
tallercitos particulares.

La adaptacién 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 el ojo en la punta y una lanzadera que
opera debajo del material y realiza una costura a punto de cadeneta
que antes solo podia lograrse en forma manual. En un principio es-
tas maquinas eran de manejo tan pesado que las operarias se vieron
desplazadas de esta tarea; mas tarde, tras sucesivas mejoras técnicas,
comenzaron a ser operadas por mujeres. Merced a esta mecanizacion
el tiempo requerido para las tareas de aparado fue reducido en forma
notable; el posterior desarrollo de la maquina McKay permitié equi-
parar la velocidad del trabajo en las tareas de fondo con las de aparado.
La miquina McKay se emplea para unir la suela con el corte; original-
mente la produccion de la maquina era de 300 pares diarios, cuando
a mano un obrero sélo podia realizar 10 pares. Esta maquina cosia
las suelas con una doble costura, por adentro y afuera. Las puntadas
llegaban hasta la suela interior, dejando un lomo que raspaba el pie.
Por ello esta innovacion no revoluciond la totalidad de la industria,
sino que afecté Unicamente a la produccién de menor calidad y bajo
precio. Hacia 1865, el uso de la energia de vapor en las fabricas de cal-
zado se habia generalizado, a la vez que se habian inventado una serie
de maquinas auxiliares. De este modo el capital fijo necesario para
llevar adelante una fibrica de calzado comienza a convertirse en una
barrera a los nuevos emprendimientos, sobre todo a aquellos que se
gestionaban con pequenas sumas de capital como las que un zapatero
podia ahorrar con su salario.

Las mdquinas de coser McKay no se vendian, sino que se alqui-
laban mediante un sistema de royalty. Se optd por este sistema para
facilitar la absorcion de los nuevos modelos por el mercado, lo que
se dificultaria si los fabricantes debieran comprar los equipos, amor-
tizarlos y obtener ganancias antes de reemplazarlos. Ademas este sis-
tema permite comercializar la maquinaria entre los fabricantes m4s
pequeios y menos capitalizados.

El método por el cual el corte se une a la suela por medio de la
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Por ultimo hay que considerar que la manufactura crea, en parte, su
propio mercado. Inicialmente las zapaterias a medida y los pequefos
talleres que trabajaban por encargo vendian sus productos entre la
poblacion de ingresos medios y altos. En la medida que surgen talleres
de mayores dimensiones y la manufactura se desarrolla, el aumento de
productividad debido a la division del trabajo y a la escala de produc-
cién ampliada permite un descenso de los precios de los bienes fabri-
cados, haciéndolos accesibles a un publico mas amplio. Los primeros
talleres manufactureros de dimensiones importantes, como la casa
Marti, la Fabrica Nacional de Calzado o el establecimiento montado
por Juan Balaguer, se dedicaban a producir calzado barato, general-
mente atornillado o claveteado, en gran parte dirigido a la campana.

En la primera pagina de la novela Quilito,” escrita en 1891, el au-
tor presenta a una india que servia en la casa de la familia protagonista
del relato. Delantal blanco, pies calzados en gruesos zapatos clavet-
eados, asi describe Carlos Maria Ocantos a Pampa, la indiecita. La
mencion de los zapatos claveteados, pesados e incémodos otorgan a la
muchacha una imagen de pobreza y extrema humildad. Sin embargo,
esto nos muestra que, efectivamente, al menos parte de los sectores
de menores ingresos de la poblacién usaban zapatos, aunque también
se calzaban con productos aun mis baratos, fundamentalmente al-
pargatas y uruguayas’’. De este modo, a diferencia de lo que ocurria
en otros paises latinoamericanos,” la manufactura del calzado en Ia
Argentina contd con, y fue creando, un mercado consumidor de sus
productos lo suficiente amplio como para no detener su desarrollo. El
problema del mercado sélo aparecerd después, a partir de la década
del ’20, cuando el régimen de gran industria empiece a expandirse y
la Cidmara empresarial comience a preocuparse por el problema de la
exportacion.

' Qcantos, Carlos Maria: Quilito, Hyspamérica, Bs. As.,1985.

32 Las uruguayas son una especie de zapatillas con suela de goma y corte de lona.

3 En México, por ejemplo, aun en 1928 menos de la mitad de la poblacion, aquella
que residia en las ciudades, consumia algiin tipo de calzado. El resto utilizaba dis-
tintas especies de sandalias de origen indigena y confeccion casera. Esto repercutia
desfavorablemente en la industria mexicana del calzado que encontraba dificultades
para desarrollarse y sustituir la importacion. Ver: Soto, Jests: La industria nacional del
calzado, Direccion de Exposicion Estadistica, México, 1928.
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agraria dieron lugar a diversas industrias como, por ejemplo, la fab-
ricacion de materiales para la construccion vy los talleres ferroviarios.
A su vez, muchos talleres metaltrgicos tuvieron su origen en casas de
reparacién de maquinaria agricola o de otro tipo de implementos.

El surgimiento de un mercado interno para las manufacturas es-
tuvo conectado con el desarrollo agrario por una segunda via: la de-
manda de brazos del agro promovié el proceso inmigratorio. Es un
factor relevante el hecho de que diversas industrias cobren un gran
impulso tras 1890, momento en que el proceso inmigratorio adquiere
proporciones mayores?’. Segun el Director de la Estadistica Nacional,
Francisco Latzina, el incremento de las zapaterias al igual que el de
otros establecimientos armonizaba con el crecimiento de la poblacion
durante entre los afios 1887 y 1894, En el caso de la industria del
calzado podemos agregar, anticipAndonos a lo que explicaremos en
capitulos posteriores, que los primeros establecimientos llamados
“fabriles” por sus contemporineos se dedicaban a producir calzado en
gran escala para la campafa. Esto fue posible gracias a la extension de
la red ferroviaria que permite transportar hacia el interior de un modo
rapido y econdémico las mercancias manufacturadas en las grandes ciu-
dades del litoral.

Por su parte, el crecimiento urbano, concentrado en la zona del
litoral y principalmente en la ciudad de Buenos Aires, principal puer-
to de exportacion del pais, fue conformando un mercado cada vez mds
amplio que crecia al ritmo de las oleadas inmigratorias. Su dinamismo
se veia favorecido también por la ampliacién de las actividades vincu-
ladas con el 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 la estructura urbana.

2 Sobre los vinculos existentes entre inmigracion y desarrollo manufacturero con-
sultar: Cortés Conde, Roberto: Corrientes inmigratorias y surgimiento de industrias en
Argentina (1870-1914), UBA, Depto. de Sociologia e Instituto de Historia Social, Bs.
As.,1964. También pueden verse Cortés Conde, Roberto: El progreso argentino, Suda-
mericana, Bs. As., 1979 y Cortés Conde, R. y Gallo, E.: La formacién de la Argenina
moderna, Paidds, Bs. As., 1967.

*°De acuerdo a Latzina el incremento de las zapaterias de la Capital Federal entre 1887
y 1894 es de 50%, mientras que la poblacién habia crecido un 39 % en el mismo
periodo. Latzina, Francisco: Estadistica de las patentes comerciales, industriales y maritimas
de la Capital de la Repuiblica correspondiente a 1894, Cia Sud Americana de Billetes de
Banco, Bs. As., 1894, p. 10.
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vira, recién fue mecanizado en 1862, aunque se perfecciond y patentd
en la década de 1870. Este sistema, llamado plantillado Goodyear o
Goodyear welt, se basa en el empleo de una maquina de coser con
una aguja curva que permite coser el corte, la vira, y la plantilla con la
misma puntada. Con su mecanizacion el costo del trabajo de plantil-
lado pasd de 60 a 65 centavos de délar el par a tan sélo 5 centavos.
Ademis el sistema mecanico afladia la ventaja de brindar un producto
de mejor calidad que el confeccionado a mano. La maquina de cen-
trar tard6 afos de estudio en ser desarrollada y requiri¢ 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. (USMCO), que tendra una posicion absolutamente dominante
en el mercado norteamericano, al punto de enfrentar tres juicios an-
titrust en este pais: uno en 1911, el segundo en 1915 (que forzé a una
reestructuracion de la empresa) y un tercero en la década del ’50%.

La formacion de un mercado para la manufactura

En el periodo en que comienza nuestro estudio el desarrollo de la
produccién agraria destinada a las exportaciones se constituye en el
motor de la economia argentina y permite su insercion 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, generd muchas de las condiciones necesarias para su
aparicion. Por una parte, una serie de productos agrarios requerian
algun tipo de elaboracién 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, gal-
letitas). En algunos casos el sector agrario requeria insumos sencillos
que convenia fabricar en el pais, como las bolsas de arpillera, nec-
esarias para transportar la cosecha. El desarrollo de infraestructura,
asi como el proceso de urbanizacién que acompaiaron la expansién

% Ver Kaysen, Karl: United States v. United Shoe Machinery Corporation. An economi-
cal analysis of an Antitrust case, Harvard University Press, Cambridge, Massachusetts,

1956.
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los aprendices. Luego se adaptaba la horma, ya sea limandola si era
demasiado grande o agregandole piezas de cuero si fuera pequeia.

El siguiente paso es el corte de la suela. Antes los zapateros mar-
tillaban ellos mismos la suela para aplanarla, pero en el periodo que
nosotros estudiamos los zapateros compraban la suela ya aplanada en
tiras sobre las que recortaban los moldes que necesitaban.

Luego se cose las parte de arriba o corte del calzado. A esta tarea se
la denomina aparado. El corte es montado sobre la horma y centrado.
Luego se colocan estaquillas provisorias y se pasa coser la vira a la plan-
tilla. El zapatero arma el hilo reuniendo varias hebras retorciéndolas
y pasandoles cera. Primero perfora el cuero con la lezna (una suerte
de punzon) y luego pasa el hilo. La costura manual del cuero requeria
mucha fuerza fisica y era extremadamente fatigante. Unida la vira a la
plantilla, resta coserla a la suela. Para ello se abre un hendido en la
misma, por el que pasa la costura. Mas tarde de confecciona y afade
el tacdn. Se quita el zapato de la horma y se procede a su terminacion:
se quitan o lijan estaquillas, se lo pule y lustra.

Todo el proceso requiere de innumerables tareas intermedias, (hu-
medecer el cuero, martillarlo, asentar las costuras) e implica un cono-
cimiento muy detallado acerca de como realizar cada una de ellas. En
el apéndice presentamos una descripcion detallada que acompafiamos
por figuras ilustrativas para su mejor comprension.

La cooperacion simple como forma
de trabajo previa a la manufactura

Hacia 1870 la mayoria de los zapateros ya se encontraban formal-
mente subordinados al capital, sin que esto hubiese modificado su
lugar de trabajo que seguia siendo, generalmente, la casa familiar. Si
bien la 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 que el trabajo asalariado
asume dos formas: la cooperacion simple (en los pequenos talleres),
y la manufactura. Esta ultima aparecia como una primera forma de
fragmentacion de las tareas dentro del trabajo a domicilio y, apenas
un poco mas desarrollada, en los talleres que contaban con un mayor
numero de personal interno.

El sistema de cooperaciéon simple es la forma de trabajo donde



El trabajo del zapatero

La confeccién de calzado sufrié pocas modificaciones a lo largo de
los siglos; el modo de trabajar, asi como las herramientas empleadas
en el periodo medieval eran basicamente las mismas que se usaban
durante el siglo diecinueve.

El calzado tiene diferentes partes: llamaremos corte o bala a su par-
te superior, formada por distintas piezas de cuero y forro unidas entre
si. Lasuela y la plantilla forman la parte inferior. Los métodos de fabri-
cacién del calzado se diferencian por la forma en que unen estas dos
partes. Asi hay zapatos cosidos, estaquillados (que emplean estaquillas
o pequefios clavos sin cabeza), claveteados o emplantillados. Este ulti-
mo era el mejor método. Los zapatos fabricados de otra manera solian
ocasionar molestias porque la costura quedaba en contacto con el pie,
lo mismo ocurria con los estaquillados o claveteados que ademds resul-
taban demasiado pesados. En los zapatos emplantillados, en cambio,
se utiliza una vira o tira de cuero sobre la que se realiza una costura
especial que no queda expuesta y por ello no roza la piel.

El zapatero comenzaba por tomar las medidas. Al igual que entre
los sastres ésta era una de las primeras tareas que se les enseflaban a
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muchas personas trabajan juntas haciendo las mismas tareas. Hay al-
gunos medios de trabajo que adquieren un caricter social, asi ciertos
instrumentos pueden compartirse, pero mds importante resulta el uso
conjunto de las instalaciones, cuya incidencia en los gastos por ende
disminuye. Conviene aclarar que el sistema de cooperacion simple no
excluye por completo la division del trabajo. Esta existia desde épocas
anteriores, pero sin asumir aun su forma manufacturera que implica
una consolidacién vitalicia de las tareas especializadas y una divisién
del trabajo sistematica, no meramente circunstancial. Por lo tanto, en
un taller donde el patréon trabaja con uno o dos obreros, donde éstos
paulatinamente van aprendiendo todo el oficio, si bien aparece cierta
division del trabajo, no se puede hablar aun de manufactura.

Por otra parte la fabricacién a medida impedia que el reparto oca-
sional de tareas se consolidara y adquiriese una forma dada que se
mantuviese en el tiempo. En momentos especiales, cuando se super-
ponian distintos pedidos, ante el apremio podia descomponerse la
produccion en distintas tareas que se realizaran por distintos hombres
0, incluso, una misma persona podia hacer varias partes, pero en for-
ma separada (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 divisién ocasional de las tareas se desvanecia y el trabajo
volvia a ejecutarse en la forma habitual. 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 solo es eventual. Este cardcter circunstancial
impide que la division de tareas se cristalice, dando origen una espe-
cializacion permanente, vitalicia del obrero.

El aprendizaje paulatino del conjunto del oficio permitia convertir-
se en patrones a algunos de los que se habian iniciado en la actividad
como obreros. Este pasaje fue facilitado por la propiedad de algunos
de los instrumentos de trabajo: el obrero poseia sus propias herra-
mientas, que iba ampliando a medida que completaba el aprendizaje
del oficio. Muchas de las casas fundadas en la época tienen este ori-
gen. Si bien sobre el final de este periodo se estrechan estas posibilida-
des de ascenso, durante gran parte del mismo constituyeron un dato
central de la realidad.
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Al pedir “oficiales de todas clases” se refiere zapateros que se dedi-
quen a las distintos tipos de calzados (mujer, nifios, hombres, cosidos
clavados, embutados, etc). Se observa en este sentido una especializa-
cién, algunos se dedicaran a calzado de hombre o mujer y a los distin-
tos métodos de trabajo.’ En contadas ocasiones se solicita un zapatero
que sepa hacer todo tipo de trabajos®.

De la segunda cita se desprende que el taller no solo entregaba
la materia prima al zapatero, sino que en algunos casos le proveia de
otros medios de trabajo. Asi se le dan hormas al oficial “que no las
tiene”. Poco tiempo después esto se generalizard y todos los zapateros
utilizardn los medios de trabajo provistos por el taller (lo que favorece-
ra también cierta estandarizacion)’. Pero, en 1880 esto sucede solo a
titulo especial lo que demuestra que esta transformacién se encuentra
recién en sus inicios. Lo mismo ocurre con la separacion entre las
tareas ejecutadas en el taller y aquellas a cargo de los zapateros en sus
hogares. Quien redact el aviso se vio en la necesidad de aclarar que el
trabajo se enviaba cortado porque ésta no era la modalidad habitual.
Si el procedimiento hubiera estado extendido, la explicacion careceria
de sentido. En resumen, tanto esta separacion de tareas como la ex-
propiacién del obrero de los medios de trabajo eran cambios recientes
que no habian llegado a desarrollarse por completo.

La division del trabajo en los talleres

A partir de 1870 y con mas fuerza desde 1880, la aparicién de me-
dianos y grandes talleres permitira el avance de la division del trabajo,
lo que también va a favorecer una mayor participacion de la mujer en
el trabajo. Entre las zapaterias a medida y los pequefos talleres que
hasta entonces predominaban, sobresalen otros de tamafio mayor,
que incluso llegaban a emplear a mas 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

> Por ejemplo en La Prensa del 7 de noviembre de1888: “oficial zapatero se necesitan
dos, uno que sepa trabajar bien de sefiora y otro de hombre”.

¢Un caso figura en La Prensa del 8 de noviembre de1888. La zapateria alemana pide
un oficial zapatero para todo trabajo.

"Un suceso recurrente ante el recrudecimiento de un conflicto es que los obreros a
domicilio como gesto de su intransigencia y su decision de continuar la huelga hasta
el final, devuelvan las hormas a los talleres. Ver por ejemplo, LV, 17/5/1918.
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”1

obrero que no trabajara en su casa hasta las 10 de la noche

Como muestra la cita, otra tarea que habia sido desprendida del
trabajo del zapatero era el aparado. Estas tareas sencillas de costura
que se realizan al inicio del proceso productivo podian por ello sepa-
rarse facilmente del resto. De este modo el aparado comienza a quedar
a cargo de personas menos calificadas que se dedican en forma exclu-
siva a esta operacion. A su vez, ésta fue la primer tarea en la que se
emplearon mujeres.

En el Censo Nacional de 1869% donde se registran las distintas
profesiones de los habitantes, figuran los aparadores como categoria
separada de los zapateros. Estos se concentran en Buenos Aires, don-
de hay 271 de ellos, mientras encontramos 18 en Santa Fe y 2 en Entre
Rios. De todas formas, en este primer censo representan un grupo mi-
nusculo si se los compara con los zapateros, boteros y remendones que
solo en Buenos Aires ascendian a 4.373. Hacia la década del setenta
el niumero de aparadores crece en forma sustantiva: segiin un informe
dirigido al Presidente Victorino de la Plaza, en 1872 diez mil obreros
trabajaban en la industria del calzado, entre ellos cuatro mil mujeres
dedicadas al aparado’.

Mis detalles sobre la articulacion del trabajo a domicilio con los ta-
lleres se desprenden de las ofertas de trabajo aparecidas en los diarios
del periodo. Por ejemplo, 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 seflora 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, también se necesita un cortador para el taller de calzado™.

"De Ugarteche, Felix : Las industrias del cuero en la Argentina, Talleres Graficos Roberto
Canals, Bs. As., 1927, pp. 285/286.

? Primer Censo de la Repuiblica Argentina, 1869, 1872, Bs. As., tabla 6.

3 Movimiento industrial de la Argentina entre 1874 y 1880. Fondo Victorino de la Plaza.
AGN. Dicho informe también consigna que tras un periodo de crisis entre 1875 y
1877, donde los obreros empleados se reducen a menos de la mitad, para 1880 la
rama “ a pesar de haber ahorrado muchos brazos por los adelantos mecénicos intro-
ducidos en ella, son mas de 13.000 sus operarios...”

*La Prensa, 5 de noviembre de 1888. El embutido es un calzado de calidad inferior.
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Los avances de la manufactura en el trabajo a domicilio

A través de la fragmentacion de tareas en el trabajo a domicilio la
manufactura comienza a desarrollarse. En este sentido, como vimos
en el capitulo uno, en la Argentina se reproducen, aunque en forma
mas veloz, lo mismos cambios que ocurrieron en la industria domi-
ciliaria norteamericana. Ya hemos explicado también como, a conse-
cuencia del desarrollo desigual y combinado la evolucién de la industria
en la Argentina comienza mucho mas tarde que en Estados Unidos,
pero por eso mismo puede ser mas veloz. Esto se debe a que aqui se
dispone desde un principio de todo un conjunto de maquinas que en
Estados Unidos s6lo aparecen a final de un largo proceso. Cuando
la industria argentina comienza a desarrollarse muchas de ellas ya ha-
bian sido disefiadas y perfeccionadas y podian importarse libremente.
En resumen, porque comienza después, la industria argentina puede
saltear etapas al incorporar desde sus inicios la maquinaria que en
otros paises tardo afos en desarrollarse.

La rapidez de la evolucion local, vuelve el proceso mas cadtico. Sin
embargo, es posible hallar el sentido que subyace a esa evolucion. Este
curso no difiere demasiado del que observamos en el caso norteame-
ricano: tal como ocurre en Estados Unidos, los cambios comienzan
cuando las zapaterias de medida que comisionaban todo el trabajo a
obreros externos, deciden construir talleres propios. En ellos se empie-
za a realizar el corte de la suela y de las demas piezas del calzado. Con
esto las zapaterias buscaban ahorrar costos, pues era un hecho por
todos conocido que los zapateros desviaban para su propio usufructo,
porciones del material que se les comisionaba.

“A la sazon, pocas eran las fabricas que contaban con talleres internos,
pues 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 enton-
ces) siendo muy raro cuando se abonaban 2,20; y por la de escarpin 15$.
Dificilmente podia alcanzar a elaborar 1 par de botines de hombre por dia,
siendo lo comun que solo hiciera 5 durante la semana. Corria a su cargo todo
el trabajo del botin, menos el aparado, que lo hacian los aparadores en su
domicilio. La subdivision del trabajo y el aprovechamiento de los materiales
carecian de importancia. Solia darse la suela en tiras para que el oficial la cor-
tase como mejor quisiese, compensandose en gran parte la exigtiidad de los
salarios con la substitucion de materiales, que muchos realizaban. Raro era el
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del régimen manufacturero que predominara claramente tras la crisis
de 1890.

Los talleres de mayor tamafio comienzan a trabajar con stock; pro-
ducen continuamente cierta cantidad de articulos que no estan des-
tinados a un cliente en particular, sino al mercado en su conjunto,
modificando de esta forma su relacion con él. Por el contrario, las
zapaterias elaboraban los articulos sobre la base de encargos individua-
les; por eso, cubrian las necesidades de sélo una parte de la poblacion,
aquella que podia pagar por el calzado hecho a medida.

“Pocas eran las casas que se dedicaban exclusivamente, como ahora, a la
venta de calzado fabricado. En casi todas las zapaterias, casi sin excepcion,
la base del negocio consistia en hacer calzado de encargo, debido a que en
aquellos tiempos las fabricas no lo producian fino y elegante, de suerte que
el que queria calzarse bien estaba obligado a mandarlo a hacer a medida...”®.

“Asi como hoy sabemos que en nuestra capital hay multiples estudios-
talleres de artistas y pintores y escultores consagrados, como Cesareo de Qui-
roz, Zona Briano y otros; hubo una época en Buenos Aires en que tabique
por medio del despacho de venta, habia talleres donde se confeccionaba cal-
zado que eran verdaderos estudios y academias de arte zapateril”.

La mayor parte de las pequefas zapaterias, al igual que los talleres
mas chicos trabajarian probablemente en forma cooperativa o depen-
derian del trabajo a domicilio realizado a la antigua usanza, sin embar-
go, algunas de las zapaterias a medida, las mds importantes, trabajaban
en forma manufacturera como la casa dirigida por Arturo Capelle que
gozaba de gran prestigio:

“Nuestra aristocracia y gente pudiente de entonces tenia a muy alto or-
gullo decir que se calzaba en lo de monsieur Capelle. Y este orgullo era bien
fundado. De ese estudio, de esa academia, en la que monsieur Capelle oficia-
ba 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”!.

8 Ugarteche, op. cit., p. 269

?“Via Crucis de la industria del calzado en la Argentina. Factores que han determi-
nado su perfeccion y poderio. Apuntes para nuestra historia industrial”, en LIAC, n°
70, diciembre de 1922.

©Tbidem.
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donde se fabricaban cajas y baules, utilizados en la presentacion y el
transporte del calzado. Esta expansién hacia actividades conexas fue
un fenémeno comun, el cual analizamos mas adelante.

En sintesis, la mayor parte del trabajo era realizado en forma man-
ual, fuera de los establecimientos de la empresa. Dentro de ellos sélo
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
el uso de maquinaria. En virtud de la division del trabajo establecida,
nos encontramos ante una manufactura. La presencia de algunas ma-
quinas no modifica este juicio: tal como lo explica Marx, la manufac-
tura puede emplear maquinaria cuando no encuentra mano de obra o
para realizar en una escala amplia tareas que requieren un gran gasto
de energial.

Este ultimo es precisamente el caso de las maquinas para cortar
y aplanar suelas que aparecen en la descripcion precedente. Adelga-
zar suelas es una operacion relativamente masiva, que de realizarse
a mano, mediante el martillado de las mismas, requeria un extraor-
dinario gasto de energia, lo que se refleja en la frase citada cuando
afirma que con las maquinas un nifio hacia lo que diez hombres adul-
tos y experimentados no podrian lograr. A una escala de produccién
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 producciéon propia del periodo manufacturero en
algunos casos como éste exige que las tareas masivas que consumen
mayor energia se realicen con el concurso de maquinaria. Pero ésta
permanece circunscripta a aquellas actividades y no se observa atin
la tendencia hacia el progresivo remplazo del trabajo manual por el
mecanico, més bien la funcion de la maquinaria dentro de la manu-
factura 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 la
maquinaria ocupa en este establecimiento no justifica siquiera que se
hable de manufactura moderna.

Varias de las “fabricas” que surgen entre las décadas de 1870y 1880
pueden caracterizarse como manufacturas. Estas se hallaban inmersas
en un mar de pequenos talleres y zapaterias de medida carentes, como

"Marx, Karl: El capital, México, Siglo XXI, 1975, t.1, v.2, pp. 423-424.
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por Manuel Chueco en Los pioneers de la industria nacional®. Este es-
tablecimiento, fundado en 1877, fue el primero en dedicarse a la fa-
bricacion de calzado fino. Inicialmente habia complementado esta ac-
tividad con la importacion, que abandono poco mas tarde, en 1884.
Dos afios después, cuando se escribe la cronica referida, la empresa ya
era la primera de Argentina en produccion, fabricando anualmente
420.000 pares de calzado. Para ello ocupaba a centenares de obreros
de ambos sexos y todas las edades los que, a excepcion 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 depdsito para las materias primas.

“Las maquinas son de las mas modernas y perfeccionadas: unas con ex-
traordinaria rapidez, con afilada cuchilla, van cortando las duras suelas en
trozos de diversas dimensiones y formas regulares; otras por poderosa presion
comprimen lo mis posible la curtida piel; éstas, por medio de conos de acero
de cortantes bordes, dan por miles al dia las diversas piezas que entran en
cada clase de calzado: aquellas adelgazan y dejan del necesario grueso las sue-
las que forman la planta del calzado; y el resto, por ingeniosisimas operacio-
nes concurren a simplificar y facilitar los trabajos que ha de hacer el obrero y
que en no lejano tiempo constituian la parte mas pesada y menos productiva
del trabajador. Estas maquinas permiten hacer a un nifio con mucha m4s

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, estdn los talleres de operarios
que trabajan sin el auxilio de las maquinas; 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 ultimo, esta firma también contaba con sus propios talleres

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

“4Idem, p. 50.

5 Idem, p. 53.

]dem, p. 52.
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Vemos en la cita anterior que existia en esta firma cierta division
del trabajo (se mencionan moldistas, cortadores, zapateros y aparado-
res) a pesar de esto se consideraba su trabajo como sumamente deta-
llado, casi artistico. No era un caso aislado: algunas de las zapaterias
argentinas obtuvieron premios y menciones honorificas en la exposi-
cién de Paris de 1878. Varias de ellas ocupaban una importante canti-
dad de personal, lo que nos permite suponer una divisién del trabajo
similar a la implantada en la casa del sefior Capelle, incluso algunas de
estas zapaterias poseian maquinas. Por ejemplo, la “Boteria y zapateria
los suizos”, ubicada en Florida 20 y 22, empleaba 50 operarios; la za-
pateria “La coqueta”; especializada en calzado fino, ocupaba cerca de
90 zapateros y habia incorporado algunas maquinas 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 len-
tamente otro tipo de establecimientos, que se dedican a elaborar un
producto mds barato y masivo, lo que les permite trabajar por stock en
vez de hacerlo cumpliendo con encargos individuales. Con el trabajo
por stock, la produccién se incrementd y gané estabilidad. Esto a su
vez favorecié el desarrollo de la divisién del trabajo.

“Algunos anos antes de que el ingeniero Capelle fuera el Rey de los zapa-
teros de medida en Buenos Aires, se determiné una evolucién 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 elaborando a mano, pero en gran
escala.

Dos fueron los motivos que impulsaron la instalacién de estas fabricas.
El primero: llenar 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 fue: producir en nues-
tro pais calzado de 2%y 3¢ orden en suficiencia, que fbricas europeas nos
enviaban a altos precios, en calidad inferior y no cuando nuestra plaza los

precisaba, sino cuando a ellos les sobraba produccion”?.

Uno de estos talleres, el de Fernando Marti, es descripto en 1886

1“Calzados y fabricantes de 1881”, en La industria argentina del calzado, n° 106, 15 de
diciembre de 1925.

2*Via Crucis de la industria del calzado en la Argentina...”, op. cit.
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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 ntimero, van a ocupar pro-
gresivamente una porciéon mayor del mercado, en tanto su volumen
de produccion es mucho mayor al de aquellos.

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 sistemdtica 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 a la parte de
arriba del zapato por medio de costuras sino por tornillos que se re-
machan 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 razén: tanto las estaquillas como los tornillos
quedan dentro del zapato y hacen que éste resulte incomodo al uso.
No se empleara en el pais maquinaria para la fabricaciéon de calzado
fino hasta 1902, cuando la casa Bordas importe un juego completo de
méquinas Goodyear Welt. Antes de esa fecha, los intentos de mecani-
zar la produccion, atn la de calzado ordinario, tropezaban con serios
obsticulos: las maquinas debian adquirirse en el extranjero, con el
inconveniente adicional de que no se disponia luego de los repuestos
necesarios. Ademas suele aparecer mencionada como una dificultad
extra la necesidad de instruir a los obreros en el manejo de las maqui-
nas, desconocido a nivel local. Sin embargo, como veremos mas ade-
lante, este parece haber sido un problema menor, en tanto que el uso
de la maquinaria requeria un tiempo de aprendizaje muy reducido.
En este sentido, no es conveniente dar por cierto las palabras de los
empresarios sin someterlas a un segundo examen.

Por ejemplo, Juan Balaguer, uno de los pioneros en la mecaniza-
cién de la rama, pretexta problemas de la calificacion de la fuerza de
trabajo, para explicar por qué demord la compra de maquinas.

“Resuelto a llevar acabo mi plan, emprendi viaje a Europa en 1878, a fin
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viejos obreros se avergonzaban al lado de ellos, tanto, que hoy mismo los hay
que tienen fabricas y almacenes de suelas, salidos de mi casa”%.

Tenemos otras referencias al empleo de trabajo no libre en la fabri-
cacion de calzado. Por una parte, entre la publicidad que aparece en
el Boletin de la UIA 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 taller tipografico se imprimia el Bo-
letin de la UIA. Por otra parte, en la Penitenciaria Nacional existié un
taller de calzado donde trabajaban los presos y que producia zapatos
para la Policia y los Bomberos de la Capital Federal*
econdmicas también hemos verificado el empleo de trabajadores no
libres®. Sin embargo, éste no parece haber alcanzado la misma magni-
tud que en otros paises. Muchos, considerando el asunto desde sus po-
tencialidades econdmicas, veian esto como un preocupante déficit: la
ausencia de politicas estatales que previera una ocupacion en talleres
del estado para los nifios abandonados era, a sus ojos, un alarmante
“desperdicio” de mano de obra®. Si, para Balaguer, la necesidad de
disciplinamiento funciona como principal causa del empleo de mano
de obra infantil; entre los funcionarios estatales, en cambio, éste es
promovido por sus posibles réditos econdmicos.

Si bien Balaguer no fue el primero en instalar maquinaria, fue
quien la empled a mayor escala hasta ese entonces. A su vez, en su esta-
blecimiento constatamos una division del trabajo mayor a la habitual
en el periodo. Segtin el informe realizado por una subcomisién del

. En otras ramas

20 Ibidem, bastardillas nuestras.

1Ver, por ejemplo, Boletin de la UIA (BUIA), n° 128, septiembre de 1889, p. 7.
22Mas datos sobre estos establecimientos se encuentran en el capitulo “La etapa clsi-
ca de la manufactura”, apartado “Divide y ahorrarés: el principio de Babbage”.

B En la rama de la confeccion los talleres mds importantes eran los de la Sociedad de
Beneficencia que empleaban gratuitamente huérfanas y otras mujeres que se asilaban
en esos institutos. En la rama gréfica era significativa la produccion de los talleres de
la Penitenciaria Nacional. Bil, Damian y Lucas Poy: “Trabajo no libre en la Penitenci-
aria Nacional de Buenos Aires” y Pascucci, Silvina: “Caridad y explotacion. El trabajo
en los institutos de beneficencia”, ambos en Razén y Revolucion, n° 10, primavera de
2002.

% Por ejemplo, Celia Lapalma de Emery comenta que las tres Defensorias de la Capi-
tal que albergan un nimero importante de nifios bajo su tutela, por falta de fondos
no podian darles una ocupacion, salvo por un tallercito de escoberia, situacién que la
inspectora del Departamento de Trabajo critica duramente. Ver: BDNT, n° 7, diciem-

bre de 1908, p. 582.
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mente huérfanos) son alojados asi en sus instalaciones en calidad de
pupilos. Al mismo tiempo incorporaba un segundo equipo de apren-
dices, integrado por jovenes, en este caso medio pupilos, los cuales no
pernoctaban en el establecimiento, sino con sus familias.

Estos inconvenientes para conseguir y retener a los trabajadores se
vinculan con las debilidades del mercado de trabajo en un momen-
to en que los obreros podian aspirar a ser patrones. La subsuncién
formal no se habia completado atn: los obreros poseian parte de los
medios de trabajo (sus herramientas) y en medio de una coyuntura fa-
vorable, podian intentar con éxito la aventura de establecer su propio
taller. Creemos que parte del problema del hurto de materias primas
por parte de los obreros a domicilio obedece a que éstos podian com-
binar el trabajo asalariado y el que realizaban por su cuenta, desviando
parte de los materiales que les brindaba el 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 compré los terrenos de la calle Catamarca, en los cuales levanté
la nueva fabrica, cuyo personal ascendia a cerca de 500 hombres, trabajando
con los elementos mas modernos de aquella época. En vista que el local se
prestaba para todas las comodidades, concebi la idea de establecer una escue-
la de menores, para cuyo fin me puse en contacto con la defensoria de meno-
res. Para comodidad de estos alumnos se edificd un local para dormitorios,
con capacidad para 40 menores, con sus pisos de cemento y sus paredes revo-
cadas con dos varas del mismo material, y bien ventilados. Cada menor tenia
su cama de hierro con dos colchones y su mesita de luz. Se habilito otro de-
partamento independiente para hospital, como asimismo se cred una escuela
nocturna. Con los citados menores tenia yo la obligaciéon de mantenerlos,
vestirlos, calzarlos y ensefarles un oficio y darles educacion elemental. Para
las horas de recreo habia un patio de 900 varas, y para la higiene 10 buenas
bafiaderas para los dias calurosos en que pudieran bafarse. Se organizé otra
segunda seccion de 20 menores medio pupilos, pero para éstos no tenia mds
obligacién que mantenerlos y ensefiatles el oficio; lo demas corria por cuenta
de los padres. Esas dos secciones fueron formadas no tanto por los beneficios que
podrian producir: el objeto eva crear un cuerpo educado para los trabajos de mdquinas.
En atencién a lo refractarios que eran los obreros anteriores, mandé distribuir entre
las maquinarias otras secciones del ramo donde trabajaban cortadores, aparadores y
zapateros. Dichos menores llegaron a tal estado de perfecciéon, que hasta los
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de poder inspeccionar la maquinaria en la exposicion de Paris del mismo
afio. Llegado alli encontré mucho mas de lo que yo habia imaginado y vi que
era imposible comprar un cuerpo de maquinas de un tipo uniforme, en vistas
de que entre éstas habia muy complicadas y dificiles de comprender por los
nuevos obreros que debian formarse aqui en el pafs. En atencion a ello re-
solvi regresar a Buenos Aires sin comprar nada, hacer un nuevo estudio para

mayor seguridad y efectuar un nuevo viaje”'s.

Si bien la cuestién del entrenamiento en el empleo de las nuevas
maquinas no fue un problema del todo ficticio (como se verd en el
tercer capitulo, la 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 de-
cidi6 tomar como pupilos un grupo de jovenes huérfanos, los que no
tuvieron dificultad alguna para aprender a operar las maquinas:

“Grandes fueron las dificultades que tuve que vencer. La fabrica comenzo
a trabajar con 150 obreros y solo 15 optaron por acompafiarme. Con ese
puiado de hombres debi luchar por espacio de 6 meses. Si alguno conseguia
que ingresara de nuevo, lo hacia mas bien por curiosidad y su permanencia
en el trabajo no pasaba de 2 ¢ 3 dias o una semana, y luego se retiraba”".

Mientras pudieran elegir, los obreros evitarian trabajar con las ma-
quinas, que tornaban prescindibles sus conocimientos y pericias, reba-
jando asi su valor como fuerza de trabajo. Por eso, en esa época donde
el predominio del trabajo manual era absoluto, resulta natural que
Balaguer no pueda conseguir y mucho menos mantener el nimero de
obreros que necesita. Este obstaculo resulta practicamente insalvable
por las vias normales, por lo que al afio de luchar infructuosamente
contra la reticencia de los obreros, y ante la necesidad de ampliar su
establecimiento, lo que agravaria el problema, el industrial se decide a
obtener trabajadores por otras vias.

Recurre a la Defensoria de Menores para que le encarguen como
pupilos a jovenes que dependieran de ella. Cuarenta chicos (probable-

18 Rewista Ilustrada de Zapateria, 25/1/1909. Citado por Ugarteche, op. cit., pp. 279-
80.
9 Ibidem.
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Club Industrial en 1881, el aiio siguiente a la instalacién de este taller,
éste contaba con dos pisos y varios departamentos.

“...El primero contiene sobre mesas especiales, 5 prensas mecanicas de
gran poder para amoldar las suelas, amoldar los tacos y las plantas, colocar y
clavar los tacos: 1 maquina para labrar y pulir los mismos y los cantos de las
suelas 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 y rebajar los contrafuertes: 4 maquinas que hacian el
tornillo metélico y atornillaban la suela del calzado a un mismo tiempo; 2 ma-
quinas especiales para atornillar las suelas de bota de cafia acartonada; una
maquina graduada para cortar las tiras de las suelas; 2 maquinas para dividir
en dos la suela, es decir, para de una suela hacer dos; y, por fin, una maquina
de cilindros rallados para adelgazar el cuero por medio de la presion. Estan
también en el mismo departamento las mesas de cortadores con sus corres-
pondientes estantes; las de formar y encolar los tacos; las de montadores, los
bancos y mesas rodeados de obreros que practican diversas labores (...)En este
departamento se ocupan: 4 cortadores a maquina y a mano, 6 operarios para
la elaboracion de tacos y accesorios, 8 montadores, 1 director y 2 peones, 21
en total. En el segundo departamento y sobre una mesa especial hay distri-
buidas una maquina de agujerear y 5 de colocar ojales metélicos. Alrededor
de este salon se hallan los estantes que la elaboracion requiere y el centro
esta ocupado por 5 grandes mesas rodeadas de 20 operarios que trabajan en
montaje de calzado y otras labores especiales. Los obreros ocupados son: 2

preparadores, dos ojaladores y 20 en el montaje, 24 en total”®.

De acuerdo con este mismo informe, en el primer piso se encon-
traba un salén de depdsito, a cargo de un repartidor. A la vez, habia
un cuarto local dividido en dos partes. La primera estaba dedicada a
la costura y poseia doce méquinas de coser. Habia también en esta sec-
cién 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 espe-
cial la maquina de cilindros para planchar suelas. En este taller y en
otros servicios se emplean cinco obreros. Por ultimo, se nos dice que
repartidos entre los distintos talleres se encuentran veintiséis aprendi-
ces y que el personal total llegaba a los ciento veinte hombres: ochenta
y dos obreros, veintiséis aprendices y 12 empleados?.

5 Citado por Ugarteche, op. cit., p. 282.
%Tdem, p. 284.
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octubre del mismo afio aparecen 15 avisos solicitando 28 aparadoras,
mientras que en otros 7 avisos se solicitan 19 aparadores®. Otro ele-
mento a considerar es que el promedio de mujeres solicitadas por avi-
so es menor que el de los hombres, por lo que podriamos suponer que
trabajaban en establecimientos mas pequefios y con menos personal
que sus compaferos varones. Una porcion importante de las aparado-
ras 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 ofi-
ciala y una aprendiza para trabajar en casa de familia®. Esta situacién
distaba de ser extraordinaria: en el mes de noviembre de 1888 encon-
tramos 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 sub-
contratacién que parece afectar especialmente a las mujeres 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. Esta sub-
contratacion explica a la vez la invisibilidad del empleo femenino, asi
como las peores condiciones en las que éste se desarrolla.

Fuera del mundo del trabajo a domicilio, los medianos y grandes
talleres que surgieron en esta época ampliaban con su escala de pro-
duccion y el aumento de la division del trabajo, el espacio abierto a
las mujeres. Asi en el censo de 1887 que registra datos parciales sobre
los salarios del sector, figuran algunas mujeres. Ellas representan un
numero significativamente menor al de varones y se concentraban en
la categoria peor paga.

lados en plural a los que se asignan 2 obreros cada uno. Ademas hay un aviso donde
el género del obrero requerido es indistinto y uno donde se solicita un aparador y
una aparadora.

30 La Prensa, octubre de 1888. Se han calculado las cifras siguiendo el método anterior.
Al igual que en noviembre, en este mes hay un solo caso en que se demanda indistin-
tamente aparadores o aparadoras.

' La Prensa, 9/11/ 1888.

*2En La Prensa, 15/11/1888 encontramos dos avisos similares: en uno se piden apara-
dores aprendizas y en otro “una buena 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
aprendiza. También ver La Prensa, 28/11/1888.

%3 La Prensa, 4/10/1888 y 28/10/1888.
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Cuadro n° 1: Numero de obreros varones y mujeres, segiin salarios

Salarios Varones Mujeres

30 $ y menos 394 79
30240 9% 251 6
40250 % 261 1
50 a 60 $ 117 0
60a70% 63 3
70280 % 19 1
30290 % 5 0
90a 100 $ 5 0
100a 120°% 6 0

Fuente: Censo Municipal de Bs. Aires de 1887 (Censo de Poblacion, Edificacion,
comercios e industrias de la ciudad de Buenos Aires, Compania Sudamericana de

Billetes de Banco, 1889, Tomo III)

Para el caso argentino, ya citamos el informe dirigido a Victorino de la
Plaza que alude a la existencia de 4.000 aparadoras en 1872. Creemos
que el elevado nimero de aparadoras en una fecha tan temprana se
explica por el cardcter manual de la tarea. Mas adelante, en la década
del ‘80 y del ’90 el aparado comenzara a realizarse a maquina, aunque
subsistira por un tiempo el aparado manual®.

Como una via alternativa para profundizar en el conocimiento del
empleo femenino y sus modalidades recurrimos a los avisos laborales
publicados en La Prensa, equivalente histérico de los actuales clasifica-
dos de Clarin. Segiin nuestra contabilidad, el numero de puestos en el
trabajo de aparado ofrecidos para hombres y mujeres resulta similar
e incluso hay una pequena diferencia a favor de las mujeres: en el

mes de noviembre de 1888 se solicitan 28 obreras®® y 27 obreros®’; en

2 En los clasificados de La Prensa de finales del '80 aparece como excepcion el pedido
de aparadoras “a maquina”. Sin embargo, no contamos con datos para precisar el
momento en que comienzan a difundirse estas maquinas, ni para establecer la propor-
cién entre aparado manual y mecanico en las tltimas décadas del siglo diecinueve.

% Hay 4 pedidos de una obrera, 7 pedidos de dos y 5 pedidos formulados en 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 formu-
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El taller instalado por Balaguer aparece como una rareza en este
periodo. Es uno de los primeros ejemplos de manufactura moderna
que podemos encontrar, puesto que hay un intento de sustituir el
trabajo manual por el mecinico, lo cual parece haberse logrado en
algunas de las secciones: aparte de las maquinas de cortar y planchar
suela que, como lo explicamos anteriormente, por si solas no modi-
ficaban la naturaleza manufacturera del trabajo, encontramos otras
mas: maquinas de coser, de ojalillar, de atornillar la suela al calzado
y otra de emparejar los tornillos, maquinas para amoldar y labrar los
tacos, etc. Sin embargo, tareas importantes como el corte, el montado
y el 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). Ade-
mas se debe tener en cuenta que la fabricacion de calzado atornillado,
al igual que el estaquillado, era atn muy imperfecto y todo un camulo
de operaciones auxiliares cumplidas manualmente se requerian para
completar el trabajo de las mdquinas. Es a raiz de esta mecanizacién
parcial de tareas que caracterizamos a este establecimiento como una
manufactura moderna; en un periodo donde las manufactura recién
comenzaba a desarrollarse y atin competia con los pequenos talleres,
donde el trabajo estaba fundado en la cooperacién simple, no nos
extraia, entonces, que Balaguer fuera considerado un gran pionero
en su rama.

El trabajo femenino

Tanto en el censo de 1869, como en el de 1887, se mantiene una
peculiaridad que conviene resaltar: en ambos casos se menciona a apa-
radores y no a aparadoras, como sucedera mas adelante. Sin embargo,
creemos que el empleo femenino, y con él la division del trabajo, pudo
tener un alcance mayor al que la mayoria de las fuentes dejan translu-
cir. No seria extraio que desde muy temprano las tareas mas sencillas
del oficio estuvieran a cargo de mujeres: podemos suponer que los
oficiales que se desempefiaban en sus hogares eran auxiliados por sus
esposas, hijas, e incluso, por algin otro familiar mas o menos cercano
que recibiera algin tipo de pago a cambio de esa labor. Recordemos
que en Estados Unidos aparece el trabajo femenino, infantil y atn el
asalariado desde la primera etapa del trabajo a domicilio.
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Un balance de conjunto sobre el cierre del periodo

La empresa de Balaguer es la tinica 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 casa Marti: si éstas poseian algunas maquinas,
ellas cumplian una funcién secundaria respecto al trabajo manual,
limitandose a las operaciones mas pesadas que requerian mayor gasto
de energia, como el 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 maquinas para preparar el aparado®. Lisandro
Garcia Tuidn empleaba en su taller de seiscientas a setecientas per-
sonas, segun Chueco, quien llamativamente no menciona maquina
alguna en su descripcion®. Es probable, sin embargo que las tuviera,
su escala de produccion las justificaba, pero en ese caso seguramente
eran las mismas que en la Casa Marti o en la de Begné.

“Las mdquinas y utiles que se usaban en la industria del calzado, hace
mas de cincuenta afos, y aun mucho después, eran bien pocas. Las fabricas
tenian: cilindro para planchar suela, maquinita pequefa de mano para reba-
jar los bordes de los cortes, mdquina para hacer viras y alguna otra que no

recordamos...”.

Si bien un tanto reticente en la informacion que brinda, el censo
de 1887 puede ofrecernos un panorama de la situacién prevaleciente
al cierre de esta primer etapa de la industria. La convivencia de los dos
regimenes de trabajo queda ilustrada en la proporcion existente entre
el nimero de zapaterias a medida, realmente importante, y la cantidad
mucho menor de “fibricas”. Por otra parte, como se comenta en el
censo, estas Ultimas habian tenido un fuerte crecimiento durante los
ultimos afos, tendencia que anticipa lo que ocurrird en la siguiente
etapa’.

En los datos consignados en este censo sobre los sueldos pagados

¥ Ugarteche, op. cit., p. 284.

% Chueco, op. cit, p. 129/ 120. También se menciona el origen obrero del fundador
de la empresa.

3¢ Ugarteche, op. cit, p. 272.

7 Censo Municipal de Bs. As. de 1887, op. cit., p. 321.
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Cuadro n° 2 : Las “fabricas” de calzado segtin la encuesta de la UIA de 1889

Nombre afio de  |K social|N° de operarios Cantidad y precio de la
fundacion produccion elaborada en el afio
Juan Videla 1870
Pedro Belenghini y Cia. 1878 15000 50 129 doc. de calzado surtido
Adams y Delleapiane 1887 100 Calzado surtido
IAnsaldo Hno. Y Co. 1852 | 150000 315 350.000 $ en calzado,100.000 en
talabarteria y 100.000 en suelas
Sanchez 1885 400000 400 220.000 pares de calzado
Manuel Barros 1880 | 150000 15 5.000 pares por 1.500%
Leon Elisamberon, Hno.| 1880 10000 30
F. Machiarelli 1874 2000 6
Santiago Baraglia 1886 3000 10
Gotelli y Dondo 1885 6000 40
Luis Parodi 1875 6000 10 2.000 p. [;pares?] de botones
[;botines?], $1.000
Luis Dondero 1884 2000 2 2.500 pares de produccién animal
. ?

IAgustin Botteni 1887 5000 5 1.200 p[":r?sl;(l)r] 5.600%
Giacomo Jeneiro 1880 3000 8
B. Montagna 1884 | 40000 60
IN. Muzio y Cia. 1856 30000 80
Vicente Romero 1886 2000 3 1.000 pares de botines
Luis Orzanigo 1881 2000 5 5.000 pares de botines
Alberto Romafioli 1887 25000 50 25.000 pares de calzado
Santiago Campodonico 1883 6000 12 Calzado surtido
F. Paggi 1886 12000 14 4.500 pares
Gidcomo Curutchet 1875 6000 13
Irazagui y Arostegui 1874 8000 15
Manuel Garrido 1887 4000 10 1.200 pares
Esteban Greus 1880 8000 12 2.000 pares

icente Viola 1886 2000 3 200 pares
Pedro Elichondo 1876 3000 9 4.000 pares
(Cayetano Romoldo 1885 2500 10 1.000 pares
Pedro Latturet 1884 1500 12 1.000 pares
Nolar e hijo 1886 2000 3
Juan Bava 1883 1500 5 100 docenas
V. Murchio 1885 600 3 200 pares
Miguel Bajundo 1888 2 350 pares
Freyre y Cdamano 1886 2000
G. Gurri 1880 200 11000
Luis Astraldi 1886 40

Fuente: “Estadistica elemental de una parte de los talleres industriales de la Ciudad de Buenos

Aires. Levantado en 1889”, en Boletin de la UIA, n° 115, 5 de junio de 1889, pp. 2/5.
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macion al respecto suma 1.558 obreros, lo que equivale a un promedio
de 45 obreros por firma. Este nimero resulta relativamente alto 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 o mds obreros y, por otra parte, nada menos
que 23 de los 34 establecimientos cuentan con menos de 20 obreros y
doce de ellos, con menos de diez. Si pusiéramos estas cifras en térmi-
nos porcentuales, encontrariamos que cuatro establecimientos que
representan el 11 por ciento del total, concentran el 65 por ciento de
los obreros. Es imposible constatar, sin embargo, la representatividad
de cilculos porcentuales obtenidos de una base incompleta. En cam-
bio, si pueden considerarse validas las apreciaciones realizadas sobre
la divergencia entre los minimos y maximos registrados que, como
vimos, era realmente significativa en la cantidad de obreros. La difer-
encia en cuanto a los volumenes de produccién anual es igualmente
importante: el minimo que aparece es de 200 pares, dos casas elabo-
ran esta cantidad de zapatos anualmente, la de Vicente Violayla de V.
Murchio, ambas cuentan con solo tres operarios. En el otro extremo,
Alberto Romanoli con 50 obreros fabrica por afio 25.000 pares de cal-
zado; G. Gurri, con 200 obreros, produce 110.000 pares; por tltimo,
Sanchez confecciona 220.000 pares, para lo cual emplea 400 obreros.

La diferencia entre aquellos establecimientos que emplean mas
obreros y tienen mayores volimenes de produccion y los que se en-
cuentran en el extremo inferior, empleando menos de 10 operarios
confirma nuestra hipotesis 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 ob-
servamos el grupo de mayor produccién encontramos que existe una
proporcionalidad entre la cantidad de obreros y la cantidad que fab-
rica 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 produccion (220.000 pares). Esto
prueba que estos establecimientos tienen la misma base técnica y que
responden por completo a la caracterizaciéon 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 maquinaria.

Otro punto interesante que surge de esta encuesta es la cantidad
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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 mds categorias que las de zapateros y
aparadores; por otra, también figuran salarios correspondientes a las
mujeres.

En el afo 1889, la Unién Industrial Argentina realizé una encues-
ta entre los establecimientos industriales, que luego public en su bo-
letin. 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 afo en que fueron fundadas y, lo que es muy
importante, su produccién. En el cuadro nimero tres reunimos los
datos recogidos.

Excepto por la “fabrica” de calzado de Manuel Barros, ninguno de
los establecimientos consigné informacién alguna sobre el niumero de
maquinas y la energia con la que operaban, que habia sido uno de los
items de la encuesta de la UIA. Por su parte, los equipos de este tinico
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 establec-
imientos que eran solo grandes talleres.

A pesar del cardcter incompleto de esta encuesta, donde no figuran
establecimientos que, como hemos visto, poseian un nimero 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 cémo
podian ser el resto de los establecimientos 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 maquinaria, lo que coincide con nuestra carac-
terizacion 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 excepcion
parcial de la firma de Balaguer, en ninguno de los casos la maquinaria
ocupa un lugar central, por el contrario alli donde aparece cumple un
rol solo auxiliar, subordinado frente al trabajo humano.

El personal ocupado en los 34 establecimientos que brindan infor-
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de establecimientos fundados a partir de 1880: 27 de las 36 casas cen-
sadas se establecieron a 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 hipotesis
de que el desarrollo de la manufactura en la produccion del calzado,
por el aumento de la cantidad de establecimientos y, sobre todo, por
el crecimiento del nimero de obreros empleados y del volumen de
produccion en las empresas mas grandes, serd uno de los factores que
provocaran la crisis que en torno al aio 1890 enfrenta este sector.



La etapa clasica de la manufactura
El sistema de la rueda 1890-1903



La crisis de 1890 y los cambios del trabajo

Un lustro atras hubiera sido dificil encontrar alguna referencia so-
bre la crisis del ‘90. Los textos resaltaban solo sus aspectos politicos (la
renuncia de Juarez Celman, la creaciéon de la Unién Civica Radical) y
si aparecia alguna mencion a problemas econémicos, ésta quedaba res-
tringida a los aspectos financieros de la misma. Podemos citar dos ex-
cepciones, se trata de dos textos cldsicos, escritos ya hace tiempo, que
sin embargo no han sido superados por los trabajos posteriores. Uno
de estos libros fue escrito por Adolfo Dorfman';el otro, por Ricardo
Ortiz?. Ambos habian sefialado los cambios productivos que siguieron
a la crisis de 1890. Estos autores, sin embargo se diferencian por las
causas y consecuencias que atribuyen a la crisis. Dorfman considera
que hubo una pequena proteccion a las industrias nacionales, provo-
cada por la devaluacién de la moneda y reforzada por la depreciaciéon
de los salarios. En cambio, Ortiz enfatiza el proceso de concentracién
y centralizacion que antecede a la crisis, pero que se acentta con ella

"Dorfman, Adolfo: Historia de la industria argentina, Hyspamérica, Bs. As.,1986.
*Ortiz, op. cit.
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do...Miles de pequefos patrones han desaparecido y los que todavia se han
podido mantener rebajan los salarios notablemente, buscando su salvacion

en la explotacion ilimitada de éstos...”8.

El periddico socialista La Vanguardia también se hace eco de esta
situacion en una editorial aparecida en el afio 1894:

“En Buenos Aires las fabricas de calzado y sombreros, las grandes herre-
rias y carpinterias suprimen la mayor parte de los pequefios talleres de estos
ramos. En Tucuman el trapiche desaparece ante los grandes ingenios de azt-
car y en Santa Fe se multiplican los molinos a cilindros, donde nunca habia

habido ni tahomas...” .

Todos los testimonios hasta aqui citados concurren a robustecer
la sospecha de que la crisis de 1890 tiene una fuerte incidencia en el
desarrollo industrial. Incluso varios de estos pasajes (algunos de ellos
citados por Dorfman), brindan elementos para avalar la interpreta-
ciéon de Ortiz. En el equipo de investigacion del CEICS, donde me
desempefio decidimos trascender estos indicios y testear la hipdtesis
de Ortiz, que hemos hecho propia, en diferentes ramas industriales.
Es decir, nos propusimos establecer si, efectivamente, ocurrié en tor-
no a la crisis del noventa alguna modificacion substancial del proceso
de trabajo vinculada al desarrollo de la concentracion y centralizacion
del capital. Si bien, naturalmente aqui presentamos las pruebas que
hemos obtenido para el caso de la industria del calzado, cabe sefalar
que en otros sectores econdmicos también hemos encontrado elemen-
tos suficientes para avalar esta tesis'.

Dificilmente hubiéramos podido encontrar pruebas mas claras de
este cambio: en el caso de la industria del calzado la transformacién
del proceso de trabajo tras la crisis del noventa es nitida y se encuentra
bien documentada. Este cambio parte de una revolucion de la fuerza
de trabajo: del sistema que habiamos caracterizado como cooperacién
simple y de las formas rudimentarias de division del trabajo, se pasa a
una especializacion sistemdtica, a una descomposiciéon minuciosa de
las tareas que el obrero realiza. Esto implica un desarrollo en profundi-

80ddone, Historia del socialismo argentino, citado por Dorfman, op. cit., p. 258.
°Citado por Dorfman, op. cit., p. 258.

°En particular véanse los trabajos de Leonardo Grande Cobian y de Juan Kornblihtt,
op. cit.
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“Todo esto no es nada ante las iniciativas que produjo la crisis de 1889 a
90, pues ciudadanos de algtn talento y de reconocida laboriosidad se lanza-
ron en brazos de la industria sin tener la menor nocion de ellas™.

Idéntica preocupacion motiva a Dimas Helguera’, quien estudia la
produccién nacional en 1892 sobre la base del informe del Ministerio
de Hacienda y da cuenta del gran desarrollo de los afios anteriores.
Todos los 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 se habla de las transformaciones, pero se omite
toda referencia a la concentracion y centralizacion de capitales. La
version de la UTA describe un desarrollo lineal y armonioso mediante
el cual los pequefios productores (en el texto citado se refiere a artesa-
nos) se transforman en grandes fabricantes.

“Las fabricas y talleres existentes recibieron asi un considerable impulso.
Ademas, se implantaron numerosisimas industrias nuevas que en su mayoria
consiguieron subsistir y arraigarse. De aquella época datan las que hoy osten-
tan mayor desarrollo, como la textil, por ejemplo; y se inicié la transforma-
cion de otras, como la del calzado, en verdaderas grandes industrias merced a
la introduccion de maquinaria. Los artesanos se convirtieron en industriales

propiamente dichos, poniéndose a trabajar en gran escala...”®.

Por el 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 UIA afirma:
“Como consecuencia de...la gran industria y el capital anénimo ... ésta des-

1”7, En una

aloja a la pequefa industria conservadora de cardcter profesiona
nota del presidente Carlos Pellegrini, se alude a estas mismas circuns-

tancias:

“Miles y miles de miembros de la clase obrera han visto sus capitalitos
absorbidos por el gran capital y ellos mismos echados a las filas del proletaria-

*Moorne: Las industrias fabriles en Buenos Aires. Coleccion de articulos publicados en “El
Nacional”, Librarie Francaise de Joseph Escary, Bs. As., 1893, p. VIIL.

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

*Dorfman, A., op. cit., p. 200.

Citado por Dorfman, op. cit., p. 258.
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y que da por resultado, ademas de las fusiones de algunas de las em-
presas importantes, la pérdida de independencia de muchos artesanos
que trabajaban por su cuenta. Resulta interesante que Dorfman mis-
mo presenta, como veremos, varios elementos que avalan la hipdtesis
de Ortiz’.

Distintos observadores contemporaneos coincidieron, a fines del
siglo XIX en su apreciacion de la crisis del noventa como un momento
de impulso de la industria nacional. De hecho, muchas de las fuentes
que disponemos hoy se originan en la curiosidad que estas transfor-
maciones despertaron en ellos. Hay en el periodo una necesidad de
estudiar los cambios que se producian, una urgencia por conocer y
divulgar lo que ocurria en el ambito productivo, por saber cémo eran
los nuevos establecimientos y las novedades técnicas que éstos intro-
ducian. En medio de este clima aparecen las investigaciones de Chue-
co y de Moorne. Este tltimo, en el prefacio del libro donde compila
sus articulos publicados anteriormente en el peridédico La Tribuna,
escribe:

3Cabe aclarar que no queremos crear entre los autores una polémica que no ha exis-
tido. Simplemente comparamos el anlisis que ambos hacen del mismo fenémeno y
comparamos los factores en los cuales cada uno ha colocado el peso explicativo. Con-
sideramos un elemento que da cuenta de la seriedad y la amplitud de la base empirica
de la obra de Dorfman, el que a pesar de no atribuirle una importancia analitica a la
centralizacion, puedan encontrarse en su trabajo referencias a fuentes que plantean
este problema. Después del 2001, muchos buscaron respuestas a la crisis presente en
el espejo de la historia. La UADE organizé un encuentro destinado a discutir desde
esta perspectiva la crisis de 1890. El simposio fue luego resefiado en los periddicos,
privilegio poco comun para los congresos de la especialidad. En general, la vision de
la crisis del noventa que alli se manejo se acercaba més a la de Dorfman que a la de
Ortiz. Se hizo alusion a obvias similitudes entre ambos procesos: nuevamente se desta-
caron los aspectos financieros y los efectos de la devaluacion. A nuestro juicio hay un
elemento indebidamente ubicado dentro de esta lista de similitudes. Nos referimos
al impulso industrial. Efectivamente, desde una mirada superficial la coincidencia
existe: tras la crisis de 1890, asi como en el periodo posterior a la del 2001-2002, se
observa un repunte de la industria nacional. Sin embargo, un anilisis mas profundo
revela una diferencia radical: mientras de la crisis de 1890 se sale con una centrali-
zacion de capitales y un perfeccionamiento técnico y de la organizacion del trabajo,
en la crisis actual el débil repunte de la industria nacional se sostiene por el proceso
inverso: la devaluacion protege a la produccion nacional de la competencia extranjera,
lo que le permite volver a producir con métodos obsoletos. Véase mi articulo: “Un
paso adelante, dos para atras. Los limites del desarrollo manufacturero en El Aromo,

ne 11, mayo de 2004.
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dad del régimen manufacturero, que a la vez se expande en extension,
de tal forma que, tras la crisis de 1890, se halla presente no soélo en
algunos casos aislados, sino como régimen predominante. Esta pro-
fundizacion del régimen manufacturero asume una forma de trabajo
concreta, conocida en la época como el sistema de rueda.

“La década que comienza en 1890 se sefala por su marcada evolucion:
en ella se implanto la fabricacion del calzado en gran escala. Numerosas fa-
bricas con talleres internos se habian transformado en importantes estableci-
mientos, surgiendo, a la vez no pocos talleres que habrian de ser las grandes
fabricas del presente. Se laboraba vigorosamente por el perfeccionamiento
de la elaboracion, comenziandose a luchar abiertamente contra el calzado
importado. La subdivisién del trabajo se habia iniciado ya, apareciendo la

rueda, que ain mantienen algunas fabricas...”!".

En este sistema los obreros ubicados formando una rueda, tienen
que hacer cada uno de ellos una sola de las tareas que antes realiza-
ban, pasando luego el botin a su compafiero quien ejecuta la siguiente
operacion. Este sistema permitid, incluso, una subdivisién 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 descompo-
nia en tareas aiun menores. Muchos talleres dispusieron de mesas ex-
tremadamente largas alrededor de las cuales se sentaban los zapateros.
Cada una de estas mesas constituia una rueda.

El sistema de la rueda seguia basado en el trabajo manual, las téc-
nicas y las herramientas eran las mismas, por lo tanto, inicialmente,
no hubo cambios en el medio de trabajo. Por el contrario es la fuerza de
trabajo la que va a sufrir una transformacion, tanto en lo que respecta
a sus calificaciones como a sus componentes y jerarquia interna, a
consecuencia de una fragmentacion sistematica del trabajo.

“Antiguamente el zapatero ejecutaba todas las operaciones necesarias has-
ta dejar el calzado listo para ser usado, es 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, se agruparon varios de los za-
pateros que hasta entonces trabajaban solos, y se repartieron las diversas ope-
raciones por que pasa el calzado. Asi, por ejemplo: un grupo se ocupaba de
armar los cortes; otros de poner los forros; otro de clavar o coser las suelas y

"Ugarteche, op. cit., p. 292.
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14 horas gracias si consiguen en su totalidad ganar 3 pesos diarios”".

El trabajo en rueda se extendio rapidamente, segiin Patroni, hacia
1897 en Buenos Aires ascendian a 6.000 los obreros que trabajaban
bajo este sistema.

“Ademas de las categorias que anteceden hay que agregar unos 6.000 indi-
viduos en la rueda, es decir, que trabajan colectivamente, haciendo cada 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, el sistema de trabajo en
rueda ya se hallaba muy extendido, cerca de un tercio de la produc-
cién se hacia de acuerdo a ¢él. 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 ‘rue-
da’, es decir en los setenta talleres o fabricas del Municipio; establecimientos
donde se produce el articulo ‘grosso modo’, de calidad inferior en la mayoria
de los casos para gente pobre de esta capital y del interior. El trabajo en las fa-
bricas se efecttia por grandes secciones, en cada una de las cuales un grupo de
obreros prepara y confecciona una o varias partes del calzado. Asi, mientras
unos trabajan afuera, otros colocan las capelladas y las punteras, y los de mas
all4, los tacones y cafias. En otros ruedas se cose y clavetea, al mismo tiempo

hay quienes aparan, es decir, cosen a maquina la suela con la capellada”!.

En esta ultima cita, unos afios posterior al texto de Patroni, vemos
cémo 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 mds facilmente donde el trabajo
ha sido dividido en forma previa. Mas adelante veremos ampliarse las
operaciones de la rueda que se realizan a maquina. Con la generaliza-

BPatroni, Adrian: “Los trabajadores en la Argentina. (1897)”, en Garcia Costa, Victor:
Adridn Patroni y Los trabajadores en la Argentina, CEAL, Bs. As., 1990, pp. 153 y 154.
'Patroni, op. cit., p. 156.

La Prensa, 24 de agosto de 1901, p. 5. También puede encontrarse un extracto de
este articulo en Gonzalez, Ricardo: Los obreros y el trabajo. Buenos Aires, 1901, CEAL.
Bs. As., 1984.
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vestigacion preocupado por los efectos de la crisis del ‘90 sobre la
industria nacional. Respecto de la manufactura del calzado sefala la
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 numero 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
incluia tanto las familias de la elite que requerian calzado de primera
calidad, como gente comun que adquiria sus zapatos en el 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 fabricas figuran establecimientos notables que
dan trabajo hasta a 500 obreros, habiendo otras, como la Fabrica Nacional,
que cuenta con maquinaria para poder producir diariamente 3000 pares de
calzado de todas clases. Ese nimero de establecimientos se divide en fabri-
cas, cuyo calzado en su mayor parte sale generalmente para las provincias,
hay otras que trabajan para las tiendas de la ciudad, aparte de las zapaterias
donde se trabaja a medida, las que, dada la variedad de condiciones y posi-
cién social de los habitantes de esta ciudad, hacen trabajos corrientes, otras
mediano, y otras de lo mejor que se conoce en el ramo, contando al efecto

con excelentes maestros y oficiales”".

Ya en 1897 el socialista Adridn Patroni resaltaba como el desarrollo
de los grandes talleres (que ¢l llama fabricas)* y la crisis del noventa
habian ocasionado un empeoramiento de las condiciones laborales.

“No menos de 20.000 personas se ocupan en Buenos Aires en este oficio.
Pocos gremios han empeorado tanto. Cuando por los afios de 1880 a 1884, la
fabricacion de calzado a gran escala atiin no estaba en todo su apogeo, la situa-
cién de los obreros zapateros era bastante discreta, pues, ademas de ser soli-
citados no existia la competencia tan en voga en la actualidad. Pero a medida
que el numero de fabricas fue aumentando, las tarifas fueron menguando, a
tal extremo, que en la actualidad, la inmensa mayoria de los obreros zapate-
ros que trabajan para fabricas, después de un trabajo asiduo, de 10, 12 y hasta

PHelguera, Dimas: op. cit., pp. 125-126.

¥Nosotros nos referimos a fabricas cuando hablamos de establecimientos en los que
rige la gran industria. Si se trata de establecimientos manufactureros, en cambio usa-
mos la denominacién de talleres.
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poner los tacos, etc., llamandose a esta division metodica del trabajo, en que

cada grupo se especializaba en una operacion distinta, ‘trabajar en rueda’, o,
”» 12

lo que es lo mismo, trabajar en serie

Por supuesto, la cita precedente, extraida de la revista de la Camara
de Fabricantes de Calzado, representa una vision idealizada del pro-
ceso. Como deciamos antes, este desarrollo se ve motorizado por la
crisis: por un lado, la quiebra de algunos de los talleres mas pequefios
y de los zapateros independientes, ademsds de la desocupacion gene-
raron condiciones favorables para que la burguesia impusiera estas
transformaciones a la clase obrera. Por otra parte, la concentracion y
centralizacion econdmica permite ampliar la escala de produccion v,
con ella, el campo para la division del trabajo. Este proceso también
se ve favorecido por el surgimiento de un mercado para las manufac-
turas, dado por el aumento de las corrientes inmigratorias, la urbani-
zacion y la creciente diversificacion econdmica promovida por el auge
del sector agroexportador. Pero el desarrollo del sector manufacturero
contribuye a expandir el mercado: la manufactura misma, merced al
aumento de productividad que la division del trabajo trae aparejado,
abarata las mercancias, ampliando el niumero de los posibles consumi-
dores. De este modo, el crecimiento de los mercados crea las condi-
ciones para el desarrollo de la manufactura y 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 rapidamente, puede equipararse al sistema de trabajo en
cuadrillas o “gang system” que surge en Estados Unidos hacia 1840 y
que determina el final del antiguo sistema de aprendizaje del oficio
que tenia siete afios de duracion. La peculiaridad del trabajo en rueda
es que suma a la minuciosa division del trabajo una disposicion 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.

La extension del sistema de rueda vy
el deterioro de las condiciones laborales

Como lo seflalamos mas arriba, Dimas Helguera comienza su in-

2LIAC, n° 147, mayo de 1929, pp. 20y 21.
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cién de este sistema los salarios disminuyen y el desempleo afecta al
gremio. La situacién se invierte: unos afios antes Balaguer no podia
conseguir obreros que aceptaran trabajar en una fabrica, ahora son los
obreros los que no encuentran empleo si no es dentro de ellas.

“Los 4.500 obreros de las fibricas, mal remunerados en general, son,
como lo hemos dicho, obreros desgraciados: lo que ganan, con muchas eco-
nomias y privaciones, apenas les alcanza para satisfacer las necesidades mas
imperiosas de la vida. Cuentan con trabajo casi continuo, es verdad, pero tan
escasamente recompensado, que aquella ventaja queda neutralizada por falta
de un jornal razonable. Asi, cada obrero de fibrica estd en iguales condicio-
nes que el pedn que sale a la aventura en demanda de un jornal: ambos pasan
privaciones y desesperan de hallar alguna mejora a su situacion. Juzguese
sino por el siguiente caso, uno de los muchos tristisimos que hemos tenido
ocasion de comprobar en nuestras investigaciones sobre el estado de la clase
obrera. Se trata de una familia de 7 personas, compuesta del esposo, la sefiora
y 5 hijos, el 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 ejecutaba en su casa. Dicho jornalero trabaja por dos
pesos diarios, y cada uno de sus dos hijos ya que con él trabajan el de 13 afos
y otro de once y medio, recibe $0,50; total de los jornales de 3 individuos: 3

pesos por dia” .

Seguin los datos que brinda Patroni, 6.000 obreros trabajan en rue-
da. Hay, ademas, 4.000 aparadores, 10.050 obreros que se ocupan de
las tareas de fondo, en sus distintas modalidades (cosido manual y
a mdquina, estaquillado y atornillado) y 1.000 cortadores. Faltarian
contabilizar a aquellos que se dedican a las tareas de armado y mon-
taje, como los que se dedican a la terminacion del calzado. De todas
formas los obreros por él mencionados como trabajadores parciales
(que realizan una sola operacion) representan un total de 21.000. An-
teriormente habia indicado que no menos de 20.000 personas se ocu-
paban en este gremio. Mas alla de que las cifras que brinda Patroni
no sean exactas y que es légico pensar que ha tendido a redondearlas,
es evidente que la totalidad de los obreros eran obreros parciales (o
aparadores o cortadores, etc.) y por lo tanto trabajaban en forma ma-
nufacturera.

Obrero parcial y obrero de la rueda no son equivalentes. De los

8La Prensa, 24 de agosto de 1901, p. 5.
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zacion. O sea, a pesar de complementarse son independientes unas de
otras, en tanto carecen de una base técnica que las unifique?'.

Son variados los motivos que impulsan el desarrollo de estas ma-
nufacturas combinadas, pero entre ellos parece haber prevalecido la
necesidad de asegurarse la materia prima. Proveerse de cuero resultd
en las diversas etapas de la evolucion del calzado algo critico. Inicial-
mente 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 mds cara de las requeridas para producir calzado.
Por todo esto resultaba algo relativamente comun que las fibricas de
calzado poseyeran una teneria propia.

Entre los avances de la manufactura moderna se destacan los inten-
tos por mecanizar la produccién de calzado de mejor calidad. Como
ya hemos explicado, los primeros sistemas de fabricacién mecinica
afectaban unicamente al calzado mas barato. Ya vimos los inconve-
nientes del calzado atornillado, demasiado pesado e incomodo debido
a los tornillos empleados en la union del corte y la suela. También co-
mentamos como, en el sistema McKay, la costura que unia el corte y la
suela quedaba expuesta y por lo tanto rozaba el pie. Pero por esta épo-
ca ya se empleaban en Estados Unidos maquinas para la fabricacién
del tipo emplantillado, sistema que evita todos estos inconvenientes.
La version mecanica de este método se conocerd por el nombre good
year welt. Este reproduce los pasos manuales del 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 la totalidad del equipo o para conseguir repuestos no emplea-
ban aqui el juego completo de maquinarias. Por esto, en un articulo
publicado por la revista de [a Cdmara que recuerda estos primeros
pasos de la mecanizacion se refiere a este sistema como una especie de
good year welt “sui generis”?.

1“Uno de los establecimientos que honran al pais tanto por la calidad excelente de
sus productos es ‘La Fabrica Nacional de Calzado’, titulo al que deberia desde lue-
go aditarse y ‘de teneria’ por estar dedicada a esas dos clases de industrias que atn
cuando se amplian y complementan entre si, pueden existir independientemente...”
Moorne, op. cit., pp.134 y 135.

2%Via Crucis de la industria del calzado en la Argentina. Factores que han determi-
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La Fabrica Nacional de Calzado que describe Moorne es un ejem-
plo de esto. Dentro del taller el trabajo se dividia en el departamento
de cortadores (trabajaban 25 a 30 hombres); departamento de botas
(25 a 30 hombres); departamento de aparadoras, donde 35 a 40 muje-
res aparaban todo el trabajo fino. Este taller contaba con una maqui-
na de hojalar, con la cual una obrera alcanzaba a realizar 100 hojalillos
en 45 a 50 minutos. 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 entre 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 ejem-
plares. Funcionaban también una talabarteria, una seccion dedicada
a fabricar cajas y otra para batles. 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 carton encontramos 8 a
10 operarias que llegaban a hacer 40.000 cajas al mes. Por ultimo, el
establecimiento también poseia un taller de mecinicos para la repa-
racion de las maquinas y dos motores para su movimiento, uno de
ellos 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
desempefiaban en sus domicilios: “Todo el personal que trabaja en
este departamento o para ¢él, pues hay oficiales que trabajan en sus
casas, pasa 650 a 700 personas, quienes ganan por término medio 150
como méximo y 45 o 50 como minimo...”%,

La Fabrica Nacional de Calzado confecciona las cajas y baules que
utiliza para embalar sus productos, tal como ocurria en el estableci-
miento de Marti ya analizado, pero ademas posee su propia curtiem-
bre. Observamos en estos casos que la manufactura de calzado origi-
nal se convierte en una conjunciéon de manufacturas o, en términos
de Marx, en una manufactura combinada.

Cada uno de estos departamentos de la Fabrica Nacional de Cal-
zado que Moorne describe, podria analizarse a nivel del proceso de
trabajo en forma separada dado que cada una tiene su propia organi-

®Moorne: op cit, p. 139.
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datos de Patroni y de otras fuentes se deduce claramente que el trabajo
en rueda es una forma especifica de division del trabajo (muy desarro-
llada) acompaniada de una especial disposicién fisica de los obreros. El
mismo grado en que se ha desarrollado alli la divisién del trabajo (se
llegd a desglosar cerca de cien tareas) hace que a los trabajadores que
alli se desempefien no representen siquiera un suboficio, por lo tanto
no se los denomina por su tarea (que debiera ser algo asi como “li-
mador de estaquillas” “martillador de costuras” “quitahormas”) sino
por su pertenencia a esta sistema de ultra divisién del trabajo, como
obreros de la rueda. Han quedado unificados por la comun estrechez
y simplicidad de la tarea que realizan. Fuera del sistema de rueda, los
trabajadores desarrollaban, generalmente a domicilio, algun grupo de
tareas, (cortadores, zapateros, aparadores, trabajadores de fondo). A
pesar de conservar mds saberes y realizar una gama de tareas un poco
mas amplia que los obreros de la rueda, ellos también son obreros
parciales, pues tampoco manejan el conjunto del antiguo oficio, que
ha quedado dividido en estas especialidades. Los datos de Patroni,
muestran que los trabajadores del calzado podian dividirse, a grandes
rasgos, en dos grupos: los obreros de la rueda que realizaban un tra-
bajo fragmentado al extremo y los trabajadores que desempefan un
sub-oficio, que desarrollan sélo una porcion menor de lo que antes
era el oficio del zapatero, aunque bastante mayor a las asignadas a los
que trabajan en rueda. De todas formas, ambos grupos pertenecen al
orden de los trabajadores manufactureros, los obreros parciales. Es
por esto que afirmamos que segun las cifras de Patroni, practicamente

la totalidad de los obreros del calzado son manufactureros'.

Timidos avances de la manufactura moderna

El sistema de rueda representa, dentro de la industria del calzado,
el punto m4s alto del desarrollo de la manufactura en su forma clésica.
Pero en este periodo vemos progresar también a las manufacturas mo-
dernas, las cuales, constituian una rareza en el periodo anterior.

YEntre los obreros especializados y los de la rueda sélo media una diferencia de grado:
ambos son producto del régimen de trabajo manufacturero que, en el caso de la rue-
da, ha adquirido mayor profundidad. Es evidente que también gana progresivamente
extension: en 1901, el numero total de empleados en el gremio segiin estimaciones
de La Prensa es de 14.500. De ellos, 4.500 trabajaban en rueda, lo que representa un
porcentaje un poco mayor del que surge de las cifras de Patroni para 1897.
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Los censos corroboran el rol secundario que durante esta etapa
ocupa la maquinaria, en tanto la energia empleada en la industria es
significativamente baja comparada con otras industrias: 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 se
mantiene en niveles bajos, representando sélo 342 HP. Por su parte,
Dimas Helguera calcula la cantidad de motores a vapor y gas instala-
dos 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. Como ya hemos senalado, la seccion don-
de mis rapido se generaliza la maquinaria es el aparado. La cita de La
Prensa de este mismo capitulo indicaria que para 1901 éste ya es meca-
nico. Al hablar del aparado y el trabajo a domicilio profundizaremos
este tema.

Divide y ahorrards: el principio de Babbage

Como las diferentes operaciones que conforman el proceso de tra-
bajo no requieren todas la misma fuerza y pericia, al dividirlas, mds
alla del aumento de la productividad que esto genera (que no es otra
cosa que un incremento de la fuerza productiva del trabajo social, es
decir, se produce mas en igual tiempo de trabajo) es posible pagar a
cada obrero por la calificacién exacta que requiere su tarea parcial. A
esto se lo conoce como principio de Babbage, en tanto él fue el prime-
ro en estudiar esta consecuencia de la division del trabajo. Al remune-
rar a cada fuerza de trabajo por la calificacidon exacta que su operacién
parcial requiere y evitar, simultineamente, 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 masa salarial total.

Por ejemplo, supongamos que un taller no ha dividido el trabajo.
Emplea tres oficiales zapateros y cada uno de ellos hace el trabajo inte-
gro. Estos individuos deben tener habilidad y precision para el corte,

nado su perfeccion y poderio. Apuntes para nuestra historia industrial”, en LIAC, n°
70, diciembre de 1922, p. 34.
BHelguera, Dimas: op. cit., pp. 16y 19.
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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 sim-
ples y que requieren menor calificacion es la de aparado, por ello este
es el trabajo mas barato. Ya vimos como tempranamente se desglosd
esta actividad, lo cual permitié a los capitalistas reducir la suma de
salarios totales abonados. Al describir la miseria en la que se sumia
el gremio, Adridn Patroni presta especial atencion a este grupo, por
ser el que menores ingresos percibia. Ademas, mis alla de los salarios
nominales, Patroni refiere a los factores que concurrian a reducir ain
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 mas numerosos, Patroni, calculaba alrededor de
4.000 aparadores entre hombres y mujeres?.

Cuadro n° 1: Tarifas del trabajo a domicilio pagadas por las fébricas a las aparadoras

Clase de calzado |Precio por Observaciones
dO(‘Pl’la
Hombre | Sra. |Ninas|Criatura
Botin elastico $3 $2,5 1 {Docenas de pares
producidos por dia
“” inglés $2,50 $1,5 1 {De sra.1.5, de hombre 1
“ Pafio $3 $1,5 P {De sra. 2, de hombre 1.5
Zapato inglés 1 $11 1 {De sra. 2, de hombre 1
Regata $1,10 $1 1 {De sra. 3
Cabretilla finos $5,50  $7 1 1 3
Botin a la Crimea {1 %0,7 $0,6 $0,50 0,5
Vulgares $2 4 4 {De sra. 3, infantil 3.5
Zapatillas ribeteadas $1,20 $1,2 1 {De hombre 1
Zapato prunela $1,20 $1,2 1 1 3
“prunela y charol $1,50a2 1 1
Botin inglés varon $2 1 1 2

Fuente: Patroni, op. cit, p. 155.

Patroni nos ofrece ademas datos sobre los salarios de los obreros
que se ocupaban en terminar los zapatos, por el tipo de trabajo que

%Patroni, op. cit, p. 156.
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dos. Uno armaria las punteras y otro el enfranque y clavaria las pestafias. {Esa
division del trabajo —por su propia especializacion en el obrero- le produciria
una mayor cantidad, y el precio lo habia estipulado en 20 centavos al prime-
roy 15 al segundo. De esa manera lo que antes le costaba 80 y 90 centavos,
ahora le costaria 35 solamente, rebajando asi en 45 y 55 centavos el par. El
calculo capitalista no estaba mal, si ¢l no supusiera en quienes lo efectuaban
un grado excesivo de cretinismo.

Los obreros, mas inteligentes por cierto, y consultando sus intereses, re-
chazaron el procedimiento; y al no ser atendidos por los patrones se levan-
taron en huelga. Esta se mantuvo en pie por una semana, al cabo de la que
se llegd a un acuerdo que, si no es un triunfo definitivo de la razén obrera
ha limitado la sordida explotacion urdida por los burgueses mencionados.
El acuerda a éstos una rebaja de 20 centavos por cada par, estipulada en la
siguiente forma: por armar las puntas 45 centavos el par y los enfranques y
clavar las pestaias, 25 centavos. Los obreros, en forma de ensayo, aceptaron
la rebaja que representa a los capitalistas una excelente ganancia. Pero, a estar
a los informes que tenemos, esta situacion 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 conflicto se produzca,

tratando los obreros de restablecer los precios anteriores”%.

Como vemos, merced al desdoblamiento de estas tareas, los em-
presarios no sélo 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 la tarea, los dos operarios ocupados ganaban en total sélo
35 centavos: ni la mitad de lo que antes cobraba uno de ellos. La huel-
ga llevada a cabo por los trabajadores resulté exitosa y se elevaron los
salarios, de tal forma que entre los dos operarios alcanzaron a ganar
65 centavos; salario que, de todas formas, continta siendo menor en
un 18 a un 27 por ciento® que el que cobraba anteriormente un solo
operario. Finalmente, se acepto el principio de Babbage. Si bien los
obreros lograron imponer tarifas mas altas que las que los empresarios
pretendian pagar, este aumento no llega a compensar la caida salarial
que el principio de Babbage impulsaba.

La division del trabajo crea una jerarquia de las fuerzas de trabajo,
a la que corresponde una jerarquia salarial. En el ejemplo anterior, el

#La Accién Obrera, ano X, n° 343, 1 de agosto de 1914.
»Las dos cifras de porcentaje corresponden a las dos tarifas salariales diferentes (80 y
90 centavos) que figuran para la situacion inicial.
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fuerza para amartillar y emplantillar el calzado y asi sucesivamente;
ademas de haber transitado un largo periodo de aprendizaje como
para ejecutar todo el proceso con maestria. A cada una de estas perso-
nas por confeccionar un par de botines en forma completa se les paga
20$. El total de los tres da 60 $. En cambio, si se divide el 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 el calzado. Aun
si no hubiera un aumento de productividad, lo cual es falso, el em-
presario ahorraria salarios: inicialmente el capitalista debia pagar 60$
para obtener tres jornadas de trabajo; en el segundo caso, division del
trabajo mediante, el capitalista sélo debe abonar por ellas 38$. Gran
economia, y ain no hemos calculado los beneficios de la productivi-
dad incrementada que el patrén confiscara para si.

Los trabajadores conocian bien el modo de operar y las consecuen-
cias del principio de Babbage y, en distintas ocasiones, intentaron
combatir la disminucion de salarios que el funcionamiento de esta ley
econdmica propia del capitalismo generaba. Esto es lo que nos mues-
tra, por ejemplo, la resefia del conflicto iniciado en la casa Bermolen,
publicada en las paginas del periddico La Accién Obrera, drgano de la
corriente sindicalista revolucionaria.

“Huelga en un 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 el precio de la mano de obra. Su tendencia es siempre
la de pagar lo menos posible y sacar la mayor ganancia. Cuando en el mer-
cado del consumo su mercancia es solicitada, los precios suben de manera
prodigiosa y cuando en la elaboracién de su producto la mano de obra abun-
da, su tendencia es disminuir el precio de ésta a su expresion mds irrisoria.
Siempre la mayor ganancia constituye su tnica aspiracion. Este es el caso que
se ha planteado en el taller de calzado de la calle Humberto I 1136, cuyos
duefos son los hermanos Bermolen. Estos seiiores, aprovechando la crisis
actual y la abundancia de brazos que existe en este gremio como en todos los
otros, habian ideado una 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 él solo las punteras, en-
franque y pestafas era de 80 y 90 centavos el par. Un buen dia, creyendo tal
vez que un oficial percibia demasiado al fin del dia, buscé la forma de dismi-
nuir el precio, pero de una manera que creia no iba a encontrar resistencia en
sus obreros. El sistema elegido fue que en lugar de que un solo oficial armara
los enfranques, pestafias y punteras, ese mismo trabajo fuera hecho entre
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detalla se refiere a la tareas de unién de la 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 ma-
quina), 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.

Cuadro n° 2: Tarifas pagadas por las
fabricas por plantillado, estaquillado y atornillado

Ne de obreros | Tipo de trabajo | Precio por par | Cantidad de pares que
se realizan por dia

2 Cosidoamano |De $3a3,50  [Un par

3 Cosido a maquina |[$1,50 Dos pares

2 Trabajo en madera | $1,20 De dos a tres pares

3 Id. En bronce  |$0,90 Tres pares

50 Trabajos a Luis XV |$5,50 Un par, aunque hay
algunos que consiguen
hacer 2

Fuente: Patroni: op. cit. p.156.

Por ultimo, encontramos a los cortadores quienes se ocupaban de
una de las operaciones mas delicadas de la cual depende el buen apro-
vechamiento de una materia prima costosa como el cuero. Habiamos
mostrado como ésta fue una de las primeras tareas en separarse del
resto. Ya aludimos a la necesidad de supervisién, como una de las cau-
sas de este cambio, pero el principio de Babbage puede considerarse
otro de sus motivos. Si se paga a alguien capacitado, no conviene que
pierda tiempo realizando las actividades sencillas que un peén o una
persona medianamente entrenada pueda hacer. La tarea de corte en
esta etapa es centralmente manual y por mucho tiempo seguira siendo
fundamentalmente asi. Por esto los cortadores seran una de las cate-
gorias mejores pagas. Segiin Patroni los cortadores eran alrededor de
mil y cobraban salarios relativamente mas altos. Ademas, es el unico
sector dentro del gremio en el cual Patroni no menciona el trabajo a
destajo?.

El empleo de mano de obra infantil y femenina, trabajo menos ca-

Patroni, op. cit., p. 157.

92

que luego se entregaba a los trabajadores a domicilio para que arma-
ran las piezas que luego volvian al taller para su terminacion.

Sabato y Romero rozan, sin llegar a adentrarse en ¢l, 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 reali-
dad sufre una serie de transformaciones que acompaian 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, desarrollindose la gran industria en el sector,
el trabajo a domicilio va a sufrir la competencia 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 la cual se le
da el nombre de trabajo en rueda, puede trasladarse al trabajo a domi-
cilio, y de hecho asi se hace. Es muy ilustrativo que el intermediario
que lleva el trabajo a los obreros a domicilio fuera conocido como rue-
dero. Del mismo modo, al conjunto de trabajadores que se repartian
los distintos pasos de la fabricacion del calzado organizados por este
intermediario, se los denominaba a su vez, “ruedas externas”'.

El trabajador a domicilio era duefio de algunos de los medios de
produccién. Esto no era extrafio en tanto incluso en los talleres era
comun que los obreros poseyeran sus propias herramientas®. Sin em-
bargo, ademsds de éstas el obrero a domicilio debia costear el gasto

31La concentracion del trabajo en los talleres con el fin de eliminar el trabajo a do-
micilio y la intermediacion del ruedero fue uno de los principales y mas constantes
reclamos del gremio. Se consideraba, ademas, que su solucién contribuiria afianzar
la organizacion sindical. En multiples ocasiones las crénicas de las huelgas aparecidas
en periddicos sindicales o en publicaciones anarquistas y socialistas aluden a este
problema. Citamos algunas de estas referencias: El Obrero del Calzado, n° 32, mayo de
1930; idem, n° 34 septiembre de 1932; La Organizacién Obrera, n° 76, abril de 1919;
idem, n° 101, 11 de octubre de 1919; Tribuna Proletaria, 16 de septiembre de 1919;
idem, n° 76, abril de 1919; LV, 29 de octubre de 1929; idem, 7 de mayo de 1930; LP,
29 de junio de 1928; idem, 7 de julio de 1928; idem, 11 de julio de 1928; idem, 4 de
septiembre de 1930.

32Esto fue motivo posterior de quejas: los obreros reclamaron tanto en la industria del
calzado como en otras ramas que el patrén proveyera de estas herramientas. Ver La

Protesta, 2/4/1932
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pectos también son desarrollados por Nari®,quien nos muestra cémo
confluian estas contradicciones en los juicios contemporaneos sobre
el trabajo a domicilio. Si el trabajo femenino era visto como antinatu-
ral y se temia que produjera una 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 contribuyo a la femenizacion del trabajo a domicilio, pues
éste no requeria que la mujer saliera de su 4mbito “natural”, la es-
tructura familiar, fuera ésta propia o ajena. Esto se contraponia con
el trabajo en la fabrica, en donde la degeneracion no era solo fisica
sino moral, y estaba relacionada con el contacto con los gremios y
la participacion en movimientos huelguisticos. El trabajo a domicilio
tenia como ventaja (para la burguesia), ademads de alejar a la mujer de
la influencia “moralmente corrosiva” de las organizaciones sindicales,
permitir el desempefo de las actividades domésticas como el cuidado
de los nifios.

Manufactura, trabajo a domicilio y trabajo femenino

Ya hemos visto como una de las formas por las que la manufactura
comienza a desarrollarse es la division de tareas dentro del trabajo
a domicilio: una primer tarea tiene lugar en el taller (el corte), pero
la mayor parte del trabajo es realizada por obreros en sus domicilios
(mientras unos aparan el corte, otros hacen el calzado); finalmente,
algunas tareas del acabado se realizaban dentro del taller.

Este esquema ha sido sefalado por Sabato y Romero® quienes,
preocupados por la conformacion del mercado de trabajo en la Ar-
gentina, intentan diferenciar a los artesanos independientes de los
trabajadores a domicilio asalariados de tiempos posteriores. Para ca-
racterizar a estos tltimos 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 comun que en el taller que
disponia de algunas méquinas, se cortara y preparara la materia prima

¥Nari, Marcela: “El feminismo frente a la cuestion de la mujer en las primeras déca-
das de siglo XX” en Suriano, (comp.): La cuestién social en la Argentina. 1870 — 1943,
La Colmena, Bs. As., 2000.

3Sabato, Hilda y Luis Alberto Romero: “Artesanos, oficiales, operarios: trabajo califi-
cado en Buenos Aires, 1854- 1887, en Armus, (comp.), op. cit.
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lificado, se vincula con la logica del principio de Babbage. Al descom-
poner el proceso de trabajo en las distintas operaciones parciales que
lo forman quedan algunas simples que requieren muy baja calificacién
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 con-
feccionar calzado fino, por falta de ese trabajo debe emplearse en la
rueda donde le pagan 2$ diarios, mientras que la remuneracion 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 a
la produccién la fuerza de trabajo de mujeres y menores.

No es que el trabajo infantil y femenino no existiera antes del de-
sarrollo de la manufactura, pero ella concurre por un lado a tornarlo
visible y, por otra parte, a ampliarlo a una escala desconocida ante-
riormente. Es el capitalista quien contrata fuerza de trabajo masculina
o femenina, adulta o infantil segin le convenga. En cambio, ante-
riormente, este tipo de trabajo quedaba en la oscuridad del ambito
doméstico. Era el jefe de hogar quien se relacionaba con el taller, sélo
a él se le comisionaba el 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 burguesia y de los reformistas sociales. 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 a diluirlo, disiparlo.

Investigadores provenientes del campo de los estudios de géne-
ro abordan este problema. Es el caso de Maria del Carmen Feijoo,?
quien analiza la situacion de las trabajadoras portefias de principios
de siglo. En su articulo sefiala las dificultades de estimar con certeza el
numero de mujeres obreras, sobre todo en el caso de aquellas que tra-
bajaban 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 as-

BFeijod, Maria del Carmen: “Las trabajadoras porteias de principios de siglo”, en
Armus, Diego (comp.): Mundo urbano y cultura popular. Estudios de Historia Social Argen-
tina. Sudamericana, Bs. As.,1990.
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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 quejas, al igual que las rebajas frecuentes y
arbitrarias que contribuian también al descenso de los salarios: “otras
mds exigentes, aun quieren los zapatos cosidos con seda”.

Este hecho va a ser uno de los motivos mas 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 ave-
riguar el costo de los materiales necesarios para realizar el trabajo, a fin
de medir su incidencia en el salario. Este era un problema compartido
por las obreras de la confeccion, el otro gran rubro que, junto con el
calzado, empleaba numerosos trabajadores a domicilio. En segundo
lugar y mas importante aun, encontramos que los aparadores tienen
sus maquinas de coser. En la cita que sigue, Patroni habla del aparado
de calzado de pafio, el cual inicialmente era preferido, a pesar de su es-
tacionalidad, por ser el mejor pago, pero en el momento del informe
las tarifas se habian visto reducidas de 3% a 1, 50 $ la docena.

“Esta clase de trabajo se hace solo a la aproximacion del invierno, dura
dos a tres meses; pero ahora no es tan deseado 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 a5 $ por dia, descontando de esto los gastos de cola, hilo, agujas, etc,, que-
dando, por consiguiente, reducido el jornal a $2 méds o menos con la rebaja
sufrida, actualmente ganan la mitad y esto solo, las que pueden, a fuerza de
sacrificios, proporcionarse una maquina, pues las que trabajan a jornal en las
fabricas, ganan de 16 a 18$% mensuales. Otras clases de calzado ordinario son
peor pagados proporcionalmente a la calidad™*.

Esta cita es sumamente interesante. Por un lado porque nos ofrece
una confirmacién mas temprana del uso de maquinas de coser para
realizar las tareas de aparado. Ya habiamos encontrado una mencién
a ellas en la cita de La Prensa sobre el trabajo a rueda (aunque ésta es
4 aios posterior). En segundo lugar, mientras que La Prensa refiere al
trabajo en rueda que se hace en las fabricas, Patroni habla del trabajo a
domicilio. En principio no cualquiera podia tener su propia miquina,
habia quienes por carecer de ella, debian resignarse a trabajar dentro

33Patroni, op. cit., p. 156.
3Patroni, op. cit., p. 154.
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equivalencia se toma en cuenta el trabajo socialmente necesario, o sea
trabajo de cualidad social media, a esto llamabamos anteriormente
trabajo ‘normal’.

Queda claro entonces cudl es el beneficio que este sistema pre-
senta desde el punto de vista del capitalista: le permite obtener por
su dinero trabajo de naturaleza media, trabajo socialmente necesario
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?

Una vez establecida la tarifa del trabajo a destajo es interés del
obrero aumentar la intensidad y la extensién de la jornada de trabajo.
Asi, en principio, el trabajo a destajo favorece de este modo un au-
mento de los salarios individuales por sobre la media del conjunto;
pero, y aqui estd el problema a explicar, en la medida que esto ocu-
rre, tiende también a reducir los valores medios de todos los salarios.
Marx explica cémo sucede: 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 el 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 16gica del fendomeno
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 tltimas 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
contribuy¢ a definir una moral de la autodisciplina. Segtn 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 solo una de las facetas
del fendmeno que estudia y en ese sentido realiza un analisis 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 tenden-

#IFalcon, Ricardo: El mundo del trabajo urbano (1890 -1914), CEAL, Bs. As., 1987.
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Debemos aclarar que si bien la cita tomada del texto de Patroni de
1897 parece indicar que las aparadoras a domicilio se encontraban en
una situacion mejor que aquellas que trabajaban en los talleres, luego

esta relacion se invertira®S.

El pago a destajo, sus vinculos con
la manufactura y con el trabajo a domicilio

Las formas salariales, a nuestro juicio, no constituyen una compe-
tencia natural de los estudios sobre procesos de trabajo®, sin embargo
aqui tratamos una de ellas, dado su importante desarrollo durante el
periodo manufacturero y su incidencia en la intensificacion del tra-
bajo. De este modo nos preguntamos: ;qué es el 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 trabajan a destajo
tienden a disminuir con el tiempo? Y, por dltimo ;preferian los obre-
ros este sistema a los jornales fijos! En principio conviene comenzar
por aclarar que el salario a destajo no es otra cosa que una forma trans-
mutada del jornal estipulado por tiempo: “En el salario por tiempo
el trabajo se mide por su duraciéon directa; en el pago a destajo, por
la cantidad de productos en que se condensa el trabajo durante un
tiempo determinado”*.

Pero este sistema de pago lleva implicitas ciertas caracteristicas muy
favorables al capital. Al basarse en un calculo de la produccién “nor-
mal” para un determinado tiempo, convierte a la calidad e intensidad
del trabajo en variables controladas por la misma forma salarial. Por
esto, este mecanismo de pago le ahorra al capital gastos de supervision
y por la misma causa resulta sumamente util en el trabajo a domicilio:
en este caso la forma de pago conlleva un control del ritmo vy la cali-
dad del trabajo imposibles de alcanzar por otros medios en el hogar
del obrero. Decir que al traducir el 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

Ver capitulo V.

¥Hacemos esta aclaracion ya que muchos autores que pretenden estudiar los procesos
de trabajo, en realidad analizan cambios en las formas salariales o aspectos juridicos
relacionados con normas de contratacion.

“Marx, K.: El capital, op. cit., p. 673.
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de las fabricas y ganar por ende un sueldo significativamente menor,
segun el texto de Patroni ya citado. Este es un punto importante por-
que 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 miquinas donde trabajan otras personas.
Es un dato conocido la existencia de pequefios talleres en piezas de
conventillo donde trabajaban hacinadas en ese pequeiio espacio varias
mujeres en las maquinas de coser. Helguera Dimas menciona la exis-
tencia de pequenos 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 investigacion®.

Suponemos que estos talleres debian realizar tareas de aparado. El
censo municipal de 1904 especificamente discrimina los talleres de
aparado y corte de las fabricas de calzado. Estos talleres sumaban ese
afio once establecimientos y empleaban cincuenta y siete obreros. Po-
demos suponer que su niimero era mayor en tanto que el escaso tama-
Ao 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 difusién 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 facilito la importacion de estas
maquinas a través de consignatarios y que mas tarde, en 1904, estable-
cia 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. Quienes se empleaban por
cuenta propia podian comprar el material a los almacenes de suelas.
Por eso, Dimas Helguera, refiriéndose a los treinta almacenes de suela
que habia contabilizado, comenta:

“Aunque una parte de estos almacenes deberian figurar como estableci-
mientos comerciales, los hemos englobado en la seccion industrias porque
en muchos de ellos se corta y prepara material pronto para elaborarse por los

f. . 1 b . . »37
oficiales que trabajan por cuenta propia en sus casas .

»Helguera, Dimas, op. cit., p. 3.
%Ugarteche, op. cit., p. 397.
Helguera, Dimas, op. cit., p. 3.
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cia: por una parte concurre a aumentar los salarios individuales sobre
el promedio y, por otra, a reducir simultdineamente ese promedio. Es
este ultimo cariz el que Falcon ignora.

En segundo lugar, podemos aceptar la existencia hasta inicios de
la década del noventa de una cultura del trabajo signada por la auto-
disciplina, pero mis tarde esto se modifica debido a los cambios en
la organizacién del trabajo, el 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 la industria del
calzado ocurre a partir de 1890) se amplia el 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 mo-
derna, o sea cuando la division del trabajo comenzaba a complemen-
tarse con maquinas:

“En la actualidad constituye también una preocupacién constante de la
clase trabajadora ocupada en esta industria, la jornada a destajo, la que si
bien aparentemente es de resultados mejores para algunos obreros que dota-
dos de una constitucion fisica mas fuerte pueden sacar salarios mas altos, es
abrumadora para la mayoria de los que no la tienen, especialmente, para los
obreros que trabajan en la llamada rueda, sea ella compuesta de obreros que
trabajan solo a mano, sea que lo hagan en combinacién con la maquina. A es-
tas desventajas se agrega la otra, de que todos y cada uno de los obreros viven
en continta desconfianza uno del otro, por temor de que al recibir el trabajo
hecho por el cortador, halla material con fallas que se noten al hacer el suyo
el aparador, y asi sucesivamente, de manera que, esa continua vigilancia diso-
cia en vez de unir a los obreros de una misma fibrica. 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 y cada uno de los obreros™*.

Las multas que acompafaban el trabajo a destajo constituian una
forma de control de calidad muy efectiva desde el punto de vista pa-

“Marx, K: El Capital, op. cit.,p. 678.
$BDNT, n° 15, diciembre de 1910, p. 812.
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organizada por el taller se suma la que el mismo obrero domiciliario
implementa en su casa con los miembros de su familia o con trabaja-
dores subcontratados a tal fin*.

#No puedo dejar de aludir aqui a otro recuerdo personal: mi abuelo era sastre, ejercio
su oficio en distintos talleres e incluso intentd, bajo el peronismo, tener el suyo pro-
pio. Sin embargo, desde que yo recuerdo trabajaba para James Smart. Alli, se ocupaba
de realizar a los sacos modificaciones para adecuarlos a la talla del cliente. Todas las
semanas llegaban y salian pilas de sacos. Mi abuela, costurera de oficio, trabajaba a la
par, aunque esto nunca fue visualizado por la familia. Los chicos cortaban costuras o
deshilvanaban. Para los chicos habia toda una escala establecida por estas pequefas
tareas. Recuerdo haber ganado mis primeras monedas en épocas de jardin de infantes
quitando, uno tras otro, esos serpenteantes hilos blancos.
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tronal. La queja sobre la ausencia de un capataz que resolviera me-
jor estas cuestiones nos muestra como el sistema de pago a destajo,
complementado por la institucién de las multas permitia un control
eficaz, a la vez que ahorraba al capital mayores gastos en personal de
supervision.

Anteriormente comentamos una huelga contra una mayor divi-
sion del trabajo y la reduccion salarial que ella traia aparejada. Pero
cabe comentar que, una vez fijada la tarifa, los mismos trabajadores
por la logica del pago a destajo que los empuja a buscar una mayor
produccién, pueden pedir un incremento de la divisién del trabajo.
Naturalmente, esto siempre y cuando no afecte a sus salarios. Asi en-
contramos que en la fabrica Rodriguez, Braceras y Cia., durante una
huelga, los obreros, ademas de un aumento salarial, solicitan que se
encargue a un peén el traslado de los botines para puntear**. Los tra-
bajadores por un lado piden un aumento en la tarifa que reciben vy,
por otra parte, encargar a peones las tareas auxiliares que les hacen
perder tiempo, para poder producir y ganar mas. Es sintomatico que
también exijan que no haya demoras en la entrega de tareas®.

Algo similar ocurre en el trabajo a domicilio. Dada la tarifa, el
obrero domiciliario no sélo se ve compelido a trabajar mas rapido
y durante mas horas, sino que puede encontrar otros métodos para
aumentar la produccién. Puede incrementar la productividad merced
a una division del trabajo entre los miembros de la familia a quienes
también ocupa en la tarea. El resultado es que a la division del trabajo

#LV, 12/1/1918.

# Esta misma logica del trabajo a destajo orienta a demandas de muy diverso tipo.
En el BDNT se informa que el primer trimestre de 1928 1000 tejedores iniciaron una
huelga donde la principal demanda era cambiar el hilo con el que se trabajaba. Igno-
raba el sentido de este reclamo hasta hablar con mi abuela quien fue obrera textil en
los afios treinta. Ella trabajaba controlando una serie de bovinas de hilo encadenadas.
Cuando una se completaba, debia retirarla y agregar otra vacia. Le pagaban a destajo
por bovina. Si el hilo se cortaba, la médquina se detenia hasta que ella lo atara. Si esto
sucedia muy seguido, perdia tiempo, hacia menos bovinas y su salario quedaba redu-
cido. Por eso, segin me contd, muchas veces debieron protestar cuando en la fabrica
usaban hilo de mala calidad, demasiado delgado y quebradizo. Otro ejemplo que me
viene a la mente, es la novela Germinal y su representacion en cine. Alli los mineros
en huelga dirigidos por Gerard Depardieu, se quejan de que al cobrar a destajo por el
mineral extraido, la colocacion de vigas es una pérdida de tiempo y dinero para ellos,
por lo que ponian las menos posibles, a costa de su propia seguridad. Para evitar esto
piden que se les pague extra por la colocacion de las vigas.



[.a manufactura se moderniza

(1903-1920)

104

de desbravadores, asi como un amplio surtido de hierros para enfran-
ques 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 es uno de los requisitos mas importantes para el desa-
rrollo de la gran industria, en tanto la maquina como combinacion de
herramientas, exige que éstas ya hayan sido adaptadas y perfecciona-
das en funcion de las diversas tareas a que cada una es destinada. Para
completar la vision de este proceso debemos situarnos en un nivel mds
general: la manufactura crea las condiciones para el surgimiento de la
gran industria a través de uno de sus mayores logros, la produccién
de miquinas mediante la divisién del trabajo. La industria argentina
se aparta en este sentido del modelo clasico, en tanto, el desarrollo
desigual y combinado' permite la introduccion de maquinarias creadas
por la gran industria extranjera (aunque veremos que mds tarde éstas
seran producidas también en el ambito local). Es posible apreciar en
la industria del calzado argentina, con las salvedades ya enunciadas, la
forma en que la division manufacturera del trabajo prepara el desarro-
llo de la mecanizacién. De hecho, en este caso, la continuidad entre
ambas resulta particularmente evidente: las tareas parciales ejecuta-
bles manualmente que componian el sistema de rueda pasan pronto a
ser tareas parciales realizadas por maquinas. Ya habiamos visto como,
desde muy temprano, se habia introducido la maquina de coser para
realizar las tareas de aparado. Posteriormente se suman otras maqui-
nas que realizan algunas de las operaciones de la rueda. Por un tiem-
po, esta conexion entre el sistema basado en la division del trabajo y
el posterior, ya mecanizado, aparece reflejada en las denominaciones:
la continuidad entre uno y otro se manifiesta en que al nuevo sistema,
que es ya una division de tareas entre maquinas, se lo sigue llamando
rueda.

'Un analisis de la ley 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. Este problema conduce a una discusion mayor en torno a las relaciones de la
economia nacional y la mundial, pero, como lo explicamos anteriormente, no ahon-
damos en ¢l, en tanto su discernimiento depende de consideraciones que exceden las
planteadas en esta obra y por otra parte, no modifica las conclusiones que se derivan
de la base empirica de nuestra investigacion.



De la rueda humana a la rueda de mdquinas

La division de tareas propia de la manufactura contribuye a fa-
cilitar su mecanizacion posterior. De esta forma, ya encontramos el
germen a partir del cual se desarrolla el régimen de gran industria que,
sin embargo, como ya hemos explicado, 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 especiali-
zan; sobre sus herramientas se verifica el mismo proceso. Un martillo
o una pinza, antes utilizado para una multitud de tareas, cuando es
empleado en forma permanente para la misma operacién, termina
por adaptarse a ella. Por esto, durante el periodo manufacturero, el
numero y la variedad de las herramientas crecen a un ritmo acelera-
do. La industria del calzado no escapa a esta tendencia: para fabricar
zapatos existe un martillo de batir, otro de asentar y atin otro distinto
para clavar que, a la vez, es diferente del martillo de tapicero. Apare-
cen distintos modelos de leznas, adaptadas a los diferentes tipos de
costuras; se emplean numerosos modelos de asentadores, varias clases
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“Cada una de esas maquinas hace una operacién determinada y el con-
junto 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, puede y debe ser con-
cluido entre doce y quince minutos, contando desde que se corto el cuero y
la suela que lo han de constituir™.

Sin embargo, a pesar de esta continuidad entre uno y otro, a medi-
da que el nuevo sistema se desarrolla, se manifiesta como esencialmen-
te distinto a su predecesor. Por eso se genera una competencia entre
ambos, donde el sistema basado en el trabajo manual estd destinado
a perder. A esta pugna hace referencia Pablo Storni en el Boletin del
Departamento Nacional del Trabajo.

“Aun existe, en algunas de las fabricas, el sistema llamado rueda, el que
consiste en un grupo de obreros, cuyo ntimero varia, colocados de manera
que, cada uno de ellos va haciendo, una parte determinada del botin, y todos
juntos, hacen también, en 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 ellas una de las operaciones complementarias, es lo que constitu-
ye el sistema llamado rueda, el que, segtin se me ha dicho, pronto desaparece-

rd del todo, para dar paso a la maquina que lo sustituira™.

Si bien la division del trabajo favorece su posterior mecanizacién
y, en ese sentido, hay una continuidad de un sistema a otro, a la vez
opera una revolucién que transforma los cimientos sobre los que des-
cansaba el régimen manufacturero. La division del trabajo descompo-
ne el proceso productivo en sus distintas etapas; especializa al obrero
junto con sus herramientas, que luego pueden pasar a formar parte de
méquinas que realizan la tarea parcial antes ejecutada por el obrero.
Pero la gran industria no aparece de la noche a la mafiana ni se coloca
frente a la manufactura con su forma definida, sino que una marafa
de formas transicionales ocupa el lugar de ese pasaje. A dichas formas
transicionales, donde la maquinaria empieza a ganar terreno, pero
atin no ha conformado un sistema de maquinas, las incluimos dentro
de la categoria de manufactura moderna.

Elegimos el afio 1903 para sefialar el inicio del predominio de la

2BDNT, ne 15, 31 de diciembre de 1910, p. 806.
3 “Informe sobre las condiciones de trabajo en la ciudad de Buenos Aires”, en BDNT,

ne 15, diciembre de 1910.
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Distintos testimonios aluden al “servicio” que esta empresa prestd
a la industria argentina del calzado. Los comentaristas aseveran que
la firma ofrecid, en todo momento, los ultimos disefios existentes, a
la vez que mantuvo un stock completo de repuestos. No menos de-
cisivos han de haber resultado el asesoramiento y el servicio técnico
a sus clientes que mantuvo siempre la USMCO. Inicialmente esta
empresa compitié con las firmas europeas, sobre todo las francesas,
que habian hecho en forma previa negocios en este mercado. Pronto
se comprobo la superioridad de las maquinas norteamericanas que
tenian una productividad mayor y que ademds 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 USMCQO, por lo que
éstos debian encargarse a Europa y su arribo demoraba por lo menos
cinco semanas’.

Diez afios mas tarde el predominio de la maquinaria norteame-
ricana se habia consolidado, pero la USMCO mantenia su politica
de proveer el mercado argentino con las tltimas novedades en mate-
ria de maquinaria, a la vez que continuaba brindado asesoramiento
y comercializando los repuestos que los fabricantes pudieran llegar a
necesitar.

“Es evidente para toda persona que esta familiarizada con los procesos de
fabricacion del calzado en Estados Unidos que la industria argentina ha sido
fuertemente influenciada por las ideas americanas y que muchos métodos y
soluciones tipicamente americanos han sido adoptados en la industria argen-
tina. Esto es especialmente cierto en las fabricas cuya produccién se asemeja
mas en su apariencia al calzado americano. No hay duda de que éste es un
resultado natural del sistema de instalacion y capacitacion implementado
por la United Shoe Machinery Co, puesto que los fabricantes locales sin
excepcion han aprendido de los gerentes y mecdnicos de la compafiia norte-
americana la mayor parte de lo que saben sobre la fabricacion de calzado por
medio del uso de maquinaria a fuerza motriz. Cada mejora en una miquina
en particular y cada nuevo modelo que estd disponible para los fabricantes
norteamericanos puede ser adquirido en las fabricas de Buenos Aires unas

pocas semanas después de su primera aparicion en los Estados Unidos” .

del treinta y el memorandun que la Camara de la Industria del Calzado envia a la
USMCO en este contexto.

" Butman, Arthur: “Shoe and leather trade in Argentina, Chile, Pertt and Uruguay”
en Special Agents Series, n° 37, Washington Goverment Printing Office, 1910, p. 62.

8 Brock, Herman: “Boots, Shoes, Leather and Supplies in Argentina, Uruguay and
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“Poco tiempo después, en el mes de junio del mismo afo se improvisaba
una completa fabrica en el local de la Avenida de Mayo 656, al que la compa-
fifa norteamericana habia trasladado sus escritorios, y en fecha sefalada, con
la presencia de numerosos fabricantes y periodistas, el sefior Bordas hacia
funcionar simultaneamente las 45 maquinas que componian el juego, las
cuales, ante el asombro general, lograban elaborar en sélo 17 minutos un
magnifico par de zapatos. Tan interesante demostracion fue el punto de par-
tida de la evolucion mas formidable que sufriera esta industria, pues hasta
ese entonces el maquinismo sélo habia intervenido como un modo auxiliar

y no primordial del trabajo”™.

Mientras la manufactura mantiene su forma clasica, las maquinas
tienen un rol sélo auxiliar, una funcidn secundaria, tal como lo hemos
explicado en el capitulo anterior. Esta era la situacion 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 solo habia aparecido de “un
modo auxiliar y no primordial al trabajo”. En cambio, en la manufac-
tura moderna, paulatinamente las maquinas adquieren un lugar mds
relevante. No hablamos atn de gran industria porque no se ha confor-
mado un sistema de maquinas y muchas operaciones son todavia efec-
tuadas a mano. Todas las fuentes concuerdan en indicar el arribo de
la USMCO como un punto de inflexién en el sistema de trabajo de la
industria, en la medida en que amplié de un modo radical la cantidad
de mdquinas utilizadas en ella. El sistema de arrendamiento favorecio
una veloz difusion de las méquinas, en tanto permitia adquirirlas sin
invertir capital en su compra. Sin embargo, debemos notar que quien
emprendiese estas reformas debia afrontar inversiones importantes
vinculadas con la ampliacion de los edificios y la infraestructura. El
aumento de la escala de produccion demandaba también mas capital
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 aceleré la difusion de
las maquinas y brind¢ inicialmente varias ventajas a los industriales
locales, aunque, el mismo sistema resultara muy cuestionado en mo-
mentos posteriores®.

° Ugarteche, op. cit., p. 318.
®Ver en el capitulo V las respuestas que los industriales plantean frente a la crisis
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manufactura moderna por que en este afio se instala en el pais una
filial comercial de la USMCO (Unites States Machinery Co), empresa
dedicada a la fabricacién y venta de maquinaria para la industria del
calzado. Desde su arribo, esta firma norteamericana impulsé una ra-
pida mecanizacion del sector, de tal forma que unos afios mis tarde
la revista La industria de cueros y calzado juzgaba de este radical la trans-
formacion ocurrida.

“El maquinismo con criterio sistemdtico, introducido sin ahorrar sacri-
ficios, desde hace varios afos —-decia en septiembre de 1909 La industrias de
cueros y calzado- ha transformado casi radicalmente la fisonomia de nuestra
industria, y en especial modo, la fabricacion del calzado. Las grandes fabricas
ubicadas en Buenos Aires y en las capitales de provincias, ya no emplean
otros sistemas de elaboracion que medios mecanicos, utilizados en idéntica
forma que en Estados Unidos y Europa. Con mejor éxito que en la curtiem-
bre, en virtud de ser mas sencillo el procedimiento, la industria cuenta con
un plantel de obreros expertos que dia a dia va siendo mas numeroso a la vez
que mejor retribuido. Ello ha traido un perfeccionamiento técnico sensible
aun para quienes nada entienden de estas cosas. Lo que antes era privilegio
de una que otra casa que poseia operarios especialistas, hoy es patrimonio
hasta de las tiendas y pulperias de campafa. El producto uniforme, bien
concluido, vistoso, elegante y solido a la vez, puede adquirirse en cualquier
parte y al mismo precio que antes se pagaba el prusiano estaquillado o el
botin de cuero cirado, con un par de kilos de peso a causa del clavado de
bronce escondido”™.

Importacion y produccion local de
maquinaria para la industria del calzado

La USMCO en la Argentina

Al establecerse en la Argentina la USMCO traia como novedad,
un juego completo de maquinas para confeccionar calzado plantilla-
do en forma mecinica, 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
fabrica para que funcionase como modelo publicitario de la compafia
norteamericana.

*Ugarteche, op. cit., p. 328.
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La provisién de un stock de repuestos constituye un servicio cuya
importancia no debe ser subestimado; de hecho, la maquinaria eu-
ropea es desplazada definitivamente por la norteamericana cuando
durante la Primera Guerra Mundial se torna imposible conseguir re-
puestos para la maquinaria de este origen’. El informe preparado en
1914 por el inspector del Departamento Nacional de Trabajo, Miguel
Vidal, confirma la preeminencia de las mdquinas norteamericanos, a
la vez que da algunos detalles sobre la forma de implementacion del
sistema de leasing vigente.

“Las maquinas que actualmente tienen las fabricas, la mayoria son norte-
americanas de las marcas Hunteect- Shoe Machinery Cia of South América,
Goodyear welt y otras: todas estas maquinas las alquilan por 10 afios por ser
esa la condicion que imponen los fabricantes; cada una de ellas tiene un Re-
loj Registro, que marca el nimero de calzado elaborado en las horas de que
funciona, en un talonario estableciendo diariamente la produccion. La Cia
que alquila estas maquinas tiene sus agentes en la Capital y este alquiler lo
cobran por par de calzado que hacen las maquinas en la siguiente forma: por
par de calzado fino 10 centavos, por otros demds inferiores o centavos y por

los chicos 5 centavos” .

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 aflos m4s tarde, en 1917, esta empresa inicia la
fabricacién local de maquinaria, tras haber comenzado con la produc-
cién de repuestos. El caso de la 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 desarrolla en el
pais una serie de industrias auxiliares como la fabricacion de hormas,
tintes, pomadas, colas, etc. Sin embargo, la firma de Schuster repre-
senta en la industria del calzado el punto m4s alto de esta evolucion,

Paraguay”, EE.UU., Departamento de Comercio Exterior: Special Agents Series, n° 177,
Washington Goverment Printing Office, 1919, p. 52.

°Idem, op. cit., pp. 12-13.

°Vidal, M: “Informe estadistico de las 102 fabricas de calzado de la Capital Federal
correspondiente al afio 1914”, en Vidal, M.: Algunos de mis trabajos relacionados con las
industrias nacionales, Sociedad Grafica Argentina, Bs. As., 1916, seccion sin paginar.
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En las fabricas se trabajaba mediante un sistema de lotes, general-
mente 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 éste pasara
al obrero que realizaba la siguiente operacién. Esto extendia el tiempo
de produccion y aumentaba los gastos, en la medida que un mayor
tiempo de produccion implica, para la misma cantidad de piezas fabri-
cadas, un mayor stock de hormas. Ademas, ante algiin inconveniente
con un solo zapato del lote, como una simple rotura, se interrumpia
el ciclo para todo el conjunto hasta que ese par se repusiera. Los lotes
eran transportados en carritos con ruedas. Las fabricas de la época
aparecen en las fotos atestadas de ellos, que ocupan todo el espacio de
trabajo, ya que se empleaban en un elevado numero. Mis tarde, a fin
de reducir costos, se bajé a doce el nimero de pares que componian el
lote, y se comercializaron carros preparados a tal fin. 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”".

Dijimos que el proceso de mecanizaciéon avanza rapidamente, esto
puede constatarse en la descripcién completa del proceso de trabajo
que ofrecemos en el apéndice. De hecho, hacia finales de la década del
veinte solo el trabajo manual en la seccion del corte y la pervivencia
del trabajo a domicilio en el aparado, separan el sistema de trabajo
de la gran industria. La gran mayoria de las operaciones se realizaba
en forma mecdnica y esto traeria importantes consecuencias para los
trabajadores.

Algunas etapas del proceso de produccion merecen ser analizadas
con més detenimiento. El corte del cuero es una de ellas. En la fabri-
ca descripta por Miguel Angel Vidal practicamente no se utilizaban
maquinas en esta tarea. Como dijimos, esta labor constituyé por mu-
cho tiempo un bastién del trabajo calificado. Aun una fibrica 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 contra tapa de su catalogo se indica:

17 Las fabricas de Bata en Checoslovaquia producian hasta 12.000 pares diarios y en-
tregaban cualquier pedido de varios miles de zapatos en un plazo de 8 horas. También
fue uno de los pioneros en emplear cintas transportadoras dentro de sus fabricas
(para mas detalles ver cap. 5). Ver LIAC, n° 142, diciembre de 1928, pp. 38 y 39 y
n°169, marzo de 1931, pp. 54 y 56.
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aviso donde promociona sus productos. Leemos, asi en la Revista del
Centro de Fabricantes del Calzado:

“ ~No pertenecemos a ningin TRUST, todas nuestras maquinas son ven-
didas y no alquiladas. Vale. ;Por qué arrendar lo que puede ser propio? ;Por
qué pagar sumas mensuales cuando puede dejarlas en su bolsillo? ;Por qué pa-

gar indebidamente? El buen comerciante progresa con lo que economiza”'*.

Singer

Las mdquinas de coser empleadas en gran parte de las tareas de
aparado pertenecian mayoritariamente a la marca Singer. Asociada
al mundo de los sastres y las costureras, la importancia de esta firma
en el pais ha sido siempre reconocida. Su influencia en la fabricacién
de calzado tampoco fue desdenable. Ya habiamos hecho referencia a
la temprana aparicién de la maquina de coser, tanto dentro de los ta-
lleres como entre los trabajadores a domicilio; resta aclarar, entonces,
que la gran mayoria de estas maquinas eran provistas por la Singer
Sewing Machine Company". La temprana aparicion de estas maqui-
nas se explica por el trabajo de consignatarios de la empresa que, des-
de 1876, operaron en el pais; mas tarde la empresa montd su propia
sucursal en el pais. La firma importaba una amplia variedad de mode-
los destinados a la fabricacién del calzado que eran adquiridas por las
fabricas, los talleres de aparado e incluso por obreros que trabajaban
en su domicilio',

Los cambios en el trabajo

Como hemos visto, las actividades comerciales de la USMCO fa-
vorecieron una rapida modernizacion del sector en la Argentina, que
ocupard sélo unos pocos aftos en recorrer el camino que la industria
norteamericana habia transitado a 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 dio lugar,
en determinados casos, al uso simultaneo de procedimientos anticua-
dos junto a otros sumamente modernos.

4LIAC, ne 26, abril de 1919.
5 Brock, op. cit., p. 25.
10 Ugarteche, op. cit., p. 397.
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en la medida en que se aboca a la fabricacion de maquinas, destinadas
no sélo a la industria local sino también a los paises limitrofes (e in-
cluso a Italia y Espafa)'’.

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 evolucién
hasta el afno 1920, segun la cronica que la firma realiza en un libro
destinado a conmemorar el 35%° aniversario de su fundacion:

“Tan importante entidad inici¢ sus actividades el 14 de abril de 1915 en
el local de la calle Belgrano 1776, que amplié de inmediato con el contiguo
1786, donde instal6 la fabrica de maquinas, si asi puede llamarse, bajo cuyos
techos construiase poco después la maquina combinada de desformar “La
Paulina”, hermoso exponente de la técnica y de la industria, y se fabrican re-
puestos para toda clase de maquinarias. Al mismo tiempo, en el amplio local
de la calle Giradot 1999, esquina Acha, instalibase la fabrica de cemento y
corchos para relleno y otros productos quimicos para la industria del calzado
y afines. En 1920 los talleres eran trasladados al local de vastas proporciones,
en la calle Liniers 2301 al 2343, quedando los dos de la calle Belgrano para
depositos y escritorios...” 2.

La empresa tiene maquinas patentadas por ella, como “La Pau-
lina” y una adaptacion de la maquina Landis para coser la vira a la
alpargata®.

Esta empresa debe competir con la poderosa USMCO, por eso
todos sus esfuerzos publicitarios intentan diferenciarse de ésta. El eje
de su campafia se centra en el sistema de leasing o arrendamiento de
maquinas que practicaba la empresa norteamericana. Como vimos,
si bien este sistema habia facilitado la adquisicion de maquinarias a
quienes no contaban con el capital suficiente para comprarlas, repre-
sentaba un alto costo que no redundaba en la capitalizacion del indus-
trial. La firma de Schuster (South American Shoe Suply Co. Schuster,
Erlich y Cia) en cambio, vende todas sus maquinas (tanto las que im-
porta, como las que fabrica) hecho que se encarga de recalcar en cada

Ugarteche, op. cit., p. 399.

12 Casa Enrique Schuster S. A. L.C.: Un esfuerzo industrial argentino, Talleres Graficos
Alvarez Hnos. y Cia, 1950, pp. 35/36.

B Las grandes industrias, Camara de la industria del calzado, pp. 163 y 166, citado por:
Casa Enrique Schuster, op. cit., p. 32.
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“El habil disenador y cortador es tan necesario a los zapatos de buena
calidad como a la ropa de moda. Ninguna maquina puede remplazarlo. Len-
nards se enorgullece de sus habilidosos y experimentados artesanos, hombres
que han dedicado la mayor parte de su vida a adquirir su actual habilidad

técnica” '8,

Pareciera que la situacion que describe Vidal, que resefiamos en
el apéndice, es representativa de todos los grandes talleres y fabricas
argentinas, sin embargo contamos con algunos datos que nos permi-
ten juzgar mejor los avances de la mecanizacién en algunas secciones
particulares. Ya en 1908, en el clisico estudio sobre la situacion de la
clase obrera en la Capital Federal realizado por Pablo Storni, encon-
tramos algunas referencias al empleo de maquinas en esta seccion.
Este funcionario del Departamento Nacional de Trabajo afirma que
el gremio de cortadores de calzado esta compuesto en la ciudad por
700 obreros, de los cuales 300 son nifios de hasta 8 anos de edad.
Los salarios de los adultos oscilaban entre $2,60 y $2,80 por dia (no
existia el salario mensualizado) y el de los menores era de $0,30, $0,40
y $0,50 por dia. Al referirse a los accidentes de trabajo, Pablo Storni
menciona el empleo de medios mecanicos en esta operacion: las lesio-
nes eran frecuentes entre los cortadores a maquina, quienes, ante una
eventualidad de este tipo, no recibian ningun tipo de indemnizacién
y perdian su plaza en el establecimiento®.

En 1912, el Ateneo Popular, un centro cultural socialista, comenzé
a organizar excursiones de obreros a distintas fibricas. La segunda de
estas visitas fue a una importante fibrica 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
Nuewva®.

Vemos, asi que en 1912 una firma importante como Pagola y Mar-
tinez posefa varias maquinas de cortar cueros, nueve precisamente,
pero no todo el trabajo se realizaba mecanicamente: en la seccion se
ocupaban m4s de 70 cortadores manuales. En segundo lugar, a pesar

18 Lennards Limited, Bristol, sf., donado a la Biblioteca Nacional en 1933. El catalogo
incluye una serie de fotografias de la fibrica, de importantes dimensiones.

¥ Storni, Pablo: “La industria y la situacion de las clases trabajadoras en la Capital de
la Republica”, op. cit., p. 280.

2 Humanidad Nueva, ano 1912, tomo V, pp. 328/329.
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evidencia que el lugar que ocupaba la mecanizacion dentro del depar-
tamento de corte era minimo y marginal. Esta misma conclusion se
deriva de la lectura de fuentes sindicales. Por ejemplo, aun en 1932
comentando el aumento de las tareas y de las nuevas complicaciones
debido a la fabricacion de nuevos modelos, en El Obrero del Calzado se
afirma que “...el aumento de produccién no se explica alli [en el corte]
por la simplificacion de tareas como sucede con las mecénicas...”” y
llama a los cortadores a no acelerar la tarea y respetar la produccién
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 segin las condiciones climdticas; con la insta-
lacion de los secaderos éste se reducia a menos de una hora, indepen-
dientemente 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.
Esta es una de las tendencias propias de la gran industria, que even-
tualmente ya puede observarse en la transicién a ella, es decir, en la
manufactura moderna. En 1919, segtn el informe norteamericano,
por lo menos diez fibricas argentinas habian instalado secaderos de
distintas capacidades®.

Este analisis no quedaria completo sin algunas precisiones sobre
el 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 fibrica por él
visitada encargaba este trabajo a obreros externos! Creemos que si,
en tanto todas las casas empleaban algin namero de trabajadores
domiciliarios en estas labores. La tarea principal de esta seccion, la
costura, se realizaba a maquina. Generalmente la firma Singer pro-
porcionaba al mercado las maquinas de coser; éstas eran movidas por
alguna fuente de energia auténoma cuando se utilizaban dentro de los
establecimientos, mientras las empleadas por obreros a domicilio eran
impulsadas por los mismos trabajadores. Otras tareas podian realizar-
se en forma manual o mecinica, por ejemplo habia miquinas para
distribuir pasta y para colocar ojalillos, pero dificilmente podriamos

¥ El Obrero del Calzado, n° 34, septiembre de 1932.
% Brock, op. cit., p. 51.
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algunas fébricas es evidentemente rapida y econdmica. Su adopcion en los
E.E.U.U. ha sido posible por la alta produccion de sus plantas, dado que de
cada modelo se ejecutan varios miles de pares, resultando facil amortiguar los
elevados costos de los sacabocados”??.

Por todo esto, mas alla del uso de algunas maquinas, en la seccion
de corte aun predominaba el trabajo manual. Asi, en 1923, la revista
de la Centro de Fabricantes del calzado afirmaba que: “en la parte que
atafe al corte no ha logrado reemplazar la mano de obra, lo cual hace
necesario mayor atencion y cuidado por parte de los que la ejecutan a
fin de que dé el producto que le corresponde”®.

Todos los articulos que analizan los medios para reducir los costos
de esta seccion enfatizan la 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 se preguntard al obrero lo que cor-
taba en la casa donde trabajaba; y para evitar ser engafiado, le pedird detalles
sobre esa clase de corte que s6lo conoce el que verdaderamente lo ha cortado.
Las herramientas deben ser presentadas al encargado cuando un cortador
ingresa a la fabrica, a fin de verificar si estdn en condiciones o no, pues a veces
las tienen incompletas y molestan a los companeros, pidiéndolas prestadas,
con lo cual tienen pretexto para estarse moviendo de su sitio y entablar con-
versaciones que conspiran contra la disciplina de la casa”*.

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 solo el obrero era un cortador
y no un zapatero, sino que probablemente solo conocia en detalle
cémo hacer uno o dos cortes especificos. Esto se deduce de la cita an-
terior donde al obrero se le pregunta cual era el corte que sabia hacer.
A los obreros nuevos se les pedia que mostraran al capataz sus herra-
mientas: no soélo trabajaban con sus antiguas herramientas manuales,
sino que éstas, al igual que antafo, eran de su propiedad. Todo esto

2 Fortunato del Rio, Felipe y Gomez Palmes, Julio, op. cit., p. 28.

BLIAC, n° 72, febrero de 1923, p. 27.

#Idem, p. 39. Sobre la disciplina y el control en el departamento de corte ver también
LIAC, n° 120, febrero de 1927, pp. 53/56; n° 175, septiembre de 1931, p. 55 y n° 186,
julio de 1932.
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de que nos permitimos dudar sobre la poca relevancia otorgada por
el seiior Pagola a la economia de tiempo de trabajo, contintian sien-
do significativas sus consideraciones sobre la importancia del ahorro
de una materia prima tan costosa como el cuero. Recordemos que
este problema fue el que motivo inicialmente que las tareas de corte
se realizaran en el taller mientras el resto del trabajo se hacia aun a
domicilio. Adem3s, hay una serie de maquinas auxiliares que se in-
ventaron con el tinico objetivo de emplear menor cantidad de cuero.
Entre ellas se encuentra la maquina de rebajar, cuyo funcionamiento
aparece descripto en el apéndice, pero también se emplea mis 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: “la fibrica que no las posee estd obligada a arrojar una
buena parte del cuero, que no por ser inttil ha dejado de costarles sus
buenos pesos al fabricante”?.,

Si bien la USMCO publicita su miquina de corte, parece que su
difusion fue lenta y que, por lo general, como en el caso de la firma
Pagola, el trabajo era mixto, en parte manual y en parte mecéanico.
Esto obedece a que el corte a maquina requeria un gasto extra en saca-
bocados, que eran distintos para cada modelo y tamafio. Las fabricas
argentinas no estaban especializadas y producian una gran cantidad
de modelos; el numero de pares fabricados de cada modelo era gene-
ralmente demasiado bajo para justificar la 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 contintia siendo
una limitacion en nuestro pais. En 1943, tras un viaje a los Estados
Unidos encomendado por la Cdmara de la Industria del Calzado y la
Camara Gremial de Curtidores, con el fin de estudiar las condiciones
de produccion alli vigentes y las posibilidades argentinas de expor-
tar a aquel mercado, Felipe Fortunato del Rio y Julio Gémez Palmes
describen las condiciones que permitian a la mayoria de las fabricas
norteamericanas, a diferencia de sus pares argentinas, realizar el corte
en forma mecanica:

“Esta forma de cortar pieles, conocida en nuestro pais y hasta usada en

2 Unién “talleristas del calzado”, Revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado,

Ao 1, n° 2, diciembre de 1918, p. 13.
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encontrarlas fuera de las fibricas o de algun taller de aparado relativa-
mente importante. Por tltimo, las tareas preparatorias, como marcar
los puntos de costura eran manuales. Los botones, ganchitos, mofos
y otros accesorios también se colocaban manualmente.

La persistencia del trabajo manual

Una de las precauciones necesarias para un adecuado analisis his-
toérico de los sistemas de trabajo es una cuidadosa evaluacion de los
juicios de los observadores contemporaneos, tendientes siempre a
describir lo nuevo, las grandes innovaciones, mientras las actividades
manuales o tradicionales son soslayadas por viejas y conocidas. De
contentarse con estas fuentes que brindan juicios validos, pero atn asi
parciales, el investigador se arriesga a circunscribir su conocimiento a
un fragmento de la realidad, cuya representatividad desconoce. En el
caso del estudio que abordamos, mas alla del vigoroso aumento del
numero de maquinas instaladas, persiste en la produccién un gran
camulo de tareas manuales. Es ésta, precisamente, una de las razones
principales para caracterizar a la produccion del periodo en cuestién
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 el pais estaba compuesto por 45 miquinas,
10 afios mis tarde, su nimero representard casi el doble de esta cifra?’.
Las nuevas maquinas sustituyen actividades manuales en las que na-
die habia reparado hasta el momento de su mecanizacién. Otro ele-
mento a tener en cuenta es que las fuentes habitualmente refieren a
las empresas de punta, mientras dejan de lado al resto del universo
productivo.

Tal como ya explicamos en la introduccién, nuestro trabajo no
constituye un mero estudio de caso: no consiste Unicamente en el
andlisis 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. Para ello no basta con estudiar los
métodos de trabajo en una o dos firmas, sino que resulta imprescin-
dible relevar las condiciones vigentes en el conjunto de los estableci-
mientos productivos. Como veremos, en torno a 1910, si bien se habia

M Ugarteche, op. cit., p. 328.
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encontramos a Pagola Martinez y Cia, que cuenta con instalaciones
similares a las de Grimoldi y ofrece un producto de calidad semejante:
“Los productos de esta firma califican muy bien en calidad y estilo y
se comparan favorablemente con calzado de tipo similar elaborado en
los Estados Unidos”*°.

Por esa misma época Céspedes Tettamanti y Cia, empresa situada
en la provincia de Cérdoba y de una produccién realmente importan-
te, se mantenia también actualizada en sus diferentes departamentos
y estaba equipada con los ultimos modelos de maquinaria americana
para fabricar calzado, equipados con maquinaria norteamericana. Es-
tos progresos se manifiestan en su iniciativa hacia la busqueda de nue-
vos mercados, con algunos primeros resultados en la forma de expor-
taciones a Bolivia y expectativas similares con relacion a Pert. Como
rasgo distintivo, la firma poseia ademds de una curtiembre, algo no
inusual entre las fabricas de calzado, su propio taller de hormas para
consumo interno’..

En general, el informe considera que esta industria progresa y se
desarrolla mediante la adopcion de los métodos modernos. Los fabri-
cantes que ya poseen maquinas celebran toda nueva mejora que se les
ofrezca. Los pequefios talleres que trabajan por encargo, pierden terre-
no paulatinamente y se ven confrontados a la opcién de incorporar
maquinaria o desaparecer del mercado.

A pesar de este gran progreso y salvo por un par de excepciones que
ya hemos tratado, los talleres argentinos no estaban tan bien equipa-
dos como los estadounidenses y gran parte del trabajo atin se realizaba
a mano. Sin embargo, en el informe se considera solo una cuestion
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 predominio
del trabajo a domicilio en estas labores resultaba casi absoluto: sélo
cuatro fabricas en el pais tenian lugar para efectuar el aparado dentro
de sus instalaciones, mientras que el noventa por ciento restante de
este trabajo se realizaba a domicilio®?.

P, 13-14.
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completa de maquinas norteamericanas para la fabricacion de calzado
en Sudamérica. Recordemos que esta firma habia suscripto en el afio
1903 un convenio con la United Shoe Machinery, cuyos detalles ya
hemos mencionado al relatar la historia de esta empresa. Antes de
gestionar este acuerdo producia 80 pares por dia, en donde el 85% del
trabajo era manual; a la fecha del informe, en cambio, la produccién
diaria alcanzaba los 400 pares. Por esa época, era la tinica empresa
argentina espeializada en trabajo goodyear, y aunque hasta el momen-
to solo se dedicaba al calzado masculino, se proyectaba incorporar la
produccion de zapatos para la mujer.

“La firma Bordas y Conte, Buenos Aires, de nacionalidad italiana, ha
ampliado gradualmente sus operaciones y mejorado la calidad, estilo y ter-
minacién de su produccion, hasta que, del modesto taller con capital insig-
nificante de unos afios atras, ahora posee adecuadas instalaciones fabriles
equipadas por completo con maquinaria americana, suficiente capital y man-
tiene ademds una produccion de una bien merecida reputacion por su buena
calidad, estilo artistico y terminacion superior.

La firma de Bordas y Conte fue la primera en Sud América en instalar un
equipo completo de maquinaria americana para fabricar calzado Goodyear
welted. Antes de instalar la maquinaria manufacturaba 80 pares de zapatos
por dia, con el 85 por ciento del trabajo hecho a mano; en la actualidad la
produccion alcanza los 400 pares por dia. Esta es la tnica firma en la Ar-
gentina especializada en trabajo Goodyear. Constituye la produccion tnica-
mente zapatos de hombre, aunque pronto serd emprendida la fabricacién de
calzado Goodyear para mujer. La firma confecciona el mejor calzado hecho
a maquina de la Argentina. En sus productos se usan exclusivamente cueros
importados, las suelas son curtidas en el pais, los forros son, en su mayoria
de fabricacion espafiola mientras que la goma, empleada en su mayoria en los
nuevos modelos de la firma, proviene principalmente de Alemania y Suiza.
Muchos de estos nuevos modelos son manufacturados y esta linea de produc-
tos encuentra rapida salida en el mercado. Ambos, el “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 mo-
derno y la calidad de sus productos, comparables a los fabricados en
Estados Unidos. La maquinaria de esta firma es, de acuerdo a este
informe, la m4s moderna producida en aquel pais. En igual situacién

¥p. 13,

118

producido una fuerte concentracién 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 mas
completa en la rama de la produccion 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, Pert y Uruguay. El propdsito
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 maquinas. Con este objetivo se da cuenta de todos los sectores con
cierta importancia como potenciales competidores, o sea, todos aque-
llos que detentan cierto peso en la produccion local. Por otra parte,
representa una voz autorizada (el encargado de la redaccién del infor-
me, Arthur Butman, fue el primer responsable de la filial argentina de
la USMCO) y a la vez critica, lo que la hace aiin mas valiosa, en tanto
compara permanentemente los medios empleados en la fabricacion
local con los utilizados en Estados Unidos. Este informe comienza
por reconocer la importancia de la industria moderna del calzado en
la Argentina sefalando, sin embargo, la existencia de un considerable
numero de talleres de menor importancia y zapaterias de medida que
han de ser tenidos en cuenta?.

Este documento es sumamente valioso, entre otros motivos, por-
que nos permite conocer la capacidad y el tipo de produccién, asi
como la procedencia de las maquinas instaladas en cada una de las
principales fibricas del pais. Esta informacién se reproduce en el en el
cuadro ntumero uno del apéndice..

Sobre ciertas empresas contamos con datos mas detallados, algu-
nas de las cuales pueden, segiin este informe, considerarse similares
por sus instalaciones y maquinarias a las firmas norteamericanas. En-
tre este grupo selecto, que mantiene una corta distancia respecto a
los procedimientos y la tecnologia usada por la industria estadouni-
dense figura la casa Bordas y Conte, la primera en instalar una linea

% Butman, A., op. cit., p. 5. Corresponden a este texto las proximas citas hasta la n°

33.
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En los pequenos talleres, el trabajo realizado a domicilio repre-
sentaba un porcentaje mucho mayor del total y por eso alli los domi-
nios de la maquinaria se veian notablemente reducidos. Muchos de
estos talleres poseian tan sélo una mdquina de coser McKay y una
Goodyear, para unir la suela con el corte (carecian de la maquina de
plantillar Goodyear), mientras que las tareas anteriores las hacia ma-
nualmente un zapatero®.

Este panorama se puede completar con los detalles que nos brinda
un informe de Pablo Storni, realizado en 1910 y publicado en ese afio
por el Boletin del Departamento Nacional de Trabajo. En cierto modo,
por su diferente objetivo éste nos permite complementar la fuente
analizada anteriormente. El proposito en este caso es relevar las con-
diciones 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 tra-
bajo manual y mecanizado se complementan y, por tltimo, aquellos
donde también se trabaja a mano, pero con una fuerte subdivisién
del trabajo (sistema de rueda). De esta manera, vemos que se conser-
van sistemas de trabajo anteriores, aunque su importancia ya habia
comenzado a declinar®*.

Asi, el trabajo mecanico se complementaba con el de tipo manual,
ya fuera porque no se poseian todas las maquinas necesarias, o bien,
porque subsistian algunas tareas que éstas no podian realizar. En mu-
chos talleres las dotacion de maquinarias permanecia incompleta; a
pesar de eso, segin Pablo Storni, los propietarios tenian claras inten-
ciones de adquirir las piezas faltantes en su juego de maquinas. De-
terminadas 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 excepcion. Storni avisa,
ademads, sobre las consecuencias:

“Una de las principales fibricas ha comenzado ya la instalacion de las
maquinas que haran este trabajo; el dia que eso suceda, se desalojara por ese
hecho a cincuenta o sesenta obreros que prestan sus servicios de cortadores,
y si bien los duefios del establecimiento han de procurar darles otras ocupa-

Bp. 17,
% BDNT, diciembre de 1910, p. 810.
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guiente ronda de operaciones. En estas imagenes resulta evidente que
bajo este sistema el trabajo es atin manual: sobre estas largas mesas ob-
servamos el amplio surtido de herramientas utilizado por los obreros.
Nuevamente el informe confirma esta apreciacién 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 utilizacién de
maquinaria. Asi lo testimonia también la informacién incluida en el
cuadro numero dos sobre la 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
aun mas la dltima etapa del proceso de trabajo al introducir el sistema
de vulcanizado, algunas firmas mantendran el viejo sistema de rueda
para la primer etapa de la produccion®. 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 sefala 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 fabricas argenti-
nas, nos inducen a pensar que, al cerrarse la segunda década del siglo
veinte, aun la gran industria no se habia apoderado de este sector de
la economia en la argentina. Un elemento que avala esta hipotesis es
que las maquinas ofrecidas en el mercado argentino estaban provistas
de su propio motor, como puede leerse en los avisos publicados conti-
nuamente en la Revista del Centro de Fabricantes del Calzado**. Asi, en la
mayoria de los establecimientos, las maquinas no conformaban toda-
via un sistema con una fuerza motriz comun y un mecanismo de trans-
mision compartido, rasgos propios del régimen de gran industria.

Esto es vilido a nivel general, pero debemos preguntarnos si es
posible encontrar alguna excepcion a esto. Consideramos que es po-

Y Esto ocurre en la casa de Antonio Trimboli, en la Corporacion Industrial Argentina
del Calzado estas etapas combinaban el trabajo manual y mecanico ver: LIAC, n° 170,
abril de 1931, pp. 21-23 y n° 176, octubre de 1931, p. 51. Esta peculiaridad es analizada
en el cap. 5.

#Ver: LIAC, numeros correspondientes a 1918/1920.
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en 1919, de similares caracteristicas al documento que este organismo
editara en 1909, que ya hemos analizado. Esta fuente sefiala el gran es-
timulo que la guerra significé para la produccion local de calzado, que
se convierte asi en la 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 produccién
manual*. Una vez m4s, algunas fabricas tenian equipos completamen-
te iguales a los de sus pares de Estados Unidos; sin embargo, la mayo-
ria no estaba tan bien provista:

“Algunas fabricas de Buenos Aires estan equipadas con maquinarias ab-
solutamente iguales a la de las correspondientes fabricas en Estados Unidos.
Como regla, sin embargo, la instalacion en la Argentina no es tan completa
como en las de Estados Unidos. Por ejemplo, sélo dos o tres fabricas tienen
dos equipos de maquinas de terminacion, un cepillo blanco en el mismo eje

es suficiente para el trabajo de color” .

Resumimos los datos sobre las distintas empresas en el cuadro 2
del apéndice. 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 denominacion), tal como éste era implemen-
tado en la casa Gallo Hnos., donde las distintas tareas se realizaban
manualmente: “La fabrica ocupa una gran habitacién que contiene
una serie de mesas de trabajo, alrededor de las cuales se agrupan seis o
siete obreros. Las operaciones comienzan en un extremo y contintian
de banquilla a banquilla, cada trabajador se ocupa de una operacién
separada”*,

Por medio de varias fotografias tomadas en diversos establecimien-
tos 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 si-

¥ Brock, op. cit., p. 30.
©Idem, p. 44.
“1dem, p. 51.
#Idem, p. 58.
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ciones, no dejard de ser dificil la situacion que a ellos se les creara por la causa
que dejo mencionada”?.

Con este progresivo avance de la mecanizacién (todavia comple-
mentada en gran medida por el trabajo manual), o sea, con el desa-
rrollo de la manufactura moderna, las formas anteriores de trabajo
pierden paulatinamente terreno. El sistema de rueda tiende a transfor-
marse, a convertirse en una rueda de maquinas, o a desaparecer?.

Esta competencia desigual entre la manufactura moderna vy la tra-
dicional promueve una explotacion mayor de los obreros empleados
en esta Ultima, ya sea en los talleres que trabajan en rueda o los obre-
ros 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 de-
talle mas adelante. Durante la segunda mitad de la etapa estudiada la
industria continta desarrollandose siguiendo estas tendencias prece-
dentes. 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 produccién de calzado fino, el tnico
tipo que continuaba siendo importado. También crecen los eslabona-
mientos industriales. Las curtiembres, fabricas de cajas y de articulos
para la industria del calzado se habian desarrollado y perfeccioniando-
se a la par de ésta. Pero por esta época se producen nuevos avances
en este sentido: la casa Enrique Schuster que hasta entonces se de-
dicaba 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 exportacion a paises
limitrofes®.

Con el fin de evaluar la situacion de la industria al finalizar el pe-
riodo estudiado, consultamos un segundo informe del Bureau of Fo-
reign Trade, dependiente del gobierno de Estados Unidos, redactado

¥ Ibidem.

¢ Tbidem.

Ver: Casa Enrique Schuster S. A.L. C.: Un esfuerzo industrial argentino, Talleres Gréfi-
cos Alvarez Hermanos y Cia, Bs. As., 1950.

3 Ver: Direccion General de Estadisticas de la Nacion: Anuario de Comercio Exterior de

la Republica en el periodo1918-1920, Bs. As., 1922, p. 680.
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sible identificar cinco establecimientos donde, en torno a 1920, la
transicion a la gran industria se hallaba casi completa. Para realizar
esta seleccion tomamos como pardmetros la existencia de una fuerza
motriz central, la confeccién de al menos parte del trabajo de aparado
dentro de los edificios de la firma y el volumen de produccion. Como
se vera, los cinco establecimientos seleccionados fabrican més de mil
pares de calzados a diario. Entre ellos ubicamos a Grimoldi, una de
las firmas cuyos equipos estaban al nivel de los norteamericanos, y una
de las 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 el
interior y que habia comenzado a exportar calzado a Bolivia. No tene-
mos 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 infantil, que exportaba parte de su produccion, al igual que
Grimoldi, realizaba gran parte del trabajo de aparado dentro de su es-
tablecimiento. Sobre los datos del cuadro nimero 2 podemos calcular
que los trabajadores a domicilio representaban solo el 15 por ciento
del total empleado por la firma. Incluimos en esta lista a la firma Pago-
la, una de las m4s modernas, que producia 1.800 pares diarios y, final-
mente, a la casa Larrachea Méndez que también fabricaba diariamente
1.800 pares, lo que nos indica que sus condiciones técnicas debian ser
similares a las de las fibricas antes mencionadas. En todos los casos
la produccion 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 in-
dustria, tenian un peso relativamente pequefio dentro del volumen
de produccion total del sector, precisamente debido al caracter inci-
piente del desarrollo de la gran industria. Al calcular su incidencia
en la produccion, al enfrentarnos a datos ambiguos, optamos por la
hipétesis 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.

# Album publicado por la Cdmara Argentina de Fabricantes del calzado con motivo de la

exposicion industrial de 1924, Bs. As., 1924.

128

presas locales. Por lo tanto, si sumamos la produccion diaria de estos
5 establecimientos donde se verificaria el régimen de gran industria,
obtenemos que ésta es de 9.000 pares.

Sabemos que en 1920 la produccién de calzado en el pais ascen-
di¢ a 50.299 pares diarios*. Por lo tanto, estos establecimientos que
podemos asociar al régimen de gran industria que sumados producen
diariamente 9.000 pares de calzado, representan un 17,8% de la pro-
duccién total. Si consideramos la totalidad del periodo 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 cardcter dominante tras la crisis de 1890, pero hacia
1920 se encuentra en franco retroceso, cubriendo solo el 18,8 % de la
produccién nacional de calzado. Esto se debe a un rapido avance de
la manufactura moderna, especialmente desde 1903, que desplaza a la
manufactura tradicional. En 1920 la manufactura moderna, ya muy
evolucionada, a la que sélo 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 el sistema
de trabajo predominante. Pero en esta fecha ya ha surgido el régimen
de gran industria en unas pocas empresas, cuya produccién alcanza
sin embargo el 17,8 % del total. Es por esto que hacia el final del perio-
do estudiado podemos hablar de un dominio de la manufactura mo-
derna en transicion a la gran industria. De este modo, si consideramos
los setenta afios que abarca este estudio observamos en conjunto una
gigantesca y acelerada transformacién que comienza con el abandono
de los métodos artesanales de trabajo y culmina con la aparicién de la
gran industria.

Calificacion de la fuerza de trabajo

Uno de los servicios prestados en forma permanente por la US-
MCO 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 maquinas debido a su complejidad y a la inexis-

# Calculado sobre una produccion anual de 15.693.420 pares, dato publicado en
LIAC, n° 74, abril de 1923, p. 29 y en la Revista de Economia Argentina, n°58,/59, abril/
mayo de 1923, pp. 424-428.
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nacional asciende al 18,8 %, que, sin embargo continta siendo una
cifra baja.

Como sabemos, desde 1914 hasta 1935 no se llevan a cabo censos
nacionales, por lo tanto es dificil mensurar los efectos de la Primera
Guerra Mundial y la crisis del treinta sobre la industria argentina. De
hecho, lo ocurrido en materia econémica en ese periodo es una de
las principales lagunas de la historia econémica®. Sin embargo, para
la industria del calzado 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 me-
dir la gravitacién que la manufactura cldsica mantenia en el sector.
Sin embargo, podemos suponer que ésta se habia reducido bastante,
en la medida que muchos de esos talleres aprovecharon las 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 pequenios productores expandieran sus
negocios.

Es posible afirmar, entonces, que entre 1904 y 1920 la manufactu-
ra en su figura clasica perdio 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 sea, establecimientos que
producian en condiciones de gran industria y estimar la proporcién
del sector que 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 a los que asignaremos 2.000 pares diarios a
cada uno, siguiendo la pauta anteriormente explicitada de realizar los
calculos sobre las cifras mas altas que se nos presentan como alterna-
tivas plausibles. Tomamos 2.000 porque es la produccion mas alta
que constatamos en este grupo de fibricas y porque el informe nor-
teamericano de 1919 da esta cifra como la mds elevada entre las em-

#Podemos con orgullo sefalar que el trabajo de nuestro equipo esta contribuyendo
a modificar esta situacion. Al igual que en la industria del calzado, en las otras ramas
que estudiamos estamos encontrando informacion relevante para evaluar el periodo.
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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 la USMCO llega a la Argentina, se constata al com-
parar los censos de 1904 y 1908, los que muestran un extraordinario
crecimiento del uso de fuerza motriz en esta industria: en el primero
de ellos la energia utilizada era de 19.458 HP, mientras que en 1908,
cuatro anos después ésta se habia quintuplicado y alcanzaba 105.575
HP. Esta progresiéon concuerda con los datos sobre las actividades de
la USMCO: en 1904, a tan solo un aio de su arribo, habia instalado
78 maquinas en 28 establecimientos. Cinco afios después, en 1909,
sus operaciones ascendian a 242.864,29 pesos oro sellado argentino y
las maquinas instaladas sumaban 1.330, distribuidas entre 139 fabri-
cas y talleres*,

El sector de las zapaterias a medida, que debido a su relacion con
el mercado y su escaso consumo de energia puede ser calificado como
manufactura clasica, evidencia hacia 1914 un franco retroceso. Tal
como sefalamos anteriormente, las zapaterias a medida disminuyen
de las 697 que funcionaban en 1887, a 489 en 1908 y, finalmente, en
1914 s6lo quedan 375 de ellas. Su incidencia en la produccion sufre
una caida mas abrupta. Si analizamos el censo de 1914 se puede obser-
var que las zapaterias a medida representan un porcentaje muy bajo
de la produccion y los capitales invertidos (el 5y 6,5%, respectivamen-
te). Su participacion en el consumo de fuerza motriz y el empleo de
obreros también es reducida. La participacion en la fuerza motriz total
instalada es especialmente pequefa, ain mas que en los items ante-
riores (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 obre-
ros y menos maquinaria que otros establecimientos de la rama.

Nos interesa destacar aqui el escaso peso que la manufactura tradi-
cional conservaba en la produccion total, tan solo el 5 % en la Capital
Federal. En el interior, un mayor ntimero de este tipo de estableci-
mientos lograba subsistir, por lo cual su incidencia en la produccién

# Ugarteche, op. cit, p. 228.
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tencia de personal capacitado que supiera manejarlas. Otro caso es
el de Bordas quien, segin un pasaje ya citado, habria empefiado un
largo tiempo para estudiar el funcionamiento del par de maquinas
Goodyear Welt de su propiedad, antes del arribo de [a USMCO.

Al instalar maquinaria en una fabrica o taller el personal de la
citada empresa instruia 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 De esta manera
corroboramos aqui también la continuidad entre la divisién manufac-
turera del trabajo y el posterior empleo de maquinaria®.

Esta instruccion es un elemento constante en las politicas que la
USMCO mantiene en la Argentina. En un numero aparecido duran-
te 1918, la revista editada por la Cdmara de la Industria del Calzado
(por ese entonces Centro de Fabricantes del Calzado), se describen di-
versas fabricas que con ese motivo fueron visitadas y se sefiala en una
de ellas el remplazo de su plantel de maquinas de distinta procedencia
por un equipo completo de maquinas importadas por la USMCO.
Personal de esta firma se ocupaba, ademas, de entrenar a los obreros
de la fabrica en el manejo de la nueva maquinaria®.

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 miquinas, como lo refieren
estos relatos de huelguistas de la firma Pagola publicados en el perié-
dico sindical La Organizacion Obrera: “También por uninime asenti-
miento se resolvid considerar como enemigos de la organizacién a los
mecdnicos de la compania americana de maquinas porque se prestan
a instruir a los pocos cruminos que Pagola alcanza a reclutar.”! En el
siguiente namero del periédico nos enteramos de que los huelguistas
han conseguido alejar de la fabrica al personal de la USMCO:

“Sin ninguna variante continta el movimiento huelguista. Se ha con-
seguido que los maquinistas de la Compafia de Mdquinas no concurran a
la fabrica. Débese esta resolucion de los obreros citados a la accion de los
huelguistas y del gremio en general que ha sabido presionar a la susodicha
compaiiia hasta decidirla a retirarle a Pagola sus mecanicos. Era importanti-
sima la ayuda que prestaban estos obreros al capitalista que practicaban a los

¥ LIAC, n° 147, mayo de 1929.
O LIAC, n° 13, marzo de 1918.
5! La Organizacion Obrera, afio 1, n° 40, 29 de junio de 1918.
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maquinas requiere todavia de un aprendizaje especial y un determi-
nado nivel de calificacion (aunque menor al de un obrero que reali-
za la misma operacién manualmente), los salarios de los obreros que
las operan seran relativamente elevados. Los maquinistas de calzado
fueron seialados en repetidas ocasiones como trabajadores de altos
ingresos. A su vez, se los consideraba un ejemplo de cémo el aumento
de productividad, merced al empleo de maquinaria moderna, podia
favorecer un aumento de salarios. Como explicibamos, si esto fue asi
por un tiempo se debié a que la fuerza de trabajo conservaba un alto
nivel de calificacion. El desarrollo histérico posterior nos muestra
que, con la llegada de nuevas maquinas mas productivas, pero tam-
bién 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 produccién
mecanica el medio para aumentar los salarios, beneficiando a la vez
al empresario. 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 Economia Argentina de Alejandro
Bunge y del Boletin del Departamento Nacional de Trabajo. Por su parte,
el partido Socialista también abonaba a esta concepcion®. El siguiente
juicio, vertido en el Boletin del DNT refleja esta opinién:

“La productividad de la industria concurre también a la fijacién del mon-
to del salario. Este factor tiene su mayor exponente en los paises nuevos,
abiertos a la explotaciéon industrial. Una de las causas de los altos salarios
en la Argentina, Canad4, Estados Unidos, Australia, etc., puede buscarse
en el hecho apuntado. Las industrias nuevas —que en los primeros tiempos
no encuentran competidores- tienen una productividad que alcanza no sélo
para pagar un alto interés y ganancia del capital empleado, sino también para
fijar un elevado tipo en el salario del obrero. Cierto es que la concurrencia
se presenta después; pero no menos cierto es que el mayor consumo -por
razon de mayor poblacién- coincide para mantener el beneficio industrial
de tal manera que el salario abonado al trabajador se mantiene también.
Con toda industria nueva -o modificacion de procedimiento industrial- se
ha constado el hecho en Buenos Aires. En particular citaremos tres casos: el
de los ‘chauffeurs’, el de los linotipistas y el de los maquinistas de las fabricas

" Hemos desarrollado estos aspectos en dos textos anteriores: “El ojo del amo. Pri-
meras inquietudes en torno al taylorismo en la Argentina (1920-1930)”, en Estudios
del Trabajo, n° 17, primer semestre de 1999 y en “Anarquistas y socialistas frente a la
racionalizacion industrial”, Razén y Revolucion, n° 6, otoino de 2000.
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“Entre las diversas nacionalidades que se dedican a la fabricacion del cal-
zado, los industriales conceden preferencia al obrero argentino, el cual, con
asombrosa facilidad, se instruye en el manejo de las maquinas. En horas
solo se ponen al corriente, y para las maquinas que por su complicado
mecanismo requieren mayor cuidado, solo necesitan algunos dias para

adiestrarse”*.

Por medio de su accion gremial los obreros procuraron limitar las
consecuencias de la introduccién de maquinarias y mantener la vieja
jerarquia de calificaciones. Especialmente intentaron restringir el in-
greso de obreros no calificados al sector. Eran comunes las quejas ante
las empresas que contrataban como maquinistas a operarios sin expe-
riencia en el gremio. Por ejemplo, la firma Grimoldi debi6 prescindir
de un obrero que habia contratado®.

Ademis de la reduccion del tiempo de aprendizaje requerido, ob-
servamos también un gran aumento de la productividad; precisamen-
te éste es el aspecto que los vendedores de maquinas resaltan en los
avisos de sus productos. Con todo, encontramos alguna propaganda
que refiere a la simplificacién de tareas, como el caso del pantografo
publicitado por la USMCO: “Pantografo USMCO. -Es la maquina
mas sencilla del mundo. -Es de muy ficil manejo y puede hacer cual-
quier trabajo por dificultoso que sea. Cualquier aprendiz puede traba-
jar con ella. Pregunte a los que la emplean. 18 maquinas en uso en la
Republica Argentina™®.

Mis alla de algunos casos aislados como el arriba citado, la publi-
cidad se centraba generalmente en la creciente productividad. Unos
afios mas tarde, el énfasis se colocara en el ahorro de la materia prima
y, finalmente, sobre finales de la década del treinta, el eje pasara a ser
el descenso del valor de la mano de obra mediante la simplificacién
de tareas.

Mientras tanto, en esta primer etapa, donde el empleo de ciertas

5% La Nacién, numero especial en el centenario de la proclamacién de la Independen-
cia, Bs. As., 1916, p. 315. La negrita nos pertenece.

55 La Organizacion Obrera, afio 1, n° 434, 14 de mayo de 1918. De esta manera, por
medio de su accién gremial, los trabajadores muchas veces lograban que se respeta-
ran tiempos de aprendizaje y jerarquias que los nuevos métodos de trabajo volvian
obsoletas. Esto ha ocurrido también en otras ramas. Ver, por ejemplo: Bil, Damian:
“Gran industria y descalificacion de los obreros graficos”, en Razén y Rewvolucion, n°
14, invierno de 2005.

S0 LIAC, n° 15, mayo de 1918.
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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 atin un breve periodo de aprendi-
zaje. 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 cortes. Ademds, muchas veces,
el obrero debia complementar el trabajo de la maquina con algunas
tareas manuales. Por ejemplo, la mdquina 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 la horma. Pero, en ocasio-
nes, el 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 maquinas seran perfeccionadas, siendo cada vez mds sim-
ple su manejo y cada vez menor la calificacion requerida de parte del
operario.

Las grandes loas a la “politica educativa” de la USMCQO provenien-
tes 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 ex-
periencia en la producciéon mecanica a gran escala antes de entrar en
relaciones con la USMCO. En segundo término, el periodo de apren-
dizaje requerido para operar las distintas maquinas no era, al menos
para los obreros que ya se habian desempenado en el gremio, demasia-
do extenso; antes bien diriamos que era bastante breve. Por ejemplo,
en la misma fabrica arriba mencionada, segtin 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 ella, y en contados
minutos armoé ante nuestra vista un par de botines de hombre. En ese
brevisimo tiempo, si hubiera realizado la misma operaciéon a mano,
s6lo habria puesto tres o cuatro semillas [estaquillas]”’.

Este juicio es corroborado por una fuente distinta. En el namero
especial publicado por La Nacién en 1916 podemos leer:

> La OrganizacionObrera, afo 1, n° 41, 6 de julio de 1918.
S LIAC, n° 13, marzo de 1918, p. 82. La aclaracién entre corchetes nos pertenece.
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de calzado. Son tipos relativamente nuevos en nuestro mundo industrial que

se benefician de la productividad de industrias igualmente nuevas...”>S.,

Un segundo articulo del Boletin del Departamento Nacional del Tra-
bajo reitera esta posicion y destaca nuevamente los altos salarios que
percibian algunos operadores de maquinas en la industria del calzado:
“el rendimiento del trabajo, tan notablemente secundado por la ma-
quina, la que bien conocida y manejada, hace que el obrero que se ha-
lla 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 El Obrero del Calzado, del afio 1941
relata la evolucion salarial de los maquinistas confirmando que tras la
etapa inicial, sus sueldos tendieron a disminuir:

“En nuestro gremio, la implantacion de la técnica moderna, trajo apareja-
da una gran convulsion. Cuando las maquinas invadieron los talleres y éstos
se industrializaron, los primeros maquinistas percibian salarios mds o menos
buenos, pero a medida que el tiempo fue pasando, se creo un plantel de ma-
quinistas de reserva. Los sueldos de los primeros fueron sufriendo graves cor-
tes, por las ofertas de brazos y las tareas se fueron haciendo cada vez mayores,
hasta llegar al estado de produccién actual, en que se producen fendmenos a
los cuales hay que tratar de poner término inmediatamente”®.

Muchas veces se ha confundido un aumento de las calificaciones
formales de los obreros con un incremento de las calificaciones rea-
les 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 pa-
rametros a considerarse y de ese modo encubre el brutal proceso de
descalificacion que sufre el trabajo bajo el capitalismo®. El caso de la
industria del calzado no es una excepcion en este sentido. De 1890 a
1920 el proceso de trabajo se ha simplificado en grado sumo y las ca-
lificaciones han descendido, primero merced a la divisién del trabajo

58 “Los salarios”, en BDNT, n° 21, noviembre de 1912, pp. 494/495.

% “La industria del calzado” en: BDNT, diciembre de 1910, n° 15, p. 806.

O El Obrero del Calzado, afio XIV, n° 44, Bs. As., marzo de 1941, p. 5.

' Sobre la relacion de este proceso de descalificacion con las tendencias educativas
actuales ver mi articulo: “Secundario Completo. Las demandas actuales del capital en
materia educativa”, en Sartelli, Eduardo (comp.): Contra la cultura del trabajo, Edicio-

nes ryr, Bs. As., 2005.
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una indigna negativa yéndose a uncir el yugo muy mansamente la mayoria.
Muy pocos respondieron al llamado, y los que respondieron eran mujeres, de
las otras secciones. El sexo fuerte se demostrd bastante débil y cobarde, dejan-
do en la lucha solamente a las mujeres. A la hora de la entrada, mientras las
huelguistas estaban en las proximidades de la fabrica, la policia las atropella-
ba a rebencazos y las rechazaba. La conducta de los cosacos fue, como de cos-
tumbre, bastante bestial y esta vez se mostraron valientes con las mujeres. Los
demads, los hombres, los de sexo muy fuerte, bajo esta proteccion entraban
al trabajo. Merece especial mencion la conducta de los cortadores y maqui-
nistas de calzado, que manifestaron una bajeza a toda prueba, excepciéon de
muy pocos. Sin embargo, de dia en dia el numero de los que no entraba iba
aumentando, hasta que los ingleses resolvieron cerrar la fabrica el martes, pa-
gando con un excelente puntapié¢ a los mansos corderos, que quedaron con
un buen palmo de narices cuando supieron el acuerdo patronal. El numero
de obreros que ocupaba la fabrica pasa de mil. Se trata de una lucha contra
esa despotica compafifa que nunca quiso reconocer los derechos obreros,
demasiado habituados sus directores a tratar con gente décil como corderos.
Pero en su afan de explotacion llegaron a querer rebajar el miserable salario
de las mujeres, en estos momentos de carestia y aprovechando de la miseria
reinante, lo que exasper6 a las mismas decidiéndolas a la lucha por la defensa
del pan. Es una huelga que requiere energia y firmeza para dominar a los

absolutistas explotadores. jAdelante las varoniles mujeres!”®.

En el plano general, obviando esta tnica excepcion, la incidencia
del trabajo femenino resulta relativamente limitada, es menor que en
Estados Unidos y se encuentra restringida a ciertas tareas (aparado,
planchado, empaquetado, etc.). Esto puede interpretarse como un in-
dicio de la ausencia de un sistema de gran industria. Si bien la divisién
del trabajo y la mecanizacién permiten que distintas tareas sean reali-
zadas por mujeres, el poder que atin conservan los obreros varones, en
tanto calificados, mantiene limitado el nimero de mujeres que se em-
plea en el 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 lu-

" La Accién Obrera, n° 297, 6 de septiembre de 1913 (resaltado nuestro). Este conflicto
se resolvio en forma favorable para las obreras, segtin lo informa este mismo periodico
en su numero 299, con fecha 20 de septiembre de 1913: finalmente no tuvo éxito
el intento de reducir los salarios y se dejo en libertad a nueve companeros que se
encontraban presos.
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su informe sobre el trabajo femenino de 1916, Carolina Muzilli hace
referencia a esta misma fabrica, llamando la atencion sobre como las
mujeres eran empleadas en un trabajo tradicionalmente masculino
como el de zapatero.

“Basta visitar la fibrica de alpargatas y calzados “La Argentina” para com-
probarlo. Desde el armado del calzado hasta la operacion de quitar la horma
todo es obra de mujeres, y algunas efecttian sin otra intervencion el trabajo
completo. Toda esta labor se realiza a mdquina y, por consiguiente es muy
rdpida. Un buen obrero, en una jornada de 10 a 11 horas, solo hara con el
sistema antiguo, es decir, a mano, un par de zapatos. Hoy, con el sistema me-
canico de produccién un par de zapatos se hace en dos horas. Cada maquina
suple 70 a 150 operarios y es facil de manejar: sélo se necesita cierta practica.
En algunas fibricas son hombres los que manejan esas maquinas y perciben
un salario que oscila de 7 a 9 pesos por dia. En ‘La Argentina’, donde traba-
jan mujeres, dando un rendimiento mayor de produccion el salario es de 4
pesos por dia!”®.

En una huelga ocurrida en este establecimiento, unos afos antes
de que los informes refirieran a esta inusual participacién femenina
en las distintas tareas de la fabricacién del calzado, encontramos in-
dicios de la existencia de conflictos entre los trabajadores hombres
y mujeres de esta fabrica. Cuando las obreras de una secciéon de la
fabrica iniciaron una huelga sélo sus compafneras del mismo género se
solidarizaron y plegaron a la lucha, mientras los hombres continuaron
trabajando, al menos en un principio. En la crénica de estos hechos,
que extraemos del periddico sindical La Accién Obrera, se critica esta
acciéon de los hombres en general, pero particularmente sancionan la
actitud vil tomada por los cortadores y maquinistas del calzado. Cual-
quiera 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.

“Resistiendo a una rebaja intentada por los directores de la Fabrica de
tejidos, calzados y alpargatas ‘La argentina’, situada en Barracas se declararon
en huelga las obreras de una de las secciones de dicho establecimiento indus-
trial. Después pidieron solidaridad al resto del personal, que contestd con

% Muzilli, Carolina: El trabajo femenino. (Extracto publicado por el Boletin del Museo
Social), Talleres Graficos J.L. Rosso y Cia, Bs. As., 1916, pp. 5y 6.
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con el sistema de rueda y luego con la introduccion de maquinaria.
Los informes provenientes del estado o de medios empresarios, en lu-
gar 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...*%.

Trabajo a domicilio y trabajo femenino

La menor gravitacion del empleo femenino en esta indus-
tria es una de las principales diferencias que resaltan los informes
estadounidenses®:

La Gnica excepcion que se menciona es el caso de la Fabrica Ar-
gentina de Alpargatas, empresa dedicada centralmente a la confeccién
de alpargatas y uruguayas, pero que también encaré la producciéon
de calzado de cuero de calidad regular o baja. Tanto en la confeccién
mecanizada de alpargatas como de uruguayas se empleaba solamente
a mujeres, pero también en la fabricacion de calzado de cuero predo-
minaba el trabajo femenino: sélo los cortadores eran hombres y todas
las maquinas estaban a cargo de operarias®.

La preeminencia del trabajo femenino en las fibricas de alpargatas
es un hecho conocido, pero en la compaiia mencionada esta caracte-
ristica afectaba también a la fabricacion de calzado. En 1914 el infor-
me confeccionado por Vidal sobre las fibricas de calzado de Capital
Federal, encontramos algunos datos sobre la presencia masculina y
femenina en las distintas secciones de la Fibrica Argentina de Alpar-
gatas: 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 hom-
bres vy 95 mujeres®. Si bien el predominio femenino es mucho mas
marcado en la seccién de alpargatas que en la de zapateria, analizado
desde otra perspectiva, resulta hasta mds significativo, quizas, que el
numero de mujeres superara al de hombres en una tarea considera-
da 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

2 Brock, op. cit., p. 53.

SIdem, p. 23.

*Idem, p. 14.

Vidal, op. cit, anexo sin paginar.



137

cida como Carolina Muzilli, refiriéndose al trabajo de las mujeres en
la Fabrica “La Argentina” comente que es una pena que las mujeres
realicen este trabajo por considerarlo: “ inadecuado para su sexo”®
Con los mismos datos proporcionados por Muzilli, podria alegar-
se 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
mds trabajo que a sus pares masculinos. En este caso resulta evidente
que lo inadecuado para la mujer no es la naturaleza del trabajo sino
la extrema explotacion a la que estaba sometida, significativamente
mayor a la experimentada por sus compaiieros varones. La pérdida
de la salud, el deterioro fisico, las dificultades para desempefar ta-
reas extra laborales® que las fuentes describen son la consecuencia,
en primer lugar, de la mayor explotacion de las mujeres. No pueden
sorprendernos entonces testimonios como éste recogido por Gabriela

L. de Coni:

“Vea, sefiora, me decia un obrero indicaindome una fabrica. All4 arriba
en los pisos altos, las mujeres manejan pesadas maquinas que sirven para
cierta clase de calzados y cosen el cuero o el género a la suela 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”™.

También Bialet Massé da cuenta de las consecuencias de la excesi-
va intensidad del trabajo sobre la mano de obra. Bialet Massé estudia
la fuerza de las obreras de una fabrica de calzado de Cérdoba y con-
cluye que: “...las fuerzas maximas estan entre las de dieciséis a veinte
afios y las minimas de veintidds a veinticinco; lo que muestra con qué
rapidez se agotan.””! Bialet Massé también consigna el problema de
las diferencias salariales entre hombres y mujeres, asi como la fuerte
participacién femenina en la huelga del calzado iniciada en Cérdoba

en 1904:

% Muzilli, Carolina, op. cit., p. 7.

% Otro problema a considerar, que se suma al de la mayor intensidad del trabajo
dentro de la fibrica, es el de las labores domésticas que las mujeres tenian a su cargo.
Sin embargo, este aspecto excede el marco de nuestra investigacion.

©Coni, Emilio: “La mujer en la fabrica. Contribucion a la historia de la legislacion
obrera argentina” en Boletin del Museo Social, n° 81-84, 1918, p. 687.
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permitir el desempefio de las actividades domésticas como el cuidado
de los nifos.

Desde inicios del siglo veinte se evidencia cada vez mds la situacion
desfavorable de las obreras a domicilio, lo 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 some-
tidas a jornadas de trabajo mas extensas, utilizaban maquinas mas an-
tiguas y las condiciones de higiene de su lugar de trabajo eran, por lo
menos, deficientes. La tnica forma de cerrar esa brecha era regular
estas condiciones a partir de la legislacion social. Panettieri”’ sostiene
que la intervencion del estado en este ambito fue motivada por el ca-
racter flagrante de esta contradiccién. Tanto el proyectado cédigo de
trabajo, como la ley de trabajo de la mujer y el nifilo contemplaban este
problema. Sin embargo, sus disposiciones como, por ejemplo, la obli-
gacion de llevar un registro completo de los trabajadores externos de
la fabrica no fueron cumplidas. A pesar de la constante preocupaciéon
por este tema ninguno de los intentos regulatorios del estado se mate-
rializo hasta que, sobre finales de la década del 30’, estos confluyeron
con los intereses econdémicos de la gran industria. Como explicamos
en el proximo capitulo, las grandes fabricas que, por ese entonces reali-
zaban 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 competencia.

Mientras tanto, hacia 1919 la importancia del trabajo a domicilio
no mostraba atn signos de disminucion: de acuerdo al informe nor-
teamericano, ni una de las fabricas hacia todo el trabajo de aparado
dentro de sus instalaciones. Por otra parte, existian diez talleres que se
dedicaban exclusivamente a realizar el aparado y que trabajaban para
las fabricas™.

Hay entonces una continuidad con los talleres de aparado que vi-
mos mencionados en el censo municipal de 1904 y por Dimas Hel-
guera. Este ultimo comentaba la existencia, hacia 1892, 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

" Panettieri, José: Las primeras leyes obreras, CEAL, Bs. As., 1984.
®Brock, op. cit., 1919, p. 52.
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Al finalizar el siglo diecinueve, la situacion de las aparadoras a do-
micilio parecia mejor que la de las empleadas dentro de las fibricas:
ser duefas de sus propias miquinas (aunque no pocas se endeudaban
para adquirirlas) favorecia un nivel salarial algo superior al de otras
obreras. Sin embargo, unos aflos mas tarde, su situacién absoluta y
relativa habia desmejorado: las obreras de la fabrica trabajan en me-
jores condiciones, con jornadas mds cortas; al tiempo que quienes
aparaban en sus domicilios lo hacian por mas horas diarias y con ma-
quinas mds antiguas que deben impulsar ellas mismas. Esta diferencia
entre trabajadoras internas y externas parece haber sido comun a otras
actividades: también las costureras que trabajaban en sus hogares ac-
cionaban 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 esta-
blecimientos que atn trabajan solamente en forma manual se ven
impulsados a aumentar la explotaciéon de sus obreros para sobrevivir.
Esto ocurria tanto en los talleres que trabajaban en rueda, como con
los obreros a domicilio, ligados a este 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 ma-
yores jornadas y la aplicaciéon mas brutal del sistema de pago a destajo
en el caso de los obreros externos”™. Los datos sobre salarios dentro de
los talleres y a domicilio que nos muestra Muzilli, reproducidos en los
cuadros 4 y 5 del apéndice, testimonian claramente esta diferencia

Al referirnos a la incorporacion de fuerza de trabajo femenina
abordamos el problema de la percepcion del trabajo de la mujer y es-
pecificamente sefialamos, siguiendo a Nari,”® como el trabajo domici-
liario de la mujer habia sido naturalizado y femenizado de manera tal
que se lo aceptaba mas que al trabajo fabril, considerado degenerativo
tanto en términos fisicos como morales; esto ultimo por el contacto
con los hombres, con el mundo de la politica y la actividad gremial. El
trabajo a domicilio tenia como ventaja, ademas de alejar a la mujer de
la influencia moralmente corrosiva de las organizaciones sindicales,

BDNT, ne 15, diciembre de 1910, p. 812.
©Nari, Marcela: Politicas de maternidad y maternalismo politico, Bs. As., Biblos, 2004.
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“...un obrero me refirio el siguiente caso: ‘Mi cunada, sefior -me dijo-, se
conchavo en tal fabrica; hacia trabajo por tanto; el primer dia gano dos pesos
y medio, el segundo mas o menos lo mismo, al tercero... la llamo el patron
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 especialisimo,
pues, en general, las mujeres solo llegan a ganar salarios miserables; son las
que mads sufren y es ésta una de las causas que me explica lo que las mujeres
buscan en esa huelga, y son las mas empefadas en la resistencia a todo trance,

las més entusiastas y valerosas” .

Si bien en términos generales dentro de los talleres el trabajo fe-
menino se limitaba a ciertas tareas a cargo de un ntimero relativamen-
te pequefio de mujeres, esta situacion se revertia por completo en el
trabajo externo. Recurrimos nuevamente al informe de Pablo Storni
de 1910. Alli encontramos algunas precisiones. En las 198 fibricas
inspeccionadas por Pablo Storni trabajaban un total de 3.125 obreros,
de los cuales 2.516 son hombres, mientras que tnicamente 352 son
mujeres y 257 nifios de ambos sexos desde los 12 afios de edad. Pero el
numero real de obreros empleados por estos establecimientos era en
verdad mucho mayor, puesto que sélo un tercio de ellos trabajaba den-
tro 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?.

Storni menciona una diferencia importante entre el trabajo inter-
no y externo: las aparadoras dentro de la fabrica utilizan maquinas de
coser conectadas a alguna fuente de energia, de tal modo que las obre-
ras solo deben guiar la pieza que estan cosiendo. En cambio, quienes
trabajan a domicilio emplean maquinas mas antiguas, que son accio-
nadas por las obreras a través de una manivela o sistema de pedales
con los cuales se reemplaza 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™.

' Bialet Massé¢, Juan: Informe sobre el estado de las clases obreras argentinas a comienzos de
siglo, CEAL, Bs. As., 1985, tomo 2, p. 225.

Idem, tomo 3, p. 323.

“Las condiciones de trabajo en la Ciudad de Buenos Aires”, en BDNT, n° 15, di-
ciembre de 1910, apartado la industria del calzado, p. 808.

“Idem. p. 809.
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de aparado. Este es un elemento importante a ser tenido en cuenta:
existian dos caminos diferentes que podia seguir la fabricacion de cal-
zado para convertirse en gran industria. Uno era, siguiendo el modelo
norteamericano, incorporar el aparado como una seccion mas dentro
de la fabrica. La otra posibilidad, de acuerdo al caso italiano, era el
desarrollo de grandes talleres de aparado, abocados solo a esa tarea y
también completamente mecanizados. De todas formas, si bien exis-
tieron algunos talleres especializados, éstos no parecen haberse desa-
rrollado demasiado.

La evolucion del trabajo a domicilio

Los censos nos brindan algunos datos parciales sobre el niumero
de obreros que trabajaban a domicilio en la Capital Federal. Como lo
sefialamos en una secciéon 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 fibricas suman sélo
4.277. En 1913, los obreros externos representan un poco 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 ano 1914 nos proporciona Vidal sobre las
102 fabricas de calzado de la Ciudad de Buenos Aires por él inspeccio-
nadas, coinciden, en rasgos generales, con la informacion censal. En
este caso los obreros externos, al igual que en el censo de 1908, son
mis de la mitad de los empleados en el sector, superando levemente a
los empleados dentro de las fabricas (8.699 obreros a domicilio, frente
a 8.016 obreros internos).

Los datos de Vidal también confirman que la proporcion de las
mujeres es mayor en el trabajo a domicilio, tal como sucedia en el
censo de 1913. Las cifras que proporciona Vidal abonan la suposicién
de una subrepresentacion femenina: como surge del cuadro numero
6, las mujeres dentro de las fibricas representan un 20,8 % de los
trabajadores. En cambio, entre los obreros a domicilio ese porcentaje
asciende a 44,2.

Estas ultimas cifras resultan mds cercanas a la realidad de las que
proporcionan los textos, aunque inicialmente hubiéramos esperado
encontrar porcentajes aiin mas altos, por cuanto las fuentes mencio-
nan reiteradamente a las mujeres que trabajaban a domicilio. Una
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mediante trabajo a domicilio las tareas de aparado que hasta entonces
se llevaban a cabo en el taller®”.

En otros casos el desarrollo de estos conflictos propiciaba la meca-
nizacion. Por ejemplo, la Federacién Obrera del Calzado en La Protes-
ta denuncia a la Casa Rodriguez Fasali por haber colocado maquinas
de armar como “una estratagema para expulsar a los compaifieros que
sostenian la organizacion de la casa”®. Asimismo, en la Casa Trimbo-
li, donde se habia iniciado una huelga en demanda de que se contra-
tara solo obreros afiliados al sindicato, éste informa en La Protesta que
tras los primeros dias de conflicto, la empresa decide la instalacion de
magquinarias en su planta. Los obreros anarquistas, a renglén seguido,
manifiestan su satisfaccién con la noticia, dado su apoyo al avance
cientifico, agregando que Trimboli debia entonces solicitar a la orga-
nizacion el personal encargado de operar dichos equipos®.

La corriente de historiadores norteamericanos encabezada por
Gordon, Montgomery y Edwards que ha estudiado los conflictos la-
borales y las transformaciones en los procesos de trabajo, defiende
la tesis de que la accion de la clase obrera es un factor activo en la
definicion de los sistemas de trabajo. Segun ellos, los empresarios no
imponen unilateralmente los métodos de trabajo sino que estos serian
resistidos por los trabajadores, que atn 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 fi-
nalmente implementados serian el resultado de esta negociacién con-
tinua entre empresarios y obreros®.

Seria posible atender a los argumentos de esta escuela si los casos
que anteriormente comentdbamos fueran analizados en forma aisla-

8 La Protesta, 3 de marzo de 1927.

84 La Protesta, 29 de mayo de 1927. Esta declaracion nos muestra que los anarquistas
no rechazaban los avances técnicos, pero debemos aclarar que tampoco sostenian una
vision ingenua y neutral de la misma, en tanto criticaron en repetidas ocasiones su
empleo capitalista, incluso sostuvieron esta posicion respecto de los métodos tayloris-
tas 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 la racionalizacion industrial”, en Razén
y Revolucién, n° 6, otofio de 2000.

% Como ejemplos de esta corriente podemos citar: Gordon, D. M.; Edwards, R. y
Reich, J. M.: Trabajo segmentado, trabajadores divididos, Ministerio de Trabajo y Segu-
ridad Social, Madrid, 1985 y Montgomery, David: El control obrero en Estados Unidos,
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1985.
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bien predomina el trabajo femenino, también encontramos algunos
caballeros sentados frente a las maquinas de coser.

En sintesis, el trabajo a domicilio conserva un lugar central en la
industria, acercindose a la mitad del personal ocupado. La participa-
cién 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 mu-
jeres dentro de los trabajadores externos, donde representan el 44 por
ciento de los obreros. Esto da una pauta de 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 do-
micilio, lo que fue atribuido ocasionalmente por los contemporaneos
a la ausencia de mujeres dispuestas a trabajar en las fabricas. Las de-
plorables condiciones de trabajo imperantes en el trabajo a domici-
lio, por una parte, y el elevado niimero de obreras que afluian a las
fabricas cuando encontraban trabajo en ellas, 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, més 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 el transcurso de nuestra investigacién hallamos referencias a
empresarios que empleaban a los obreros dentro de su establecimien-
to 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 alguna seccion®!.

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 insta-
lacion de maquinas para la seccion de deformado. El gremio solicita
entonces el reparto del trabajo de modo de no despedir a los defor-
madores. Tras informarse de este reclamo, la empresa decidio realizar

81Vidal, op. cit., seccién no paginada.

82 La Protesta, 16 de enero de 1923.
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explicacion a esto es que los talleres mas pequeiios 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 confeccion del zapato. Esto ayuda a explicar la todavia
fuerte presencia de obreros varones entre los trabajadores externos.

Encontramos particularmente llamativo que el nimero de obre-
ros varones contintie 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 algu-
nas 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 sim-
plemente a algunas mujeres para que realicen el aparado (ver cuadro
numero dos). En 1911 la firma Marti empleaba en sus instalaciones a
500 obreros y a nada menos que 700 trabajadores externos. Ademds
existia un taller independiemte donde se aparaban los cortes, tarea de
la que se ocupaban 200 operarias™.

Las referencias al empleo de mujeres en las operaciones de apa-
rado se suceden una tras otra; sin embargo, segin el informe de Vi-
dal 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®. ;Como explicar estas cifras?

Sin pretender dar una respuesta definitiva, podemos esbozar dos
explicaciones: una es que, a despecho de la legislacion vigente, las fa-
bricas mantuvieron siempre un registro muy imperfecto de los obreros
a quienes daban trabajo a domicilio. Por ello, no es arbitrario presu-
mir que algunos de los que aparecen consignados fueran en realidad
intermediarios (los “ruederos”) que distribuian trabajo entre varias
mujeres. Si esto fuera asi, debiéramos suponer que el nimero de obre-
ros es, en realidad, algo mas bajo y el de obreras bastante mis eleva-
do. En segundo lugar, la proporcién de mujeres en esta tarea pudo ir
aumentando gradualmente hasta alcanzar, sobre el final del periodo,
una preminencia casi total, tal como aparece en el informe de Brock
de 1919. Por ultimo, podemos sefialar que en las fotos de que dispone-
mos, tomadas en algunos talleres de aparado dentro de las fabricas, si

" Reginald Lloyd (dir.): Impresiones de la Repuiblica argentina en el siglo veinte, Londres,
Lloyd Greater Britain Publishing Co., 1911, p. 450.
80Vidal, Miguel, op. cit., cuadro n° 4.
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da. De tal modo, podrian tomarse 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 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 produccion 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 explicacién
resulta insuficiente, sino falaz.

Es la competencia, las necesidades dictadas por el proceso de valo-
rizacion, lo que impulsa la fragmentacion de tareas y la mecanizacion.
Ante una huelga, si el empresario no conseguia reclutar nuevos traba-
jadores para su fabrica, podia recurrir al trabajo externo. En algunas
ocasiones esta solucidn transitoria se tornaba permanente. Pero la in-
cidencia global del trabajo a domicilio que, como vimos, empleaba
cerca de la mitad de los obreros de la industria, no guarda relaciéon 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 aumen-
tar la capacidad productiva para competir mediante un sistema mds
eficiente y de evitar los retrasos en las entregas que se producian en
los periodos pico de produccion, finalmente hizo que los industriales
prefiriesen concentrar el trabajo en sus fabricas. De este modo, hacia
finales de la década del treinta, las principales empresas del ramo co-
menzaron 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 el trabajo a domicilio como estrategia para
expulsar del mercado a los pequefos talleres que mantenian un alto
numero de obreros a domicilio y que no estaban en condiciones de
afrontar los costos laborales de estas leyes®.

% Ver La industria argentina del calzado, ano 1939 y 1940, especialmente el n° 268,
junio de 1939.



El triunfo de la gran industria



Lucha, competencia, quiebras: la crisis
de la industria en la década del veinte

La década del veinte, ha pasado a la historia como una época de
tranquilidad, a lo sumo como el periodo en que una burguesia de-
masiado confiada en si misma disfrutaba bailando el Charleston de
los “afios locos”. En el caso de la Argentina, este periodo también es
caracterizado como un lapso de tranquilidad, tanto a nivel econémi-
co como politico. Alvear habria enfrentado menos conflictos obreros
que su predecesor Yrigoyen, merced a un contexto econémico mas be-
nigno. Esta imagen se sostiene, por un lado, en el desconocimiento de
los avatares econdmicos de la década del veinte (ya dijimos que ésta re-
presentaba una de las principales lagunas historiograficas) y, por otro,
en una muy parcial lectura de los que ocurre en el ambito de la lucha
de clases. Como veremos en este capitulo, la década del veinte es un
periodo de transformaciones econémicas y de innovaciones técnicas
que se producen en el marco de una feroz competencia econémica.
Después de un periodo particularmente proclive para el desarrollo
de pequenas industrias, dado el cierre de la competencia extranjera
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Por su parte, los fabricantes agrupados en la Cdmara acusan a los
talleristas de haberse lanzado a la aventura de convertirse en fabrican-
tes sin contar con los capitales necesarios, favoreciendo la sobrepro-
duccion reinante y se complacen de que las quiebras hayan restaurado
el orden en la industria. Por ejemplo, en 1922 la Revista de la Cdmara
de Fabricantes del Calzado escribia:

“Aquellos industriales capitalistas -mas comerciantes que industriales-
improvisados que se colaron a nuestra cofradia pensando que todo era soplar
y hacer botellas, pronto se cansaron y solos se eliminaron. jPobre arte, belle-
zas de la vida y sus grandes postulados! ;Qué hubiese sido de todos ellos sin el
amor tesonero y sin el carifio puro y desinteresado, exento de todo mercanti-
lismo? Aquellos industriales liquidaron sus fabricas al convencerse que no era
siempre facil ganar mucho dinero fabricando zapatos y botines. La otra serie
de pequenos industriales —que formaban legion- algunos, buenos zapateros,
si, pero sin mayor capital y sin un adarme de capacidad industrial, a quienes
la luz de nuestra industria atrajo a quemar sus ahorros como a ingenuas ma-
riposas, también comprendieron a su hora el error en que habian caido, pero
no les era tan facil desprenderse de sus talleres. Tuvieron forzosamente que
seguir la caravana y aguardar a que la consuncion y los acreedores terminaran
con ellos. Asi fue como poco a poco, después, cada cual llegd a ocupar su
verdadero puesto en el tablero de ajedrez de nuestra industria.”®

La crisis aleja los capitales de quienes habian ingresado en el sector
cuando la tasa de ganancia en éste superaba la media; ademis, con-
sume los modestos capitales de los ex obreros devenidos en pequefios
talleristas a quienes “la luz de la industria atrajo a quemar sus ahorros
como a ingenuas mariposas”. En esta época se manifiesta cierto dis-
gusto hacia el sistema de arriendo de maquinas de la USMCO que
habia permitido que muchos pequefos zapateros instalaran talleres
mas importantes y compitieran “con los fabricantes mas grandes”’

Con la prolongacion de la crisis que terminara por afectar a mu-
chos industriales que en 1920 se creian a salvo de ella, se intentara,
incluso, imponer cldusulas restrictivas a la USMCO, para evitar la
instalacién de nuevas fabricas o la ampliacién de las existentes.® Es-

¢LIAC, n° 67, noviembre de 1922.

"Brock, op. cit., pp. 62-63.

8LIAC, n° 219, mayo de 1935, pp. 11 a 13. El memorial presentado por la Cdmara de
la Industria del Calzado también contemplaba otros puntos como la reduccion del
gasto de renovacion de equipos, el costo del arriendo (que estaba fijado en doélares)
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La década del veinte se caracterizard por una agudizacién de la
competencia que provocara, por una parte, un gran numero de quie-
bras y, por otra, el desarrollo de la gran industria en las empresas mds
concentradas que hacen de la mecanizacién un arma contra los peque-
fos talleristas. Este proceso, puede verse reflejado en el enfrentamien-
to de dos instituciones gremiales: el Centro de Talleristas del Calzado
y la Cadmara de Fabricantes del Calzado.*

En una editorial de noviembre de 1920, y con un lenguaje muy
colorido, la Revista del Centro de Talleristas del Calzado, habla sobre los
objetivos comunes que motivaron la constitucién de esta entidad y de
los efectos de la crisis sobre los talleristas:

“Despreciando luchas y fatigas, sacrificando no sélo pocos momentos de
descanso, sino también las mismas horas de trabajo, un puiado de hombres,
llenos de sinceridad y nobleza, henchidos de amor hacia una causa hermosa,
desafiando el 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 ha-
bia de rendir los mas 6ptimos frutos a todos sus adherentes, proporcionando
ventajas y ayudas mutuas de las que carecian hasta entonces los talleristas,
fomentando el reciproco conocimiento y amistad entre todos, y formando
asi una cooperativa de hombres que se unia para contrarrestar los mil aspe-
rezos (sic.) que obstrufan la laboriosa senda de los talleristas, que faltos de
todo apoyo y de esos grandes capitales ante los que todo cede, necesitaban
imperiosamente encontrar un incontrarrestable y eficaz medio de defensa,
no sélo contra aquellos ‘cressos’ de la industria que trataban de aplastarlos
por cuantos medios a su alcance estaban, sino también contra las exorbitan-
tes pretensiones de los obreros que de dia en dia, apretaban mds sobre la
garganta del pequefio tallerista, el corredizo nudo de sus nunca satisfechas
exigencias...jCuantos fueron los que, tras largos y penosos aios de paciente
labor, a fuerza de intensos sacrificios, habian logrado, en el deseo de poder
independizarse, formar un pequeno tallercito, que luego ante esta fiebre que
se apoderd del obrero, en sus siempre insatisfechas pretensiones, se vieron
obligados a cerrar sus puertas y a ausentarse avergonzados unos y a volver,
mohinos y envejecidos hacia el banquillo otros...![Cuantos castillos desmo-
ronados; cudntas esperanzas truncas; cudntas ilusiones rotas y desechas para

siempre!®

*Ver las revistas de estas instituciones: LIAC y Unién “Talleristas del Calzado”.
> Union “Talleristas del Calzado”, revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, n°®
25, noviembre de 1920.
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debido a la Guerra Mundial, cuando este comercio retorna a la nor-
malidad, las empresas que desean sobrevivir deben batallar duramente
contra las otras: el resultado es la quiebra de empresas y un creciente
desempleo. Por el lado de la clase obrera la tranquilidad no esta dada
por las mejores condiciones econdmicas, dado la tendencia a la baja
de los salarios, (como puede comprobarse en la actualidad, mejores
condiciones econdémicas no equivalen a mejor nivel de vida de los
obreros); ni por las leyes laborales, de escasa o nula vigencia real, como
se suele sostener,' sino por el reflujo de las luchas sindicales a partir de
la derrota de la huelga de 1921, el descabezamiento y encarcelamiento
de la cupula dirigente, tanto de la FORA V como de la FORA IX.?

Como toda crisis capitalista, la que se inicia en la industria del
calzado en la Argentina en torno a 1920, exacerbo la competencia,
propiciando una depuracién y centralizacion de capitales. Hasta en-
tonces, ésta habia operado a escala limitada: la importancia de las
zapaterias a medida y los pequefios talleres se vio disminuida en favor
de las fabricas, pero dentro de éstas el proceso de concentracién de
capitales habia sido sélo parcial. En medio de esta feroz competencia
ocurrirdn importantes transformaciones productivas. Un comentario
sobre la crisis del calzado, escrito a poco de su finalizacion, en 1947,
en una tesis elaborada en la Facultad de Ciencias Econémicas de la
Universidad de Buenos Aires, decia lo siguiente:

“Luego de finalizada la guerra por varios afios més continué la expansion
de la industria, en forma tal que dio lugar a un exceso de produccion sobre
el consumo, que se prolongd durante afios, determinando un periodo de
crisis en esta industria del que recién se sale con motivo de la intensificacién
de las exportaciones hace pocos afos. (...) Como consecuencia de todo ello
desaparecen del mercado los productores débiles, manteniéndose con aguda

competencia entre los que logran afrontar la situacién.” ?

'Ricardo Falcon y Juan Suriano defienden la tesis de que a partir del primer gobierno
de Yrigoyen comenzaria un nuevo tipo de relacion entre el estado y los trabajadores.
Ver Suriano, Juan: op. cit.

2Ver Sartelli, Eduardo: La plaza es nuestra. El Argentinazo a la luz de la lucha de la clase
obrera en la Argentina del siglo XX, Ediciones RyR, Bs. As., 2005 (1° edicion 2003),
cap. 2.

’ Fernandez, Miguel: La industria del calzado en la Republica Argentina, Tesis de Docto-
rado 1947, UBA, Ftad. De Cs. Econdmicas, Instituto de la Produccion, Bs. As , pp.
30/31.
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tas medidas no llegaron a implementarse, pero muestran coémo, en
medio de la crisis, las armas de los capitalistas se volvian contra ellos
mismos: todos impulsaban mejoras para poder sobrevivir a la compe-
tencia, 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 ya 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. Por ejemplo, en 1934 se publica un articu-
lo cuyo titulo plantea que: “Mas maquinas perjudican”.’ Ya en 1918,
cuando la crisis ain no se habia profundizado a tal grado, la revista del
Centro de Fabricantes vinculaba la sobreproduccion con la difusiéon
de maquinaria y la competencia:

“Uno de esos factores es que en cuanto a maquinarias se poseen en el pais
las mas modernas y perfeccionadas y en cuanto a la cantidad de esas mismas
maquinas es mas de lo que realmente se necesita. Si bien es cierto, este factor
cuantitativo de maquinas si que ha sido para la industria un arma de dos
filos. Hasta cierta época fue bien favorable. Pero hoy, si no se le encuentra so-
lucion a la sobreproduccion, esa excesiva cantidad de maquinas es el enemigo

mayor que tiene la industria.”!

El desarrollo de la manufactura, especialmente en su forma mo-
derna que implica el uso creciente de maquinaria, permitio el fuerte
progreso de la industria del calzado, pero este mismo progreso, si-
guiendo la dindmica propia de todo sistema capitalista, gesto la crisis
que comienza a finales de la segunda década del siglo veinte. Ambos
fenomenos, desarrollo y crisis, son inseparables; ambos son producto
del vigoroso desarrollo de las relaciones capitalistas en la Argentina.
La misma fuente antes citada, muestra que la revolucion técnica no
solo afecta a la fabricacion del calzado, sino que arrastra a toda la

o el precio de repuestos. Esta crisis mereceria un andlisis mds minucioso desde una
perspectiva estrictamente econdmica. Solo asi se podria establecer la distinta manera
en que cada empresa se vio perjudicada. Una posibilidad es que este memorial repre-
sente las quejas de las fabricas ya instaladas nucleadas en la Camara, contra el ingreso
de nuevos competidores. Otro interrogante es la profundidad de la crisis. Es probable
que ésta no alcanzara la gravedad que los industriales aducen (con el fin de obtener
subsidios estatales), si no se comprenderia el interés por invertir en la rama.

9 LIAC, n° 213, noviembre de 1934.

OLIAC, n° 19, afio II, septiembre de 1918, pp. 25y ss..
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viables y por su gran produccién motorizardn nuevos avances en otras
secciones.

La miquina empleada en la firma de Antonio Trimboli es la pren-
sa neumatica Michalk. Es la primera maquina que prensa en forma
automdtica la suela con el corte del zapato, su manejo es sencillo:
el operario solo tiene que atender un pedal que fija la horma y la
suela en el puesto, de manera que tiene las manos completamente
libres para colocar el zapato en la posicion adecuada. Todos los demas
movimientos son automaticos y no requieren ninguna atencion por
parte del obrero. El modelo instalado en la empresa del sr. Trimboli
era citado como referencia por la empresa comercializadora que invi-
taba a los industriales a que acudieran a su taller para ver la maquina
funcionando.!®

Por esta época van a aparecer otras transformaciones, entre ellas
el uso sistematico de la cinta transportadora, innovacién que se im-
plementa aqui por primera vez en 1931 en la Compania General de
Calzado (firma Juncal). Esta fabrica decidié abandonar el trabajo por
lotes y lo reemplazé por el trabajo en serie, donde se trabaja por pares
sueltos. Al mismo tiempo la firma instalé un sistema con 6 cintas
principales, de alrededor de 80 metros cada una, y cuatro cintas secun-
darias. Estas recogian el trabajo de las principales y lo transportaban
a un elevador que remitia el calzado a la seccion empaque, donde
funcionaba un moderno sistema de secadores. Otros secadores se en-
contraban en distintos puntos de las cintas transportadoras, ubicados
a su costado.

Los secadores implican una innovacion importante ya que los que
se usaban en otros paises se empleaban junto al sistema de carritos
(por lotes) y no en el sistema en serie aplicado en la casa Juncal. En
ésta se decidié construir los secadores sobre la misma cinta transpor-
tadora. De esa manera, no ocupaban practicamente ningun espacio
adicional, lo que demuestra segtin la revista “la incontestable supe-
rioridad del sistema Juncal sobre sus similares extranjeros”. De esta
manera, gracias a la instalacion grandes secadores automaticos, se eli-
minaban también los tiempos muertos que implicaba la espera de que

BEn LIAC, n° 161 se explica como funciona esta maquina que prensa el calzado me-
diante cojines llenos de agua. Se acomoda el zapato con la suela en su lugar y se prensa
con un pedal contra el cojin. A continuacion automaticamente aumenta la presion
del cojin, contra la planta del calzado, sujetdndola fuertemente en su lugar.
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inconcluso.? Veamos la parte amputada por White:

“El resultado natural de esto fue una corrida para entrar a la industria
de la fabricacién del calzado. La produccion se ha acrecentado mucho mas
rdpido que el consumo. En el presente hay muchas fabricas que al final del

aflo no muestran ninguna ganancia apreciable.”"?

Los nuevos métodos productivos

En las dos décadas posteriores, el sector que produce en las condi-
ciones técnicas que denominamos gran industria va a crecer en forma
significativa. Este desarrollo se debe a los avances en el sector del cal-
zado tradicional, pero sobre todo a la expansién del sistema de vulca-
nizado en la década del '30. Este método habia comenzado a utilizarse
en el pais desde 1923, pero se generaliz6 mds tarde. Permitia fijar la
parte superior del calzado a la suela, en un solo paso mecanico, que
remplazaba a 30 operaciones del antiguo sistema.'”” También poseia
una elevada productividad: sélo dos obreros bastan para manejar una
maquina automatica que vulcaniza hasta 2000 pares en 8 horas.'®

Esta diferencia de productividad era tan alta que un taller atrasa-
do que incorporase esta maquina podria competir con otras fabricas
hasta entonces mds avanzadas. Asi, vemos la publicidad de la fibrica
de Antonio Trimboli que tiene una maquina que vulcaniza 80 pares
por hora, pero en el mismo aviso figura también una fotografia de
obreros trabajando en la banquilla, en forma manual en las operacio-
nes preparatorias.'” Si bien estas combinaciones son plausibles cuando
el nuevo método comienza a emplearse, mas adelante dejaran de ser

2Brock, op. cit., pp. 47-48, fragmento citado por Wythe, G.: La industria Latinoameri-
cana, Fondo de Cultura Econémica, México, 1947, p. 107. El fragmento de White fue
luego utilizado de segunda mano por Schvarzer. A su vez, otros trabajos reprodujeron
la cita, tomada de Schvarzer. Este caso de desconocimiento de las fuentes con que se
trabaja por parte de autores representativos dentro de los estudios industriales, es un
sintoma del estancamiento en que estos han permanecido por tanto tiempo.

B Brock, op. cit., pp.. 47-48.

HLIAC, n°170, abril de 1931.

Y Giovattista, Humberto: La investigacién es necesaria para la supervivencia de la indus-
tria del cuero, CID, s.f., p.43.

LIAC, n° 171, mayo de 1931.

TLIAC, n° 176, octubre de 1931 p. 51.
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cadena productiva:

“Otro factor, tal vez mas esencial, es el de los cueros. Todos sabemos la
gran importancia que nuestras curtiembres han adquirido. Hoy se curte en
nuestro pais completamente de todo cuanto pueda curtirse en Norte Amé-
rica, Francia y Alemania. Y el grado de perfeccién es tal, que con decir que
desde hace tiempo se exporta una gran parte de la produccion esta dicho
todo. (...) Sin duda alguna, a pesar de haber otros factores, creemos que los
dos citados, solos, hubieran bastado para que la industria del calzado se desa-
rrollara tan grandemente como lo ha hecho.”

Incapaz de reconocer el caricter sistémico de la crisis, el autor pre-
fiere apelar a la “ignorancia” de gobierno y empresas:

“Si las estadisticas, que hoy reclama a gritos nuestra industria, se hubieran
comenzado a llevar a su debido tiempo, ellas hubieran evitado el caos que
reina, debido a la super-produccion y su logica competencia. {Superproduc-
cion! jCompetencial Mdgicas palabras, en este caso que siempre se siguen
la una a la otra, como la sombra le sigue al cuerpo, como las dos hermanas
siamesas se segufan, que adonde iba la una, quisiese o no quisiese, la otra
tenia que seguirla. Esa competencia, fatalmente inevitable, que viene, como
decimos, siempre hermanada con el exceso de produccion, no existiria con el
grado de fuerza que existe. Los nimeros estadisticos con su severa elocuencia,
hubieran dado el grito de alerta al Estado, a los patrones de las fabricas y a
buena parte de los mismos obreros, malgrado las ideas libre-cambistas de
estos ultimos. Estas tres entidades unidas, o alguna de ellas individualmente,
a esta fecha hubiera encontrado, con la ayuda de las estadisticas, el reme-
dio a la superproduccion y evitado la ruinosa competencia que actualmente

»11
atravesamos.

Algunos historiadores, sin embargo, han preferido ver solo parte
de este proceso. Es el caso de Wythe, autor norteamericano que por
su origen tuvo seguramente ficil acceso al informe que nosotros he-
mos empleado. Reproduce en forma parcial un parrafo 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 pun-
tos suspensivos que hubieran indicado al lector que el parrafo estaba

' Tbidem.
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el calzado humedecido se secara. El cronista describe el proceso casi
como un marxista ortodoxo:

“Todo el conjunto funciona con un ritmo uniforme, sin detenciones que
interrumpan la marcha de la produccion, y la posibilidad de regular el despla-
zamiento de las cintas y bandejas permite acelerar o retardar ese ritmo segtin
la necesidades de la elaboracion o la urgencia de las entregas finales. (...) La
produccion regular, intensiva y uniforme; la supresién de operaciones subsi-
diarias e improductivas que no incorporan nuevos valores al producto, como
son el acarreo de caballetes, el transporte de hormas usadas, la economia de
esos caballetes y la consiguiente economia de espacio; la limpieza del proceso
entero, obtenida por la estratégica distribucion de mdquinas y cintas y por
la completa ausencia de masas de productos acumulados durante su elabo-
racion, cuya sola presencia ejerce tan depresiva influencia sobre el operario;

. . . . » 19
son algunas de las consecuencias mas serias de este sistema...

A nivel mundial el pionero en el uso de cintas transportadoras
en la industria del calzado habia sido Bata. El ya citado “Ford de los
zapatos” establecié un gigantesco complejo industrial en la ciudad de
Zlin, Checoslovaquia. Alli se producian, a marzo de 1931, 120.000
pares diarios. Trabajaban por esa época 17.000 obreros en las 38 fabri-
cas agrupadas. En la Revista de la Camara de la Industria del Calzado
desestiman las criticas sobre los bajos salarios y aseguran que la gente
vive feliz ya que el costo de vida en el pueblo adyacente, todo propie-
dad de Bata, es muy bajo. Bata proporciona a sus obreros sus casas, es-
cuelas, restaurantes y teatros. Tiene salarios “standart”, todos iguales.
Algunas de sus fabricas se especializan en una parte del proceso, por
ejemplo en una de ellas solo se realiza el corte. Los obreros de Bata
no trabajan a destajo e igual lo hacen a una velocidad considerada el
doble de lo normal: “El plan de la cadena va obligando a los obreros a
que hagan su trabajo en el tiempo sefialado”?°

Posteriormente, cuando Bata estudie establecerse en la Argentina,
esta misma revista se horrorizara de las condiciones laborales en las fa-
bricas de este industrial y, en diversos ejemplares del afio 1940, publi-
card articulos destinados a mostrar lo perjudicial de sus sistema: bajos
salarios, control absoluto del a vida en su pueblo industrial, violacién
de leyes en su fabrica de EE.UU., represién ilegal de los sindicatos,

YLIAC, n° 178, diciembre de 1931, pp. 34y 35.
W LIAC, n° 169 marzo de 1931, pp 54y 55.
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con total eficiencia y seguridad”.?® Efectivamente el empleo femenino
en la rama aumenté de la mano de la vulcanizacion. En 1937 la el cen-
so de la Cdmara de la industria del calzado consigna 10.588 obreros y
4.860 obreras y senala que: “El porcentaje de mujeres en el rubro de
obreros es elevado en razén de que las fabricas de vulcanizado emplean
preferentemente personal femenino. En el resto de las especialidades

se utiliza casi exclusivamente personal masculino...”*

Gran industria y desocupacion

Los cambios técnicos de la década del ‘20 y 30 ocasionan un gran
incremento de la produccion, pero generan también desempleo en la
rama. Hasta 1920 la introducciéon de maquinaria solo habia reempla-
zado trabajadores en forma virtual; a partir de esta fecha lo hara en
forma real, como puede observarse en el siguiente cuadro.

Cuadro n°1: Produccién y ntimero
de obreros en la rama del calzado (1914-1937)

Ano Estableci- | Obreros Pares Obreros/estab{ Pares/
miento mensuales | lecimiento obrero

1914 231 12,867

1920 300 32,32 1.307.785 107 40,46

1933 491 23,44 | 4.509.741 47,73 192,39

1937 721 22,312 | 4.343.292 30,69 194

Fuente: elaboracion propia en base a los datos de: “La industria del calzado en 1933”, publicada
en LIAC, n° 203, n° extraordinario de enero de 1934; Cdmara de la industria del calzado: Censo
Privado de la Industria del Calzado afio 1937, Imprenta T. Alvarez e hijos, Bs. As., 1938; las
cifras de 1920 aparecieron en LIAC, n° 74, abril de 1923, pag. 29 y en la Revista de Economia
Argentina, n°58/59, abril/mayo de 1923, pags. 424/8 y los datos de 1914 pertenecen al Tercer
Censo Nacional, op. cit.

La cifra se ha obtenido dividiendo la produccién por 7.5 porque este es el promedio de meses
trabajados por las fébricas. El resto del afos permanecieron cerradas

De este cuadro se deducen tres tendencias: primero, la caida del
numero de obreros empleados a partir de 1920; segundo, el aumento

2 LIAC, n° 176, octubre de 1931, p. 43

27 Camara de la Industria del Calzado: Censo Privado de la Industria del Calzado ato
1937, Primera parte, Imprenta Alvarez e hijos, 1938, Bs. As., p. 8. El censo privado
que la industria habia organizado para 1933 arrojaba datos similares: varones 14.943;
mujeres 6725: La industria argentina del calzado, n°. 203, nimero extraordinario de

enero de 1934.
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dos y doblar sus orillas, para martillar las costuras, hacer ojalillos, y
para atar los cortes.*

Calificacion y empleo femenino

En cuanto a la calificacion requerida para el trabajo, podemos se-
Aalar tres grupos diferentes. El primero es el representado por los cor-
tadores que es el que menos transformaciones experimenta. Si bien
hay cierto avance de la mecanizacion, ésta no reemplaza por completo
el trabajo manual y el buen aprovechamiento del material sigue depen-
diendo del obrero. A inicios de la década del cuarenta, la Camara de-
cide impulsar una escuela para la industria. Resulta sintomatico que
solo se proyecte la formacion de cortadores.?’ Pareciera esto una nueva
prueba de la descalificacion casi completa del resto de las tareas.

Un segundo grupo lo forman quienes trabajan bajo los distintos
métodos que ya existian. Con el avance de la mecanizacién hay tam-
bién una mayor deascalificacién; aunque ésta representa soélo unos
pasos mas en un camino iniciado tiempo antes. En este sentido nos
encontramos frente a cambios relativamente graduales, sobre todo en
el desarrollo de nuevos modelos de maquinas que ya existian, a los que
se agregan pequeias mejoras que simplifican mas el trabajo. En este
terreno, sin embargo, los cambios fundamentales ya estaban dados.
Por otra parte, avanza también la mecanizacion en ciertos modelos de
zapatos, como los denominados Luis XV, de un pronunciado tacén,
que hasta entonces se efectuaban centralmente a mano.

El tercer grupo es el que experimenta mayores cambios. Se trata.,
por supuesto, de la aparicion del vulcanizado. En primer lugar, se re-
configura todo el proceso de trabajo. Una sola operacion reemplaza
a 30. Este ejemplo es una prueba clara de como la forma que asume
la division del trabajo bajo la gran industria queda subordinada a la
organizaciéon técnico-mecanica del proceso. La mecanizacion puede
subdividir tareas pero también puede concentrar en una sola maquina
procesos antes separados.

El vulcanizado conlleva la descalificacion y la feminizacion de este
trabajo: “El manejo de la maquina Michalk es absolutamente sencillo,
permite que una muchacha sin mayor preparaciéon pueda accionarla

B En LIAC, agosto de 1943 figura el programa del curso de cortadores, asi como las
donaciones que las firmas hacen a la escuela.
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etc. Todos estos elementos del sistema Bata ya eran conocidos cuando
la camara hacia su apologia.

Por otra parte, quienes fabricaban calzado bajo los otros sistemas
(hilvanado, cosido, etc.) también innovan durante esta etapa, y se me-
canizan las pocas tareas auxiliares que atin eran manuales, como el sa-
cado de la horma. A su vez, las tareas ya mecanizadas se perfeccionan,
aumentando mas su productividad. Un célculo indicativo del desarro-
llo de la Gran Industria en este periodo se puede realizar contabili-
zando los pares de zapatos fabricados con el método vulcanizado que,
por la maquinaria empleada y por su altisima produccion, implica de
por si el régimen de gran industria. Para el afio 1938 éstos representan
mas del 40% del total,”! a este porcentaje se deberia sumar la produc-
cién de las grandes fabricas que utilizan otros sistemas. Sin embargo,
por si solo basta para mostrar el avance de la gran industria que en
1919 no alcanzaba aun el 18 % de la produccion. Suponiendo, en un
calculo muy conservador, que la producciéon en condiciones de gran
industria bajo otros métodos productivos, se hubiera mantenido hasta
1937 en los mismos valores que en 1919 (lo logico seria esperar un
crecimiento), la suma de los productos fabricados bajo el régimen de
gran industria rondaria el 58%. %

Estos cambios impulsan a su vez la reduccion, incluso la desapa-
ricion del trabajo a domicilio en estas firmas. Estas fabricas, con una
altisima produccién, no pueden depender de obreros domiciliarios,
que ocasionan retrasos para las tareas de aparado. Algunas fuentes
sefialan que las mujeres tomaban trabajo de las distintas fbricas y
en la temporada era dificil conseguir que cumplieran a tiempo sus
pedidos.?® Por otra parte en estas fabricas se justifica el uso de otras
maquinas de las cuales carecen los obreros domiciliarios o los talleres
de aparado: maquinas especiales para cementar el corte, hacerle cala-

LEl total de pares fabricados es de 16.221.158, de los cuales 6.552.029 corresponden
a calzado vulcanizado. Esto indica que un 40,39% de los pares de calzado manufac-
turados ese afo en el pais se realizaban utilizando dicho método. Las estimaciones se
realizan sobre los datos del Censo Privado de la Industria del Calzado correspondien-
te al afio 1938, publicados en LIAC, n° 280, agosto de 1940, pp. 26 y 27.

22 La carencia de datos discriminados por empresas para el afio 1937 nos impiden
arribar a una cifra mas precisa, por lo que presentamos ésta (58%de produccion bajo
el régimen de gran industria) como el porcentaje probable mas bajo.

B Ver Brock, op. cit., p. 52.

#Ver una lista de estas maquinas en LIAC, n°® 120, febrero de 1927.
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constante de la productividad por obrero y, por ultimo, una caida del
numero de obreros por establecimiento. La desocupacion se convierte
en un problema central dentro del gremio: entre 1920 y 1937 se pier-
den 10.000 puestos de trabajo al mismo tiempo que se triplican los
pares producidos. Esta situacién, de la que también dan cuenta las
fuentes sindicales,?® se ve agravada por el desempleo estacional que
afecta a la rama desde mediados de la década del veinte, incremen-
tandose en los afios treinta cuando las fibricas cierran varios meses
al afo. Las cifras que presentamos ocultan, sin embargo, una fuerte
disparidad. Para 1937 los 145 establecimientos nucleados en la Cadma-
ra que representan el 31% del total, son responsables del 76% de los
pares producidos.

Debemos indicar que ademds de los aumentos de la productivi-
dad por cambios técnicos, se suman los generados por una mayor
intensidad del trabajo, e incluso por un alargamiento de la jornada
laboral. Tras el ciclo huelguistico del 1919 a 1921, sumamente exito-
so, que habia establecido la reduccion de la jornada, el sabado inglés
y, en ciertos establecimientos, logrado la concentracién del trabajo y
la eliminacion del destajo, la tendencia se revierte y los trabajadores
pierden muchas de esas conquistas. Este retroceso se agudiza en el '30:
tras el golpe de Uriburu, la extension de la jornada se agrava, asi como
las recargas de tareas. La instalacion del estado de sitio ampara a los
industriales impidiendo las huelgas que se reanudaran apenas éste sea
levantado.

La desocupacion en el gremio, producto del desarrollo de la gran
industria y el aumento de la productividad del trabajo, provoca un
descenso de los salarios, especialmente entre los trabajadores a domi-
cilio. Si bien la gran industria ya no contrata trabajadores a domicilio,
al generar desempleo facilita que esta forma de trabajo se reproduzca
ligada a otro tipo de unidades productivas con salarios extremadamen-
te bajos, que llegan incluso a ser menores al valor de la reproduccién
de la fuerza de trabajo.

La huelga de la rama ocurrida en 1932 refleja esta situacion: los

2 En esta etapa la preocupacion central de los periddicos del gremio que hemos po-
dido consultar es el desempleo. Por ejemplo, en el n° 34 de El Obrero del Calzado, de
septiembre de 1932 se habla de la quiebras de talleres y la desocupacion; en el n°® 32,
correspondiente a marzo de 1930, aborda el problema del trabajo temporario y en
un segundo articulo discuten acerca las ticticas gremiales convenientes frente a esta
situacion.
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practicamente no se habia cumplido®*. En cambio, hacia finales de
la década del ‘30 observamos una mayor incidencia de la regulacion
estatal, tendencia que se profundizard posteriormente durante el pe-
riodo peronista. En este periodo, los intereses del Estado comienzan a
coincidir con los de un sector de los industriales, precisamente con los
de aquel que hemos caracterizado como gran industria. Estas firmas
habian instalado talleres internos para realizar el aparado, por lo tanto
no se verian afectadas por una legislaciéon del trabajo a domicilio. Al
contrario, ésta se acomodaba a sus intereses en la medida que les per-
mitia generalizar al conjunto de la industria las cargas sociales que ellas
soportaban. De este modo, la legislacion sobre el trabajo a domicilio,
se convertia para las grandes fabricas en un medio para liquidar la
competencia de los pequeios talleres que no estaban en condiciones
de hacer frente a estas regulaciones. Este propdsito se halla detras de
la feroz campafia que la Cdmara de la Industria del Calzado desarrolla
contra lo que ella denomina “producciéon clandestina”, caracterizada
por la evasion fiscal y la violacién de las leyes sociales. En este contexto
las grandes firmas del sector apoyan y exigen un estricto cumplimien-
to de las normas que regulan el trabajo a domicilio, como estrategia
para expulsar del mercado a los pequefios talleres que mantenian un
alto numero de obreros externos y que no estaban en condiciones de
afrontar los costos laborales de estas leyes.”

Pareciera existir una especie de transaccion, donde los fabricantes
aceptan cumplir leyes de laborales a cambio de que la misma exigencia
se aplique a los pequefios talleres; es m4s, plantean la necesidad de
una junta reguladora que combata la “produccion clandestina”, que
se presenta como una solucion al problema del desempleo y los bajos
salarios.’® La Cdmara quiere obtener un sistema de licencia industrial,
planteado como forma de defensa del trabajador frente a los bajos sa-
larios y las largas jornadas de los talleres, condiciones que les permiten
a éstos ejercer una competencia desleal debido a sus bajos costos de
produccion. “Queremos que las leyes se respeten y que el trabajador
no pague las consecuencias de la falta de capital, de capacidad y de
organizacion.”*” En otros niimeros, exigen, atin mas directamente, el

**Ver Kabat, Marina: “Los gobiernos radicales y la cuestion social. El caso de la ley
10.505 de trabajo a domicilio” en Razén y Revolucién n° 11, invierno de 2003.

»Ver LIAC, afio 1939 y 1940, especialmente el n° 268, junio de 1939.

3 LIAC, n°241, marzo de 1937, p. 23y 24

STLIAC, n° 248, octubre del 1937, p. 38.
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reduccion de la jornada laboral. Ante estas demandas es posible iden-
tificar entre la patronal dos posiciones diferentes: la primera de ellas
esta representada por el Centro de Fabricantes del Calzado, futura Ca-
mara de la industria, que aglomera a los establecimientos de mayores
dimensiones, los mas mecanizados. La segunda se expresa por medio
del Centro de Talleristas del Calzado, nucleo de los pequeiios talleres,
que, como ya hemos explicado, poseian una dotacién de maquinaria
muy inferior y dependian en mayor grado de obreros externos. Si bien
inicialmente los fabricantes no aceptan los requerimientos de los tra-
bajadores, estan en mejores condiciones para satisfacerlos y ante el
avance de las huelgas, acceden a ellos. En cambio, para los talleristas
la concentracion del trabajo requeriria la inversion de capitales que no
poseian. Del mismo modo, el fin del trabajo a destajo y la reduccién
de la jornada equivalian a liquidar la fuente de su competitividad. Asi,
en un articulo destinado a analizar este problema la revista del Centro
de Talleristas del calzado afirma:

“Es indiscutible que llevadas a la practica esas imposiciones acarreardan
perjuicios incalculables sobre todo a los talleristas, muchos de los cuales,
pese a sus buenos deseos, se encontrarian en la imposibilidad material de sa-
tisfacer el petitorio por falta de capital en primer lugar y después por falta de
comodidades ya que casi todos ellos estan establecidos en locales pequefos

que les impiden agregar obreros y maquinarias.”?

Cabe senalarse que si bien cada uno de estos talleres tenia una
produccion relativamente minuscula, en su conjunto seguian abaste-
ciendo un sector del mercado que las grandes fabricas deseaban ocu-
par. Asi la revista de la Camara sefala: “pues mientras las grandes
industrias estdn poniendo en aprietos a los pequefios industriales, es-
tos forman en conjunto una seria competencia que resta a las grandes
industrias una buena parte de lo que podria ser su clientela...”*’

La regulacion estatal como medio de competencia

Si bien desde 1918 la ley 10.505 regulaba el trabajo a domicilio,

32 Union de “Talleristas del calzado”. Revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, n°
13, noviembre de 1919, p. 16.
3 LIAC, ne 161, julio de 1930, p. 13.
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testimonios obreros sefialan la caida de los salarios que, en el caso de
los obreros a domicilio alcanzaria el 70%. Es por eso que se considera
vital obtener la concentracion del trabajo?® Esta caida de los salarios
del trabajo a domicilio se convertird, como veremos mas adelante, en
un obstaculo al desarrollo de la gran industria.

La pervivencia de los pequeiios talleres

Paradojicamente el desarrollo del sector mas adelantado de la in-
dustria promueve, por mecanismos indirectos la reproduccion de los
pequerios talleres que dependen del trabajo a domicilio. Debemos
diferenciar dos situaciones que contribuyen a la continuidad, pero
también a la degradacién del trabajo a domicilio. El primer caso es
el de los trabajadores externos de las grandes establecimientos, que
habian modificado los procesos de trabajo mediante la instalacién de
maquinaria. Como ya lo seflalamos, en estos casos el trabajo a domici-
lio se limita a las tareas de aparado. Pero el aumento de la produccién
en las fabricas requiere un ntimero creciente de aparadores externos.
El trabajo a domicilio se constituye, de este modo, en el departamento
exterior de las fibricas. En el informe norteamericano ya citado de
1919 figura la cantidad de obreros externos de los principales estable-
cimientos argentinos que oscila entre 20 y 150 aparadoras.®

Un caso distinto es el de los zapateros empleados a domicilio por
las zapaterias a medida, o por pequeiios talleres que no instalan ma-
quinaria o lo hacen parcialmente. Estos talleres menores intentarian
compensar la pérdida de competitividad frente a las fabricas por la via
de aumentar la explotacion de sus obreros. De este modo, estos obre-
ros experimentan la misma degradacién de condiciones de trabajo
que las aparadoras vinculadas con las fabricas.

Con este empeoramiento de las condiciones laborales, aparece el
reclamo de la concentracion del trabajo en las fibricas. En 1918-19 se
desarrollan las primeras huelgas con este objetivo.’! Esta es la principal
exigencia obrera junto con la eliminacién del trabajo a destajo y la

¥ La Protesta, 8/4/32.

3 Brock, H., op. cit.

3'Durante estos afios, la concentracion del trabajo fue una demanda habitual, particu-
lar importancia tienen las huelgas en las casas Grimoldi y Pagola. Ver La organizacion

obrera, n° 76, abril de 1919 y n° 101, 11/10/1919.
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cumplimiento de la ley 10.505:

“Hace tiempo que estamos trabajando con la delegacién obrera en el
DNT, para fijar los salarios minimos del trabajo a domicilio. Pero yo me
pregunto: ;de qué vale nuestro trabajo, nuestros buenos propdsitos al esta-
blecer un valor de $2,30 a la confeccion de calzado de seiora, por ejemplo,
si después en esos talleres ocultos y que escapan al control del DNT se abona
por esa misma tarea setenta u ochenta centavos? ;Y en qué situacion quedan
colocados los fabricantes que dan trabajo a domicilio y pagan los valores
fijados! Surge a la vista la competencia desleal y la injusta retribucion del
trabajador, que juzgo imprescindible evitar.”

También en el mes de noviembre de 1937 se hace referencia a los
nuevos salarios minimos para el trabajo a domicilio establecidos con la
participaciéon de la Camara y se menciona la actuacién de la comisién
de vigilancia, a la vez que se alerta sobre la existencia de talleres que
pagan solo el 50% de la tarifa.’® En el mismo numero se reproducia
una carta dirigida al Ministerio de Agricultura en la que se solicitaba
la creacion de una licencia industrial obligatoria, y otro articulo sobre
los beneficios que ésta acarrearia a los obreros y los consumidores de
calzado.” Notas como éstas se repiten mes a mes en cada namero de
la revista de la Camara de la Industria del Calzado entre 1937 y 1941.
Pronto la Camara consiguié lo que queria a través de un decreto del
Poder Ejecutivo. Ante diversas criticas que sefialaban a estas medidas
como un ataque a la pequena industria, su presidente, Felipe Fortuna-
to del Rio, afirmaba que:

“Cerrar los ojos ante las infracciones a las leyes de trabajo en casos como
éste podrd ser motivo de criticas, pero es indudable que el estado pudo hacer-
lo para beneficiar al pais con una nueva industria, con un seguro comprador
de sus materias primas, atin a costa de otros sacrificios... Pero la situacion
cambia fundamentalmente al tratarse de industrias saturadas, en las que los
negocios se realizan con las mayores dificultades y sinsabores. Ya no es posi-
ble cerrar los ojos. Es necesario exigir el cumplimiento estricto de la legisla-
cién a fin de evitar la competencia desleal basada siempre en infracciones y

en bajos salarios.*

B LIAC, n° 249, noviembre de 1937, p. 38.
¥ 1dem. pp. 18 a 20.
YLIAC, n° 266, abril de 1939, p. 22.
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A pesar de los ensayos realizados durante este periodo, los intentos
de solucionar este problema por medio de la exportacién, no prospe-
raron. Uno de los obsticulos parece haber sido los “fuertes derechos
aduaneros” que regian en las naciones vecinas. Barreras aduaneras que
Estados Unidos lograba sortear merced a convenios comerciales.*

En un informe encargado por las Camaras de la Industria del Cal-
zado y Gremial de Curtidores, con objeto de estudiar el mercado nor-
teamericano y los métodos de produccion alli vigentes, se concluia
que los métodos empleados en aquel pais eran los mismos que se uti-
lizaban en la Argentina, pero, una vez mas, con algunas excepciones:
el aparado se hacia siempre dentro de la fibrica, todo el trabajo y
los materiales se encontraban mas estandarizados, lo que era posible
por el mayor volumen de producciéon. Del mismo modo, el corte se
hacia mayoritariamente en forma mecénica, como ya lo habiamos co-
mentado, porque el costo de los sacabocados se amortizaba facilmen-
te en fibricas que producian varios miles de pares de cada modelo
particular.*” Otro sintoma de los limites impuestos por el menor tama-
Ao del mercado local es la escasa o nula especializacion de las fabricas
argentinas, como lo sefala un comentario aparecido en el numero
extraordinario de La Nacién publicado en el centenario de la Declara-
cién de la Independencia:

“Renombrados fabricantes de otros paises que visitaron los grandes esta-
blecimientos argentinos destinados a la confecciéon del calzado, coinciden en
esta opinion nuestra. Todos expresaron la gran admiracién que les producia
el hecho de que en las fabricas nacionales se produjera simultdneamente tan-
ta diversidad de articulos, y mas ain que se fabricasen en un mismo taller
calzados de todas las medidas. No concebian la posibilidad de que en una
sola seccion se fabricasen calzado para sefiora, hombres y nifilos a un mismo
tiempo. Ellos nunca lo intentaron por considerarlo perjudicial. Es costumbre
de la industria en el extranjero que en cada seccion se confeccione solamente

calzado de una medida ya sea para hombre, para sefiora o para nifo.”*

# Camara de la Industria del Calzado: Censo privado..., op. cit. pp. 6-7. Recién en 1945
y 1946 la industria argentina del calzado lograra exportar, introduciendo, incluso, una
importante cantidad de calzado en Estados Unidos. Este experimento llegara a su fin
abruptamente a cambiar la politica cambiaria, durante el primer gobierno peronista.
# Del Rio, Fortunato Felipe y Julio Gomez Palmes: La industria del calzado y el cuero en
Estados Unidos y las posibilidades. Camara de la Industria del Calzado, Bs. As. 1943.,
p. 28.

* La Nacién, nimero especial en el Centenario de la proclamacion de la Independen-
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Nuevamente, el problema del mercado

Si bien los principales establecimientos dedicados a la producciéon
de calzado en el pais presentaban condiciones técnicas similares a las
imperantes en Estados Unidos, advertimos también que persistian
ciertas diferencias: equipos menos completos, trabajo de aparado rea-
lizado en forma externa, etc. ;A qué se deben estas disparidades? No
es posible atribuirlas a una falta de dinamismo o una ausencia de ca-
réacter 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 innovacion era bien recibida por los fabricantes
argentinos. Este comportamiento permanece constante en el tiempo;
por ejemplo, durante la década del cuarenta los fabricantes argenti-
nos de calzado llevan a cabo estudios de mercados externos y realizan
fuertes inversiones con el fin de adaptar su produccién a los requeri-
mientos de aquellos. Las fabricas que apostaron en ese entonces a la
exportacion debieron incluso renovar por completo su dotaciéon de
hormas, en tanto en la Argentina se usa la horma latina, mas corta y
ancha que la anglosajona. Esto significé una inversion nada desdefia-
ble si se considera el alto costo de las hormas y el alto nimero de ellas
que se requeria a esa escala de produccion.®

No se puede hablar entonces de desidia o falta de “espiritu em-
prendedor” por parte de los empresarios. Tampoco encontramos im-
pedimentos para la adquisicién de maquinaria moderna: a través de la
USMCO se disponia en el pais de los mas recientes avances técnicos.
El “imperialismo”, entonces, no escondia sus avances. ;Qué ocurria
entonces! Nuevamente, ja qué se debian las diferencias respecto de las
firmas norteamericanas! Creemos que la respuesta a este interrogante
se encuentra en el tamafio del mercado local: éste era significativa-
mente menor que el estadounidense e imponia, por ello, un techo al
nivel de mecanizacion de la industria al limitar la escala de produc-
cion con posibilidades de comercializarse en el pais.

Y En una editorial de 1946 donde se solicita que se mantenga el tipo de cambio prefe-
rencial para las exportaciones de calzado se hace referencia al capital invertido por los
industriales para ganar los mercados extranjeros, especialmente el norteamericano,
que corria el riesgo de perderse si continuaba el ascenso de los costos laborales y se
suprimia el tipo de cambio preferencial. LIAC, n° 346, febrero de 1946, p. 11.
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Queda claro por qué la Camara cambia la actitud frente a la legis-
lacion social. Ante la sobreproduccién vy la saturaciéon de la industria
se exige el estricto cumplimiento de las leyes laborales como medio
para eliminar los pequefios talleres. Sin embargo hay que considerar
también que no solo el Estado sino también los industriales temian
la irrupcion de conflictos abiertos. Asi al inicio de esta campafa la
revista de la Cdmara sefiala que “es urgente aumentar los sueldos”,
“es mas noble dar de ‘motu propio’ que esperar a que se lo exijan” y
manifiesta un claro temor a nuevas huelgas en la rama.* A su vez, a
pesar de apoyar el cumplimiento de la ley de trabajo a domicilio, ense-
guida plantean reservas. En un articulo sobre el tema fijan su postura,
sefialando que el salario minimo no debe aumentar si no aumenta la
productividad o el valor del producto en el mercado.*

Ademis de intentar mantener relativamente estabilizadas esas tari-
fas, cada empresario individual trata de violarlas. Si bien, como repre-
sentante colectivo de los empresarios mds concentrados de la rama, la
Cdmara ve en el estricto cumplimiento de la ley 10.505 un arma con-
tra los talleristas y por ello la apoya, en el ambito individual cada fabri-
cante trata de substraerse a esas leyes. Asi encontramos en El obrero del
calzado una campafa sindical por el cumplimiento de leyes laborales,
donde se denuncian las fabricas que no las cumplen, indicando que
pertenecen a la Camara. El que encabeza la lista de infractores es...
Felipe Fortunato del Rio, presidente de la institucion. Como prueba
de veracidad de los dichos sindicales recordemos que su empresa re-
cibe una multa del DNT por infraccién a la ley 11.317 del horario de
trabajo de menores.*

Si los cambios productivos de las grandes fabricas impulsaron una
vigilancia mas estricta del cumplimiento de la ley 10.505, a su vez ésta
incidio sobre la organizacion del trabajo: asi en 1942 encontramos un
caso de una firma que en virtud de la misma, y ante los perjuicios y
demoras que acarrea el trabajo a domicilio, decide instalar el taller de
aparado dentro de la fabrica.*

M LIAC, n°241, marzo de 1937 pp..23 y 24.

#LIAC, enero de 1939, n° 263, p. 19 “Sobre el salario minimo”; idem marzo de 1939,
n® 265, p. 30, encontramos una posicion similar.

B El obrero del calzado, n°® 40, octubre de 1939.

#LIAC, mayo de 1942, p. 47.
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Ademis 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 producto especifico, terminaron luego por afadir otros
renglones a su produccion.” La escasa especializacion de los estableci-
mientos 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 cla-
se de zapatos son elaboradas por el mismo fabricante, extendiéndose desde
Goodyear welt a McKay -cosido o estaquillado- en lineas de hombre, mujer
y nifios. Larrachea Hnos. Méndez &Co. durante un mes promedio realiza
cerca de 1.000 tipos diferentes de calzado y mas de 700 tipos son mantenidos
permanentemente en stock y vendidos por catalogo; esto incluye Goodyear
welted, cosido McKay, engrampado, escarpin y estaquillado variando del 17

al 46.."°

Precisamente, una de las particularidades de la produccion local
era la capacidad para cubrir rapidamente una multitud de 6rdenes de
distintos tipos y estilos, cada una de ellas muy pequeiias, incluso de
una docena o docena y media de pares. Segiin estos mismos informes,
esta capacidad de las firmas argentinas se presentaba como un proble-
ma para las importaciones que querian competir en el mercado y que
carecian de tal flexibilidad. Si bien las cifras mencionadas represen-
tan un extremo, el tamafio insignificante de estas érdenes muestra las
imposiciones dictadas por el mercado. Si una fabrica queria subsistir
debia estar en condiciones de cubrir rapidamente 6rdenes de distintos
tipos de calzado. El volumen del mercado actuaba en contra de una
mayor especializacion; por el contrario, promovia la producciéon de
una gran variedad de calzados, pero en muy pequefas cantidades de
cada una de ellas.

Sobre este punto resulta elocuente que la firma Perreta Hermanos,
dedicada al calzado infantil y practicamente la tnica fibrica argentina
fuertemente especializada, ya en 1917 habia agotado las posibilidades
de venta en el mercado local y comenzaba a exportar parte de sus

cia, Bs. As, 1916, p. 315.
“Tbidem.
0 Brock, op. cit., p. 46.
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no llegaron a implementarse, pero muestran como, en medio de la cri-
sis, 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 ya se ve obligado a renovarlo.
La industria argentina del calzado chocaba contra el mercado interno
y contra las dificultades de exportacion, atn cuando habia llegado al
méximo grado de desarrollo posible, la gran industria.
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productos a los paises vecinos.”’ No es casual tampoco que éste sea
uno de los cinco establecimientos que podemos considerar fabriles,
en el sentido estricto del término, ya antes de 1920. A nivel general,
la preocupacion por las exportaciones fue una constante entre los em-
presarios del calzado. Ya en 1895 se puede leer en los comentarios del
Censo Nacional:

“Zapaterias- industria floreciente en que se emplean materias primas del
pais. La importaciéon que hace veinte afios alcanzaba a dos millones de pesos,
ha desaparecido casi por completo puesto que en 1895 no llegaba a 40.000%.

Esta industria podrd 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 produccién. En 1919 se exportaron 2.729 docenas de za-
patos, pero esta cifra descendié a 1.246 docenas en el afio 1920.>° La
mayor parte de estos productos se comercializaron en los paises limi-
trofes, pero hubo algunas exportaciones a Gran Bretaia, destinadas
a abastecer a las tropas. ** Esta preocupacion se agudiza con la crisis
iniciada en torno a 1920.

Como ya seilalamos al principio, a partir de 1920, el problema del
mercado puede verse reflejado en el enfrentamiento de dos institucio-
nes gremiales del sector, el Centro de Talleristas del Calzado y la Ca-
mara de Fabricantes del Calzado.”” Como ya dijimos también, la crisis
aleja los capitales de quienes habian invertido en el sector cuando la
tasa de ganancia en éste superaba la media, ademas de consumir los
modestos capitales de los pequefios talleristas yorigina quejas contra el
sistema de arriendo de maquinas de la USMCO. Se intentar, incluso,
imponer cldusulas restrictivas a la USMCQO, para evitar la instalacién
de nuevas fabricas o la ampliacion de las existentes.”® Estas medidas

SLLIAC, ne 15, afio 11, mayo de 1918, pp. 35y 36.

52 Segundo Censo de la Repriblica Argentina, Talleres Tipograficos de la Penitenciaria Na-
cional, Bs. As., 1898, tomo 3, XCIX.

> Direccion General de Estadisticas de la Nacion: Anuario de Comercio Exterior de la
Repuiblica en el periodo1918-1920, Bs. As., 1922, p. 680.

*Ver LIAC, n° 29, julio de 1919, p. 25.

> Ver las revistas de estas instituciones: LIAC y Union “Talleristas del Calzado”.

0 LIAC, n° 219, mayo de 1935, pp.. 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, el costo del arriendo (que estaba fijado en dolares) o
el precio de repuestos.
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sea la clase obrera como clase para el capital, mas alla de sus luchas o
su conciencia

A diferencia de categorias como sectores sociales, que muestran una
sociedad formada por capas superpuestas de grupos de similares ingre-
sos o niveles educativos sin que se explique la relacion existente entre
ellos: la nocién de clase social establece un vinculo que constituye a
las distintas clases: la relacion de explotacién. La burguesia es burguesia
en tanto explota a la clase obrera, y a la inversa la clase obrera es un
conjunto de individuos explotados por la burguesia.

Corrientes idealistas realizan un desplazamiento por el cuil la clase
misma pasa a ser entendida como una relacion. Una relacién que care-
ce de términos relacionados, puesto que la clase obrera y la burguesia
ya nada son en si mismas. Una relacion que parece flotar en el éter
y cuyo fundamento se desdibuja: la explotacién pierde su primacia y
pasa a ser reemplazada por elementos culturales, o acciones puntuales:
sus luchas. Al difuminarse el origen de la relacién que constituye a
las clases fundamentales de la sociedad, al perderse de vista la explo-
tacién, se oscurece también el caricter no igualitario de ese vinculo:
se postula, entonces, que la clase obrera y burguesia se determinan e
influyen mutuamente en iguales proporciones, en el curso de la lucha
de clases.

Por el contrario, nuestra investigacion muestra como la clase obre-
ra, asi cémo sus medios de lucha, son condicionadas por la forma
que adopta el proceso de trabajo. Este, a su vez, es determinado por
la 16gica de la competencia capitalista. De esta manera, el estudio de
los procesos de trabajo restablece el fundamento objetivo de las clases
sociales.

Sin embargo, la clase no se reduce a sus elementos objetivos. Las
luchas que surgen condicionadas por estos aspectos estructurales lle-
van a la clase a una gradual toma de conciencia de sus objetivos como
tal. Se transforma paulatinamente en una clase para si. Estos pasos,
sin embargo no los da la clase en el vacio, por el s6lo desenvolvimiento
de su conciencia y sus luchas; si no que se apoya en transformaciones
estructurales promovidas por el desarrollo de las relaciones capitalistas
y por el régimen de trabajo que le es propio: la gran industria remueve
muchos de los obstaculos a la transformacién de la clase obrera en
clase para si. Por ejemplo, al suprimir los conocimientos de base ar-
tesanal, elimina el fundamento de los gremios de oficio, que pueden



{Cémo estudiar la clase obrera?

Como hemos anticipado, en este capitulo analizamos las conse-
cuencias que las transformaciones estudiadas tienen sobre los traba-
jadores del calzado, sus organizaciones gremiales y formas de lucha.
Estos son los limites que impusimos a nuestra tarea; por lo tanto, lo
que aqui exponemos no constituye una historia sindical de los obreros
del calzado, aunque aporte elementos para su construccion. Por estos
motivos, en este apartado planteamos una serie de hipdtesis, que si
bien argumentamos, sélo podran comprobarse o refutarse mediante
investigaciones especificas que han comenzado a desarrollarse en el

CEICS.
Explotacién y clase obrera

Antes de emprender acciones de lucha o tener conciencia de sus
intereses comunes la clase obrera existe en si como clase para el capi-
tal, como una masa de obreros explotados por la burguesia. Al analizar
el proceso de trabajo estudiamos como el capital explota al trabajo,
cémo produce plusvalia; tratamos entonces con la clase obrera en si, o
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considerarse una rémora de la conciencia corporativa precapitalista.
Esta coincidencia no debe sorprendernos: aspectos objetivos y subje-
tivos avanzan en la historia en un tnico movimiento en el cual las re-
laciones capitalistas generan con su propio desarrollo las condiciones
para su destruccion.

Proceso de trabajo y clase obrera

La primera y mas evidente forma en que el proceso de trabajo de-
termina ciertas caracteristicas de la clase obrera se relaciona con sus
elementos estructurales: ;Cuantos obreros se emplean? ;Estan concen-
trados espacialmente o se encuentran dispersos y aislados trabajando
en sus domicilios o en pequefos talleres? ;Qué fracturas impone el
proceso de trabajo a estos obreros! Todo esto va a depender, en primer
lugar, de las condiciones técnicas del trabajo.

Una segunda forma de determinacién, igualmente importante es
la que impone el pasaje de la subsuncién formal a la subsuncion real del
trabajo, producto del desarrollo de la gran industria. Antes que ésta
se desarrolle el obrero se encuentra atado al capital sélo formalmente,
por su condicion asalariada; en determinadas condiciones puede in-
dependizarse y pasar a ser un pequefo patrén. Por el contrario, cuan-
do la gran industria revoluciona el proceso de trabajo, esto se torna
imposible: el obrero por si s6lo no puede reproducir el proceso de
trabajo. Asi un obrero de una refineria de petroleo no puede aspirar
a trabajar por su cuenta en ese rubro. La subsuncion del trabajo al ca-
pital se ha completado, es algo real, dado por las condiciones técnicas
del trabajo.

Finalmente, el desarrollo de la gran industria favorece la unidad
de la clase en tanto anula las divisiones de oficio, fundamento de un
comportamiento estrecho e incluso reaccionario, que se manifiesta en
el intento de conservar viejas formas de trabajo y de mantener el mo-
nopolio de ese oficio limitando el ingreso de otras capas del proletaria-
do, en particular de las mujeres. Por ello, con la gran industria tienden
a desaparecer las diferencias entre géneros en el &mbito laboral. En ese
sentido, completa el proceso iniciado bajo la manufactura que, sobre
la base de la fragmentacion de las tareas, impulsa una igualacion de
los trabajadores.

Hasta aqui hemos hablado de los gremios de oficio sin realizar
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Si bien es cierto que la lucha de clases puede, en ocasiones, incidir
en la forma que asume el proceso de trabajo, esta determinacion sélo
opera en el corto plazo, en la coyuntura especifica. En el largo plazo,
en cambio, se impone la légica del capital. La evolucién del trabajo a
domicilio, como hemos visto, es un claro ejemplo de los alcances y los
limites de estas diferentes determinaciones.

Circunscripta al lugar de trabajo, la accién de la clase obrera no
puede aspirar mas que a mejoras econdmicas parciales. Las medidas
tomadas en este &mbito buscan atenuar la explotacion, mejorando las
condiciones en que se vende la fuerza de trabajo, lo que se consigue al
elevar los salarios o al acortar la jornada y, por supuesto, al establecer
pautas que limitan la intensidad del trabajo. Sin embargo, no es en
este ambito donde la clase puede tomar acciones realmente transfor-
madoras; éstas han de desarrollarse en el plano politico general. Ese es
el tinico terreno donde la clase obrera puede verdaderamente tomar la
iniciativa, al destruir un sistema social basado en la explotacion.

Salvo en situaciones de profunda crisis donde, como dice el Pro-
grama de Transicién’, las demandas puntuales conducen a un cuestio-
namiento del sistema general, resulta erréoneo buscar en los conflictos
laborales metas politicas mas generales. Los autores que realizan esta
operacion tienden a reducir la accion de la clase obrera a la labor
sindical, en tanto que parecen ignorar otro tipo de acciones*. De esta
forma, esta corriente supuestamente radical y “politicista”, restringe
su analisis a las acciones sindicales en procura de mejoras econémicas;
de ellas infieren objetivos, victorias y derrotas politicas de la clase, al
mismo tiempo que desconocen la posibilidad de su accién revolucio-
naria. Como un boomerang, la acusacién de economicismo, cae sobre
quienes la formularon.

Nosotros, en cambio, queremos evitar estas extrapolaciones. Somos
conscientes que al estudiar los conflictos vinculados con los cambios
de los procesos de trabajo sélo relevamos las acciones puntuales, de
cardcter econdmico de una fraccion de la clase. De ellos no se puede

3 Trotsky, Leon: El programa de transicion. Varias ediciones.

*Este error es el que comete Brenan, quien tras estudiar los conflictos laborales en
Cordoba durante la década del ’60, concluye que los obreros son reformistas y sélo
buscan mejoras econémicas. Pablo Pozzi incurre en el mismo error cuando afirma que
la clase obrera derrota a la dictadura porque consigue limitar la caida del salario o el
desempleo; desconociendo que estas concesiones econdmicas son necesarias para la
derrota politica de la clase obrera.
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Conviene repasar el proceso para no perder de vista el conjunto
del movimiento: partimos de una situacién inicial donde el gremio
nuclea al conjunto de los trabajadores y de los patrones de la industria,
con el objetivo de resguardar los saberes que todos ellos comparten vy,
de este modo, limitar el acceso a la actividad y la competencia. Con
el desarrollo de la manufactura, obreros y capitalistas se diferencian
mas claramente, al tiempo que se agudiza su enfrentamiento. Por ello,
van a estar representados en entidades diferentes sea empresariales u
obreras. El gremio se subdivide de acuerdo a la fragmentacion de la
que ha sido objeto el trabajo. Surgen asi, producto de la division del
trabajo, los sindicatos por oficio. Pero, cuando la division del traba-
jo se profundiza, ésta genera el proceso contrario: la igualacion. Se
recompone asi, bajo la forma de sindicatos por rama, la unidad del
gremio; pero a estos obreros ya no los unen sus conocimientos, sino
la carencia de ellos.

Objetivos y alcances de la lucha sindical

En distintas ocasiones nuestra postura ha sido catalogada como
“economicista” y se nos ha acusado de negar a la clase obrera un rol
activo. Efectivamente, autores inspirados en los radicals norteame-
ricanos sostienen que la lucha de clases es el motor de las transfor-
maciones productivas. Estos autores representan una variante del
regulacionismo? y, por ende, comparten las ideas fundacionales de
esta corriente, a saber: que el marxismo ha fallado en su pronostico
sobre la desaparicion del capitalismo; que éste sobrevive en funcién
de sucesivas etapas de estabilidad (en la variante de Gordon, Edwards
y Reich éstas son llamadas estructuras sociales de acumulacién); que estas
estructuras no responden a una determinacion objetiva y pueden asu-
mir asi practicamente cualquier combinacion de elementos. Lo espe-
cifico de esta versién es el rol que se le otorga a la lucha de clases en la
determinacion de estas etapas y en la forma de trabajo predominante
dentro de ellas.

? Pozzi, P. y Nigra, F. (comp.): Huellas imperiales. Historia de los Estados Unidos de Améri-
ca, 1929-2000, Ediciones Imago Mundi, Bs. As., 2003. Ver resefia de Kornblihtt, Juan:
“El izquierdista liberal”, en Razén y Revolucién, n° 12, verano de 2004. El texto clasico
en el cual fundan su modelo es el de Gordon, DM, Edwards, R., y Reich, M.: Trabajo
segmentado, trabajadores divididos. La transformacion histérica del trabajo del trabajo en los

Estados Unidos, Min. de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1986.
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mayores precisiones, pero para avanzar debemos detenernos a analizar
mejor qué realidad se esconde bajo este nombre. Debemos distinguir
entre dos tipos radicalmente diferentes de organizaciones, las cuales
sin embargo, son habitualmente englobadas bajo la misma denomina-
ciéon. El nombre se ha conservado, pero la realidad ha sufrido profun-
das transformaciones.

El antiguo gremio de oficio nucleaba a todos los obreros y patronos
que lo ejercian. No habia razones para una division porque todos los
trabajadores tenian (o llegarian a adquirir al completar su aprendizaje)
la totalidad de los saberes y secretos del oficio'. En cambio, los nuevos
gremios, que nosotros observamos, representan solo a trabajadores y
parten del desgajamiento de los oficios anteriores: donde habia uno
so6lo, aparecen tres o cuatro: cortadores, aparadores, zapateros (cuyo
trabajo se ha redefinido y acotado) y, mas tarde, maquinistas de cal-
zado. Estos gremios “de oficio” son, por lo tanto, el producto de la
manufactura. Pero, cuando la division manufacturera del trabajo se
profundice, terminara por negarlos. La extrema fragmentacién de ta-
reas que puede alcanzarse en la manufactura subvierte el fundamento
de los gremios de oficio. Nivela hacia abajo los conocimientos, crean-
do la base material para el desarrollo de los sindicatos por rama. El
sistema de rueda permitia fragmentar el trabajo en mas de cien ope-
raciones distintas. Ninguna de ellas da lugar a la formacién de un
gremio de oficio; los obreros no llegan siquiera a ser identificados con
una actividad concreta; son, simplemente, los obreros de la rueda.
Cada uno de ellos realiza una operacién tan pequeia y tan simple que
todos quedan equiparados en su comun descalificacién. No tienen
conocimientos de oficio que defender, sus reclamos han de orientarse
entonces en un sentido mds amplio. Como ya dijimos, esto constitu-
ye la base para el desarrollo de los sindicatos por rama de actividad.
Posteriormente, el avance de la mecanizacién, bajo el régimen de gran
industria, consagrara esta tendencia.

De acuerdo a esto, consideramos que los “sindicatos de oficio”
que observamos en nuestra investigacion constituyen en realidad una
figura de transicion entre los viejos sindicatos de oficio y los sindicatos
por rama.

"En el caso de los zapateros su antiguo gremio de oficio poseia una fuerte tradicion
de “radicalidad”, ver: Hobsbawm, Eric (en colaboracion con Joan Scott): “Zapateros
politicos”, en Hobsbawm, Eric: El mundo del trabajo. Estudios histéricos sobre la formacion
de la clase obrera, Critica, Barcelona, 1987.
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deducir, y no intentamos hacerlo, la estrategia de la clase en su con-
junto. Para ello se debe escoger otro nivel de analisis y estudiar otro
tipo de acciones.

La clase en si
Hacer la América

Quienes abandonan su tierra para aventurarse en el nuevo con-
tinente tienen la expectativa de “hacer la América”, de progresar y
elevar su condicion social. Este ascenso implica un salto de clase, un
aburguesamiento. Los trabajadores que han sufrido en Europa la ex-
propiacién ven a América como un camino lleno de posibilidades®.

Hasta 1890 la realidad argentina ofrece un sustento firme a estas
esperanzas: en la medida en que no se habia desarrollado aun el régi-
men de gran industria ni se habia centralizado la produccioén, era po-
sible que un obrero se independizase y estableciera su propio taller. De
hecho la biografia de varios pioneros de la industria permite ver que
comienzan con capitales muy pequefios, muchos de ellos con pocos
ahorros. Es el caso de Juan Videla, quien en la década de 1870 llega
al pais y trabaja en una talabarteria llevando a los obreros el material
para el trabajo a domicilio. Llega a ser medio oficial talabartero, pero
al mismo tiempo que trabaja para la casa que lo contrata, hace tirado-
res por su cuenta, que vende los domingos en las tiendas para la gente
de la campafa. De esta manera ahorra en algunos meses el dinero
suficiente para abrir un taller “pobre, pobrisimo, sin ningtin obrero”®.
Otro caso semejante es el de Fernando Marti, quien arriba al pais en
1871, se emplea primero en una ferreteria, luego en una fabrica de
calzado, para establecerse por su cuenta en 1877.

En un primer momento el trabajo a domicilio y la posesion de las
herramientas facilita el pasaje. Como vimos, en 1888, como excepcién
una fabrica entregaba las hormas a los oficiales que no las tuvieran. En
cambio ésta era la situacion habitual mas adelante’. En esta primera

> Ver: Sartelli, Eduardo: “Celeste, blanco y rojo: democracia, nacionalismo y clase
obrera en la crisis econdmica (1912-1922)”, en Razén y Revolucion n° 2, primavera de
1996.

Los tres casos comentados han sido tomados del libro ya citado de Chueco.

"En la huelga de 1932 donde los trabajadores a domicilio tienen un rol protagénico,
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En el caso de la industria del calzado, también tiene incidencia el des-
empleo causado por los cambios productivos. La tendencia recesiva
recién se remonta a partir de mediados de 1932. La huelga general de
la rama, la primera después de levantamiento del prolongado estado
de sitio de Uriburu, parece ser uno de los primeros sintomas de la
reorganizacion sindical que, para el conjunto de la clase, se empieza
a notar més claramente a partir del 33, alo en que repunta el nivel
de empleo, asi como la actividad huelguistica. La segunda mitad del
treinta esta signada por una burocratizacion del sindicato y una mayor
tendencia a la negociacion con el estado.

La crisis de 1890 y las primeras huelgas

La crisis no es algo que golpeé desde afuera y caiga entonces en
forma abrupta. Por el contrario, encontramos que en la Argentina,
siguiendo el movimiento general del capital a nivel mundial, en la
década del 80 hay una serie de inversiones que van a dar pie a esa
crisis, cuyo proceso de gestacion puede observarse entonces en los
afios anteriores. Por eso podemos considerar a la huelga de calzado
de noviembre de 1887 como una de las primeras manifestaciones
de esta crisis que ya se estd comenzando a gestar. Tanto lacov Oved
como Marotta mencionan esta huelga. Oved sefiala que esta accién
al igual que la organizaciéon gremial es impulsada por los anarquistas.
Mientras que Marotta comenta el resultado positivo de la misma, que
tenia como objetivos el incremento de los salarios y la aceptacion de
la organizacion, en un contexto donde la jornada laboral era de 10 a
16 horas con un salario diario de tres pesos que no alcanzaba con la
inflacion®. A partir de entonces, estas acciones van a reproducirse en
forma cada vez mds frecuente y van a implicar a un mayor ntimero de
trabajadores. Hay huelgas importantes del gremio en 1888, 1892 (en
diciembre se movilizan 3.000 obreros)'?, 1903 y 1904 (15.000 obreros
segun Abad de Santilldn)®.

' Oved, Iacov: El anarquismo y el movimiento obrero en la argentina, SXXI, México, 1978;
Marotta, Sebastian: El movimiento sindical argentino, Libera, Bs. As., 1975, p. 41.

12 Al respecto, Dimas Helguera sostiene que: “La huelga de oficiales zapateros que
tuvo lugar en el mes de noviembre ultimo en esta ciudad puso de manifiesto la im-
portancia de la industria de calzado cuyo desarrollo ha sido muy poco apreciado”.
Helguera, Dimas: op. cit., p. 125.

B Abad de Santilldn, Diego: La FORA. Ideologia y trayectoria del movimiento obrero revo-
lucionario en la Argentina. Nervio, 1933, Proyeccién 1971.
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dera que la firma hizo venir maestros vidrieros de regiones especiales
de Europa.

Gradualmente esta situacion va a cambiar. A partir de 1890 progre-
sivamente estas posibilidades de ascenso social se irdn cerrando cada
vez mds. En principio, serd mas comun que los que monten un taller
propio no sean los operarios, sino personal gerencial de la firma, mu-
chas veces auxiliados por mayores capitales que los que habian logrado
reunir merced al ahorro de sus jornales, mediante la incorporacion de
socios a sus nuevos emprendimientos. El caso de Garcia Tufidn, quien
llega al pais un poco mas tarde, en 1882, parece ejemplificar esta situa-
cién: se emplea como telegrafista primero, luego trabaja como tenedor
de libros y, finalmente, como vendedor de calzado. En la firma orga-
niza nuevos métodos de control del material y establece las relaciones
comerciales que le serviran luego para su propio emprendimiento, al
que se lanza con el respaldo de dos socios y un comandatario®.

Pareciera que, sobre finales de la década del ochenta, ya no resulta
tan sencillo montar un taller propio. Hacen falta mayores capitales.
Otra prueba en este sentido, es el hecho de que algunos obreros que
deciden independizarse no lo hacen en forma auténoma sino, como
veremos mds adelante, bajo la forma cooperativa.

Las huelgas

A rasgos generales, los obreros de la industria del calzado repro-
ducen en su gremio los mismos ciclos que afectan al conjunto del
movimiento obrero argentino. Sus primeros pasos se dan, como ya
vimos, en torno a la crisis del noventa; desde entonces el movimiento
asciende hasta 1910, con fuertes hitos en 1902 y 1904, afios de las dos
primeras huelgas generales del pais. Tras la represion del Centenario,
la lucha de clases entra en un reflujo del que sale hacia 1917. En un
contexto de alto empleo, dado por el impulso que recibe la industria
de la reduccion de importaciones durante la guerra, y de alta infla-
cién, el movimiento obrero entra en un ciclo ascendente que tiene
su climax en torno a la Semana Roja de 1919 (Semana Trigica). Tras
1921, este proceso entra en un reflujo producto de la derrota obrera.

YEn el n° 161 de LIAC, se seiala el error del personal gerencial de las fabricas que,
asociados a capitales que vienen de otras industrias, se lanzan a construir empresas
propias, p. 14.
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etapa no hay herramientas técnicas de las que no puedan disponer los
trabajadores por su cuenta: la suela cortada y aplanada (operacion de-
masiado pesada y que manualmente demanda mucho tiempo) podia
ser adquirida en los almacenes de suela. A la vez, era comun combinar
el trabajo a domicilio para un taller con el que se realizaba por cuenta
propia. Igualmente comun parece haber sido el desvio de los materia-
les que entregaba el taller para los encargos particulares que el zapa-
tero tuviera. Recordemos que éste fue uno de los principales motivos
para que los patrones establecieran talleres de corte, en vez de darle el
material en bruto a los trabajadores a domicilio.

Todo este cuadro muestra que solo hay una subsunciéon formal
del trabajo. Incluso a veces incompleta por la confluencia del trabajo
asalariado y el realizado por cuenta propia. Por ello, los pioneros que
establecen las primeras fabricas y que quieren estar seguros de contar
en forma permanente con trabajadores apropiados deben recurrir a
distintas politicas para atraer u obtener trabajadores.

Vimos asi el caso de Juan Balaguer, quien decidié construir las
habitaciones e instalaciones necesarias para albergar a 40 menores en
calidad de pupilos y otros veinte como medio pupilos, a quienes habia
solicitado en guarda en la Secretaria del menor. Como Balaguer mis-
mo afirmd, no lo guiaba en su accion la caridad, sino la necesidad de
asegurarse una mano de obra que le era esquiva, dado que desde que
decidié instalar maquinaria sus obreros lo abandonaron y no logré
conseguir nuevos trabajadores®.

Otra de las fabricas pioneras, la Fabrica Nacional del Calzado, cre6
en torno a si todo un barrio obrero. Se ha sefialado el catolicismo’
de su duefios como causa de esta politica, pero creemos en este caso
también ha tenido un peso determinante la necesidad de asegurarse
la estabilidad de los trabajadores. Algo similar ocurre con la cristaleria
Rigolleau, que también tiene una politica de vivienda en la zona de
Banfield, donde se instala. Alli la vinculaciéon queda clara si se consi-

como simbolo de que estan dispuestos de proseguir con la medida hasta el final los
trabajadores deciden devolverle a sus patrones las hormas y todos los materiales que
tenfan del taller.

8 Revista Ilustrada de Zapateria, 25/1/1909, Citado por Ugarteche, Felix, op. cit, p.
280.

° Lupano, Maria Marta: “Organizaciones religiosas y patrones industriales catélicos:
politica habitacional con referencia a la mujer obrera, 1890-1930”, en Konechef, Lidia
y Marta Panaia (comp.): La Mitad del pais: la mujer en la sociedad argentina.
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No solo la inflacién empuja a los obreros a la lucha. La crisis del
’90 produce también la quiebra de una multitud de pequenos talle-
res y trabajadores independientes. A su vez, como ya hemos visto, da
origen al sistema de rueda, una nueva organizacion del trabajo que
pronto se generaliza. Algunas tareas como el aparado se mecanizan y
hay un par de fabricantes aislados que importan juegos bastante com-
pletos de maquinaria. En este contexto se dan los primeros pasos para
la subsuncién real del trabajo. Si bien todavia existen posibilidades
de ascenso social, éstas, como hemos visto, comienzan a estrecharse a
partir de entonces.

Antes de 1890, incluso las cronicas de estas primeras huelgas mues-
tran que todavia no se cristalizaron las relaciones de clase. Asi como
el obrero tiene amplias posibilidades de convertirse en patrdn, éste, el
propietario de un pequefio taller no se diferencia todavia, en forma
radical, de sus trabajadores. Asi, en una reunién por las huelgas ocu-
rridas en 1888, en el club Vorwartz, luego de que hablen anarquistas
toma la palabra “un obrero socio de la Union Industrial Argentina”,
quien reconoce las necesidades de los trabajadores, pero indica que
las huelgas no son el medio adecuado para solucionar sus problemas'.
Esta referencia a un fabricante como “obrero” sera inverosimil pocos
afios mas tarde. El mismo hecho de que él decida participar de una
reunion de obreros y que éstos le otorguen la palabra serd igualmente
irrepetible pocos afios después, cuando se terminen de diferenciar cla-
ramente las figuras contrapuestas del obrero y el patron y se agudice el
enfrentamiento de clase.

Los sindicatos de oficio

La estructura manufacturera del trabajo da lugar a la organizacion
sindicatos de oficio. Asi tenemos huelgas de “zapateros y cortadores”,
de aparadores, etc. Si bien hay algunos movimientos importantes
que embargan a todo el gremio, sobre todo la huelga de 1904, pre-
dominaran las acciones emprendidas por uno sélo de los oficios de
la industria”®. Esto generara cierta debilidad en la lucha: en 1903 los

" La Prensa, 27 de noviembre de 1888. Las cursivas nos pertenecen.

B Por ejemplo, segiin el informe publicado en Special Agents Series, durante 1908 se
producen 8 huelgas de cortadores (261 hombres), 2 de maquinistas (130 hombres) y
una de zapateros (50 hombres).
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Nosotros hemos encontrado algunos datos de convocatorias a re-
uniones para la formacion de esta cooperativa. En principio hay varias
invitaciones abiertas a todos los obreros del gremio. Mas alla de Ia
discusion de la alternativa politica que las cooperativas representan,
hay otro eje de andlisis que también guarda relacion con los intentos
cooperativos actuales. Cabe recordar que en la industria del calzado
hacia 1903, la mecanizacién todavia no habia avanzado. En ese sen-
tido, era plausible que los obreros establecieran una cooperativa con
muy poco capital. Esta posibilidad nos muestra, una vez mas, que no
se habia alcanzado la subsuncion real del trabajo. Los obreros podian
aun establecerse por su cuenta. Si bien, en forma individual, esta po-
sibilidad ya se habia reducido, porque un solo obrero no podia com-
petir con talleres fundados en la division del trabajo, si podia hacerlo
en forma colectiva. Cuando la mecanizacion avance esta posibilidad
se clausurara. Si consideramos el proceso de trabajo en otras ramas
que crearon cooperativas durante el periodo, puede verse que ocurre
mas o menos lo mismo: hay panaderias cooperativas y cigarrerias. No
aparecen en cambio cooperativas de molinos o cervezas, por mencio-
nar dos ramas de mas temprano desarrollo fabril. No conocemos el
posterior desarrollo de esta cooperativa, aunque la ausencia de nuevas
referencias nos permite dudar de su éxito. Este fue un caso muy pro-
mocionado por el Partido Socialista, por lo que resulta llamativo que
no se la mencionara posteriormente.

El ciclo 1917-1921

Ya vimos como en 1904 tiene lugar una huelga general de la rama,
con epicentro en Cérdoba, de gran magnitud, que redunda en una
caida de la jornada de trabajo. La actividad sindical se mantiene hasta
1910%, ailo en que se produce cierta activacion, sin embargo, sin que
el movimiento llegue a alcanzar las proporciones que habia tenido en
1904. A partir de 1910, y hasta 1916, el reflujo es evidente en la rama:
las huelgas son esporadicas, relativamente poco numerosas y siempre
parciales. A mediados de 1916, en cambio, comienza a aumentar el
numero de acciones emprendidas, asi como su envergadura.

dustria del carruaje.”, en El Aromo, n° 23, septiembre de 2005.

*#Segtin el informe de Butman, durante 1908 hubo 8 huelgas de cortadores (261
hombres), 2 de maquinistas, 130 hombres y una de zapateros (50 hombres). Butman,
op. cit., p. 23.
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bras de la iglesia que intervino porque los jesuitas eran propietarios
de una fabrica. Los obreros emigran de la provincia debido al lock
out patronal y la persecucién policial. El 30 de diciembre, el mismo
periodico nos dice que en Cérdoba aparadores de calzado llevan un
mes y medio de huelga. Por el estado de sitio no hay asambleas, hay
una multitud de obreros presos y otros que han emigrado. Tettamanti,
el propietario de la principal fabrica de calzado de la provincia, una
de las diez mas importantes del pais, se encontraba en Buenos Aires
buscando obreros.

Ademis del alto nivel de enfrentamiento que alcanzé la huelga,
podemos observar la existencia de una alta movilidad geogréfica por
parte de los trabajadores, ya que en los distintos conflictos es comun
que se solicite a los porteios la solidaridad con los huelguistas de
Cordoba, Rosario o incluso Montevideo, pidiendo que nadie viaje a
la zona en busqueda de trabajo. También queda demostrada la existen-
cia de una fuerte solidaridad entre los obreros de distintas ramas que
se manifiesta en los boicots y en la confeccion de listas de suscripcion
para contribuir a los fondos de huelgas.

En estos primeros aitos de organizacion gremial, los obreros del
calzado llevan adelante una iniciativa peculiar, aunque no comple-
tamente excepcional: constituyen una cooperativa de trabajadores?..
Efectivamente, por esta época el movimiento obrero discute sobre las
cooperativas. Tal como lo sefala Oved, la actitud frente a estos em-
prendimientos es ambigua: primero se la rechaza y luego se la acepta
con reticencia®?,

Podemos pensar que la experiencia frente a obreros devenidos en
patrones refuerza esa desconfianza. En el articulo “Un conflicto que
enseia”, se explica que los explotadores en cuestion, Abate, Prior y
Cia, habian sido obreros hasta seis aflos antes y que, hasta esa fecha,
habian militado muy activamente en su organizacion de resistencia,
pero cuando se pasaron “al otro lado de la barricada” olvidaron los an-
teriores reclamos y empezaron a actuar como cualquier otro patron?’.

1Ver Marotta, op. cit., pp. 56/57 y Abad de Santilllan, op. cit., pp. 86-87.

22 Esto se puede comprobar en las declaraciones de los primeros congresos obreros,
ver Marota, op. cit.

B La accion socialista, 28 de septiembre de 1910. También en otros gremios fueron
comunes las quejas frente a las condiciones de trabajo en los talleres de quienes hasta
hacia poca habian sido obreros. Para el caso de la industria del carruaje ver: Harari,
Janina: “Cuando estabamos divididos. Fragmentacion y conflictos obreros en la in-
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cortadores de calzado recién se pliegan a la huelga cuando termina el
movimiento impulsado por los zapateros'.

En mayo de 1904, una huelga en Cérdoba, con la cual se consigue
la reduccién de la jornada laboral a diez horas y un 5 por ciento de
aumento salarial, se propaga a Capital Federal, donde se declara la
huelga en solidaridad con los obreros cordobeses. El Partido Socialista
manifiesta su desacuerdo con esta tltima medida con el argumento
de que no es una asamblea con “panaderos cortadores, aparadores,
magquinistas (...) la que puede lanzar a la huelga a un gremio de 15.000
obreros”!. Este rechazo a las acciones que involucraban al conjunto
de los obreros serd una actitud recurrente del Partido Socialista’®, que
tiende a privilegiar muchas veces el desarrollo de conflictos aislados.
En este caso, defienden ademas, un estrecho criterio de oficio para
la organizacion gremial: plantean que cortadores, maquinistas y apa-
radores no tienen incumbencia en la huelga de los zapateros y que,
por ende, no pueden decidir sobre ella. Con este juicio el Partido
Socialista repudia la accion de los trabajadores que tendia a superar
esas divisiones de oficio. Sin embargo, pronto aumenta el nivel de
enfrentamiento: en una medida que va a ser frecuente entre los em-
presarios de ésta y de otras ramas, aunque poco registrada por los
historiadores, los industriales responden a la huelga con un lock out
patronal. Las fibricas estin cerradas, la policia prohibe reuniones. El
Partido Socialista se distancia de alguno de los hechos y publica quejas
contra los anarquistas. Se declara el estado de sitio'®. Finalmente, con
esta huelga se obtiene un aumento salarial y la reduccién de la jornada
de trabajo a 9 horas y media®.

Ante una nueva huelga en Cérdoba al afio siguiente, el lock out
se repite. Segun el Boletin del comité ejecutivo del PSA, del 16/12/05,
en Cordoba continuaba la huelga de zapateros a pesar de las manio-

16 Los cortadores se suman a la huelga el 18 de junio de 1903, s6lo un dia antes de que
los zapateros la levantaran. Esto evidencia la ausencia de una accion coordinada.

'7El Progreso, 28/5/04.

BEn 1921 afirman: “La clase patronal respondiendo a un solo propésito: romper la
organizacion sindical, busca toda clase de pretextos para provocar al gremio con el fin
de que le declare la huelga. El sindicato ve claramente a donde se lo quiere llevar, y
con toda inteligencia localiza los conflictos”, LV, 12/1/1921.

19 El Progreso, 4/6/04 y 11/6.

0 Ugarteche, op. cit., p. 328, afirma que tras esta huelga la jornada bajé de 10 horas
y media a nueve y media y que hacia 1909 los empresarios la redujeron “voluntaria-
mente” a 9 horas.
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Este movimiento se da en el momento de una avanzada transicion
a la gran industria. Como vimos, la mayor parte de la produccién
se hacia en condiciones de manufactura moderna bastante avanzada
(mds del 60% de la produccion) e incluso un porcentaje relevante,
cerca del 18 %, estaba a cargo de solo cinco firmas y correspondia al
régimen de gran industria. Como vimos, la mecanizacion y la extre-
ma division del trabajo, nivelan hacia abajo los conocimientos de los
obreros y rompen las viejas divisiones de oficio. Esto puede verificarse
en la jerarquia salarial: mientras que anteriormente cada operacién
correspondia un salario diferente, con la mecanizacidn estos salarios
tienden a igualarse. Por ejemplo, en el programa de mejoras inme-
diatas de la campafa por la reorganizacion gremial, durante 1926 se
pide un salario minimo de 9 pesos para las operaciones superiores,
de 7 para las inferiores y de 10 para las maquinas especiales®. De las
complejas escalas salariales de antafio se pasa otra donde se pueden
agrupar todos los trabajos en tan sélo tres categorias. Esto muestra
la simplificacion de tareas, la nivelacion hacia abajo de los conoci-
mientos y la progresiva homogenizacion de la clase. Estos cambios
van a reflejarse en la estructura gremial y van a ser la base de uno de
los pasos fundamentales que se da en 1916, la unificacion gremial®.
Esta conformacién de un sindicato por rama es clave para el éxito que
estos obreros obtienen los afios siguientes. Si bien se mantiene cierta
division, por que existe una central socialista y otra anarquista, el gre-
mio actiia en forma coordinada vy, para las principales luchas, ambas
organizaciones conforman comités de huelga mixtos. Desde 1917 y
hasta 1920, el gremio lleva adelante una ambiciosa y exitosa campana
donde se consigue, la reduccién de la jornada, aumento de salarios,
limites maximos a las tareas, supresion del trabajo a destajo, sabado
inglés y la semana corrida de trabajo.

Ciertos analistas tienden a ver a estas reivindicaciones como algo
completamente desvinculado de la organizacion del trabajo. Sin em-
bargo, estan fuertemente ligados: en la medida que avanza la mecani-
zacion, frenar el incremento de la explotacion, en particular limitando
la extension y la intensidad del trabajo, es algo fundamental para el
obrero. Si bien la introduccion de maquinaria aumenta la extraccién
BV, 25/2/1926.

%En LV, 10/1/17 se indica que, durante 1916, hubo 14 huelgas en la rama y que un
factor decisivo fue la unidad gremial lograda en ese afio que permitié superar la vieja

division entre cortadores maquinistas y zapateros.

192

llegando a determinar un paro de importancia singular por no haber logrado
que se aceptara el consejo de obreros fabriles en el pais, bajo el sistema de
control obrero de la produccion. Este conflicto que no se solucioné dentro
de 1920 contaba el 31 de diciembre con 76 dias habiles de interrupcion del

trabajo™".

Asi, al concluir el ciclo huelguistico de 1917 - 1921, surge la de-
manda de una gestion gremial del trabajo bajo la forma de consejos
de produccion. El gremio se conmueve especialmente por el conflicto
que llevan en pos de esta demanda los trabajadores de la casa Ber
molen, una de las mas importantes de la rama, conflicto al que se
refiere en la cita anterior. Ante este movimiento, La Vanguardia, saca
extensas notas publicitando las bondades del sistema aleman. Vuelca,
de esta manera, todas sus ilusiones reformistas’?. Asi, sefalan: “La
huelga que los obreros de la fabrica de calzado Bermolen Hermanos
han declarado para tener en el establecimiento un consejo obrero en
esta casa presta actualidad a este asunto tan palpitante en el mundo
obrero europeo y particularmente también entre nosotros, por ser en
la Republica Argentina el primer caso que se ve de una huelga con
esos fines”. Se le pregunta a un dirigente sindical: “;Cudles son las
causas para que en el gremio del calzado se de un movimiento por los
consejos de fabricas?” La respuesta:

“Las causas de este movimiento son complejas,. El gremio ha obtenido en
estos ultimos tiempos grandes mejoras de cardcter econdmico. Como conse-
cuencia de esto se han planteado entre nosotros varias cuestiones de impor-
tancia, tales como el cumplimiento de los pliegos de condiciones aceptados,
la higiene en los talleres donde no se hace efectiva, el vigilar que los obreros
fueran asociados y muy especialmente el problema de los capataces. (...)Des-
pués de debatirse mucho tales asuntos en el gremio se creyd encontrar un
remedio a estos males con la intervencion de los trabajadores en la Direccion
Técnica de los talleres eliminando los capataces. (...) Se crearia asi ademas
obreros capaces de dirigir la produccién, elevando asi considerablemente la
fuerza colectiva de los trabajadores”

SLBDNT, n° 40, abril de 1921, pp. 641-642.

32En articulos como “el control obrero en la industria” se plante a la posibilidad de
una democratizacion de la economia capitalista y las mejores condiciones de trabajo
que los nuevos métodos de trabajo habilitarian.(LV 14/2/33) Hemos tratado el pro-
blema de las ilusiones socialistas y su deslumbramiento por los nuevos métodos de
produccion en el articulo “Socialistas y anarquistas ante la racionalizacion industrial”,
en Razon y Revolucién n° 6, otono de 2000.



191

El pago a destajo, la semana corrida de trabajo y el sabado inglés
son las principales conquistas de este ciclo. Que se obtienen mediante
una sucesion de huelgas parciales, por lo cual no hay una generali-
zacion completa de estas medidas. Estas medidas seran también el
principal blanco de la reaccién capitalista tras 1921. El avance del mo-
vimiento obrero en este periodo parece irrefrenable. Las huelgas victo-
riosas se suceden unas a otras y, muchas veces, estd medida no llega a
ser necesaria porque tras presentar los petitorios obtienen sus deman-
das sin tener que recurrir a un movimiento de fuerza. Sélo durante el
primer semestre de 1918 mas de 40 huelgas o petitorios aprobados sin
necesidad de conflicto.

El hecho de que muchas veces las demandas se obtuvieran sin ne-
cesidad de ir a la huelga no debe confundirnos respecto del agudo
enfrentamiento que implicaban. Hay una fuerte represion policial y
para policial (personal de la Liga Patridtica), que intenta impedir los
piquetes de los trabajadores, evitar sus reuniones en las cercanias de
las fabricas e intimidar a los trabajadores para que vuelvan al trabajo.
Precisamente, en una tentativa de este tltimo tipo es asesinado Ve-
nancio Vazquez, obrero de la casa Perreta, cuando se niega a recibir
al capataz y a otra persona que habian concurrido a su domicilio para
inducirlo a volver al trabajo®®. Como veremos al analizar la huelga en
la firma Bermolen por el control sindical, éste no constituyd un hecho
aislado.

Los consejos obreros: jun antecedente de las comisiones internas’

El Boletin del Departamento Nacional del Trabajo, en un informe so-
bre las huelgas del ano 1920, dedica un apartado a analizar los con-
flictos que se originan en la intencién de los obreros de modificar las
condiciones en que se ejecuta el trabajo. Dentro de estos conflictos,
la mayoria corresponde a los trabajadores del vestido y, en particular,
a los obreros del calzado.

“Estos mismos trabajadores son los que ocasionar el mayor ntimero de
huelgas para gestionar modificaciones en la forma en que realizan el trabajo,

0LV, 9/12/1918. Dos dias después en la seccion zapateria de la Intendencia de
Guerra los obreros van a la huelga porque habian despedido a dos compaferos para
ir al entierro de Venancio Vasquez, el obrero asesinado de la firma Perreta. Idem,

11/12/1918.
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de plusvalia relativa, la que se obtiene por un aumento de la produc-
tividad, o sea que permite realizacion de mas productos con el mismo
esfuerzo, también aumenta, generalmente, la plusvalia absoluta, esa
decir, la que se obtiene por medio de la extension de la jornada y el
aumento de la intensidad del trabajo. Asi, bajo el capitalismo, las ma-
quinas que podrian alivianar el trabajo humano, contribuyen, por el
contrario, a endurecerlo y prolongarlo. Esto es asi porque el menor es-
fuerzo fisico que requiere la maquina permite una continuidad y regu-
laridad del trabajo, asi como una extension de la jornada, imposibles
bajo el trabajo manual. El obrero pierde con la mecanizacion el con-
trol del ritmo trabajo, que pasa a ser regulado por el capitalista. Este,
por su parte, busca recuperar su inversién antes de que la maquinaria
adquirida se vuelva obsoleta. Por ello, buscara imprimir el ritmo mas
intenso y la mayor duracion posibles a la jornada de trabajo. De ahi las
constantes quejas de los obreros frente al ritmo de trabajo propio de la
labor mecanizada. Por ejemplo, se acusa a la fabrica Grimoldi de tratar
a los obreros “como si fueran parte de la maquina”?. Protestas como
éstas se mantienen a lo largo de todo el periodo estudiado, asi 13 afios
después, en El obrero del calzado, de mayo de 1941, se sefiala que: “La
maquina produjo al hombre maquina, es decir al obrero que trabaja
en forma brutal e incontrolada produciendo cantidades enormes de
calzado en tiempo brevisimo, absorbiendo el trabajo que, de hacerse
en forma humana llevaria a veces el doble de tiempo...”?,

Hemos registrado solo un caso donde los obreros se niegan directa-
mente a emplear determinada maquina®. En cambio, tal como habia
sucedido con la implantacion de la division del trabajo, es mas comun
que se busque morigerar sus consecuencias.

Como hemos visto, el pago a destajo constituia uno de los princi-
pales mecanismos para incrementar la intensidad del trabajo, al forzar
al obrero a una elevada produccion para alcanzar un minimo salario.
Por ello, para limitar la intensidad del trabajo, junto con la centrali-
zacion del trabajo, los trabajadores reclamardn la eliminacion el pago
a destajo y su reemplazo por el pago a jornal. Asociado a esto va a
aparecer el reclamo de la jornada corrida de trabajo, importante por
la inestabilidad del trabajo que hacia que muchas veces los obreros
tuvieran trabajo sélo algunos dias a la semana.
1V, 6/1/1918.

8 El obrero del calzado, n° 45, mayo de 1941.
YLV, 15/4/1917.
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-;En qué fabricas se practica el nuevo sistema’

“En la casa Noel y Gouvet se establecio hace algunos meses un consejo
obrero. No tenia carta orgdnica. Se puede decir que era la primer tentati-
va aqui de este género y como es natural consistia un ensayo de asumir los
trabajadores la direccion técnica de los talleres. Esta direccién consistio en
esa casa en distribuir el trabajo a los compaferos; inspeccionarlo para ver si
estaba bien y hacer sobre el mismo las observaciones pertinentes a los obre-
ros. El Consejo estd compuesto por un obrero de cada seccién elegido por
los componentes de esta, de la que dirige el trabajo siendo responsable de la
misma ante el capitalista. En la casa Luis Lavalle funciona un sistema que no
es todavia un consejo de fabrica, pero es un paso hacia él. En esta casa hay
un delegado general del sindicato. El sindicato nombra ademas a obreros que
ejercen las funciones de los antiguos capataces y que tienen a otros dos com-
paieros que los ayudan en sus tareas, elegidos por el personal de la casa.”

Alli el delegado tendria la funcién de vigilar que los obreros estén
afiliados y que se les abone el salario acordado.

“Los companeros de la casa Bermolen creyeron llegado el momento de
plantear la Cuestion de los Consejos en sus verdaderos términos y estudian-
do el asunto con detencion, presentaron como pliego de condiciones la carta
orgdnica del Consejo de fabrica”

Parece que el empresario recurrio al Centro de Fabricantes y alli re-
solvieron prestarle a la firma todo el apoyo que necesitara para “resis-
tir las peticiones de los trabajadores por considerar que no se debian
aceptar bajo ningtin concepto los consejos de fabrica, ya que a su juicio
significan la injerencia de los obreros en la direccion y administraciéon
de los talleres” El Centro de Fabricantes acuerda sostener a las casas
en conflicto mientras éstas no fueran mds que 5; pasado ese niimero,
establecerian un lock out patronal. El obrero entrevistado plantea que
esta actitud es infundada ya que los consejos no afectarian verdadera-
mente los intereses capitalistas; con esta aclaracién no hace mas que
desnudar el caricter reformista y la contradiccién intrinseca de estos
consejos: “Luego el obrero niega porque la direccion capitalista del
negocio y de la administracion queda igual. Los obreros sélo piden
para si la direccion técnica especial y el control del cumplimiento de
los pliegos de trabajo y la eliminacién del capataz haciendo que este
cargo sea electivo”.
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incapacidad que parece incomprensible, si tomamos en cuenta sus funestos
resultados.

En cambio, sefores, ;jcudl es la situacién en el campo opuesto? Absolu-
tamente la inversa. El obrero, sefiores, sabe, perfectamente, que en la union
estd el triunfo; y tal aprendié antes que vosotros, porque nada asocia mds
que la necesidad y los sufrimientos. Dirigidos por hombres de indiscutible
inteligencia y mayor habilidad han llegado a comprender que vosotros en
las circunstancias actuales jamas podréis resistir su formidable empuje. ;Por
qué? Por que jamais ofreceréis un frente tinico que, con ecuanimidad pueda

contener los avances desarmonicos, las pretensiones injustas”.

El trabajo a domicilio

Uno de los ejes de la campafia sindical fue el reclamo de la concen-
tracion del trabajo en los talleres y la eliminacion del trabajo a domici-
lio. Esto resultaba natural dada la extension que esta modalidad tenia
y la forma en que afectaba las condiciones laborales. Los trabajadores
consideraban que la centralizacion del trabajo era la tinica medida
capaz de regular la jornada laboral y fortalecer al sindicato.

El Estado también encontraba problematica la situacion de los tra-
bajadores domiciliarios. Decidid, por ello, intervenir en este ambito.
Sin embargo, su accion no se dirigié a eliminar el trabajo a domicilio,
sino a regularlo. La ley destinada a cumplir esta funcion es la nimero
10.505, de 1918. Preveia la creacion de comisiones mixtas que estipula-
ran los salarios minimos para cada tarea en las ramas industriales que
recurrian al trabajo a domicilio®. Estaba pautado que las comisiones
se formen con igual niimero de representantes obreros y empresarios.
Si un sector no eligiera representantes el DNT podia nombrarlos de
oficio (art. 14). Los representantes ocuparian sus cargos por dos afios,
al término de los cuales podian ser reelectos por un nuevo periodo
(art. 15).

Inicialmente logran constituirse tres comisiones: en la industria
del calzado, en la de roperia y en la de sastreria fina**. En todos los
casos el Estado tuvo dificultades para lograr que éstas se conforma-

"Domenech, Roberto: Previsiones patronales, conferencia pronunciada el dia 6 de septiem-
bre de 1919, Talleres Grificos Juan Perroti, Bs. As., 1919, pp. 14-15.

38 El texto de la ley fue consultado en: Moret, Carlos h. (comp.): Leyes del trabajo. Nacio-
nales y provinciales con sus decretos reglamentarios, La Vanguardia, Bs. As., 1933.

¥ Recién en 1920 tenemos noticias de una cuarta comision de “trajes de sefiora estilo

sastre” LV, 14/3/1920.
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Como es logico esperar, la huelga de los trabajadores de Bermolen
por el control obrero se desarrollé en medio de un agudo enfrenta-
miento que, como venimos viendo, fue una de los rasgos permanentes
en la historia de las luchas de los trabajadores del calzado (y del con-
junto del movimiento obrero del periodo). Bajo el titulo “obrerismo
radical” se relata en La Vanguardia el intento de asesinato de un huel-
guista de Bermolen. La firma estaba rodeada por “liguistas guardia
blancas”, quienes ya habian golpeado a un obrero que habia entrado
a retirar sus herramientas, en este caso que se relata tres liguistas casi
matan a un trabajador, afortunadamente salvado por un familiar, que
fue a defenderlo con un revolver. Se afiade que, ante estos sucesos,
“los obreros del calzado viendo sus vidas amenazadas, prima en mu-
chos el criterio de hacerlas pagar caras a los asesinos profesionales de
la burguesia™’.

Es significativo que, mas all4 de las declaraciones de la Camara y
el plan de apoyo a Bermolen, no se observa en la practica una com-
pleta unidad de la burguesia. De este modo, cuando Bermolen inten-
ta presionar a los duefios de otras fabricas para que despidan a los
huelguistas, muchas veces éstos no lo hacen®. Los obreros pueden
desarrollar asi, sin inconvenientes, su tictica de emplearse en otros
talleres mientras mantenian la huelga, pudiendo sostenerla por un
periodo prolongado.

El ciclo de alza de la lucha de clase de 1917-1921 parece encontrar
a los trabajadores unidos y a los empresarios divididos. Sobre este ulti-
mo punto resulta interesante la conferencia “Previsiones patronales”,
pronunciada por Francisco Domenech en el Centro de Fabricantes
del calzado en septiembre de 1919:

“;Creéis vosotros que si este sensato espiritu de asociacion hubiera impul-
sado los derroteros del Centro de Fabricantes del Calzado, habrian llegado
a extremos conocidos? Me permito suponer que no. Frente a los conflictos,
el obrero os encontré moralmente solos, aislados, a pesar de que os sabia
unidos en forma artificial. Y es asi como consiguié lo justo, y lo que quizis
no lo fuera, valiéndose de ese procedimiento eficaz de las huelgas parciales
que tanto recomendara la Federacion Obrera y que, por cierto, no hay fuerza
patronal aislada capaz de resistir. Debéis, pues convencéis de que el punto
débil de estas cuestiones, esta en vuestra propia incapacidad para asociaros,

» LV, 10/12/20.
LV, 15/12/1920.
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Si miramos mas de cerca los reclamos obreros y a qué llaman ellos
“control obrero”, veremos que se aproximan a facultades semejantes a
las que bajo el peronismo detentarian las comisiones internas. Se trata
de que los delegados controlen el cumplimiento cotidiano de todas las
normas de trabajo pautadas en los pliegos de condiciones aceptados
por los patrones. Por ello, este reclamo no es mas que la consecuencia
logica de todo el proceso de lucha anterior. Una vez conseguidas todas
las mejoras pautadas, el paso siguiente es constituir un 6rgano eficaz
que fiscalice el cumplimientos de las mismas.

Al margen que otros dos establecimientos si habian logrado impo-
ner esta medida, lo cierto es que para cuando se plantea el conflicto,
en 1921, se comenzaban a sentir los signos de la crisis. Si en el 19 los
obreros se burlaban de las amenazas patronales, seguros de conseguir
trabajo en cualquier fabrica, en el 21 empiezan las menciones a la falta
de trabajo. Es de suponer que el aumento de la productividad merced
a nuevas maquinarias y la competencia capitalistas (a fines del '20
parece haber tenido lugar un proceso de centralizacién de capitales)
originaron este cambio.

Si rastreamos el problema del control sindical en el lugar de traba-
jo, encontramos que en la huelga del ’18, si bien no se pide control
obrero, si el reconocimiento de delegados que vigilen el cumplimien-
to de lo pactado en las fabricas. Esta demanda es impulsada por los
15.500 obreros que participan de la huelga que paralizo a 41 fabricas
de la industria del calzado. Notese ademas como la concentracion in-
dustrial a aglutinado y fortalecido la organizaciéon obrera. Segtn los
empresarios, este reclamo de control en el lugar de trabajo era el pun-
to por el cual no se podia llegar a un arreglo que diera fin a la medida
de fuerza®. Mis adelante, por ejemplo en 1926, no se habla de conse-
jos de obreros pero en un petitorio se insiste en las tareas maximas de
produccién bajo control sindical. Pedido que se repite en los pliegos
de condiciones de la década del treinta®.

¥ Estos datos nos dan un promedio de 365 obreros por firma. Ademds segiin la Ca-
mara, la produccion de estos 41 establecimientos seria de 9.500.000 pares anuales,
alrededor de 19309 pares mensuales en promedio por empresa. Mas all4 de la super-
vivencia de pequefos talleres la mayoria de los trabajadores estd concentrado en estas
grandes fabricas lo que favorece su accion comun. LIAC, n° 19 septiembre de 1918,
p. 25

LV, 25/2/26. Ver también LV, 17/5/1930, donde se plantea que el control sindical

es la inica manera de limitar la intensificacion del trabajo.
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sen porque las organizaciones obreras no se avenian a participar en
ellas. En un informe del Boletin del Departamento Nacional del Traba-
jo, reproducido en La Razén, los funcionarios estatales se quejan de
que enviaron hasta tres cartas a asociaciones obreras que no fueron
contestadas*. Finalmente, “después de no pocas dificultades” solo la
Unién de Obreros Sastres, costureras y anexos y la Unién de Obreros
del Calzado, participaron en estas comisiones. Asi, sélo un sector del
gremio, ligado al Partido Socialista, participa de las negociaciones con
el Estado.

Esta reticencia de los trabajadores se explica porque la ley no res-
pondia a sus intereses. Como ya dijimos, los obreros demandaban
directamente la centralizacion del trabajo. Esta era la tnica solucién
real a sus problemas. Por eso, desde la promulgaciéon de la ley hasta
1921, los trabajadores parecen prestarle escasa atencién a las comi-
siones mixtas, y van a emprender luchas independientes por su pro-
pia agenda de reivindicaciones, que colocaba en un lugar central la
concentracion del trabajo. Un funcionario estatal parece percibir esta
disparidad entre los reclamos obreros y la legislacién, y deja registro de
ella al quejarse con cierto tono burldn de que el trabajador a domicilio
“ve en el taller el <paladium>a sus reclamaciones”..

La actitud que tomaban los obreros al privilegiar la centralizacion
del trabajo era racional y justificada: esta medida era la unica que per-
mitiria fortalecer la organizacion sindical y, merced a ello, poner fin a
la ruinosa competencia entre los obreros, elevar los salarios y limitar
la jornada de trabajo. Al mismo tiempo, garantizaba la eliminacién
del intermediario, este segundo explotador con el cual debian lidiar
los obreros a domicilio. El comportamiento de los obreros anarquis-
tas y sindicalistas de rechazo o indiferencia ante la ley 10.505 tiene
fundamentos reales: el mismo articulo el DNT, en el articulo recién
citado, se quejaba de que no se habia nombrado personal para ins-
peccionar el cumplimiento de la ley 10.505 y expresaba de antemano
dudas sobre su futuro cumplimiento. Dificilmente las organizaciones
obreras participaran de negociaciones sobre una ley de dudosa imple-
mentacion. En este contexto los trabajadores comienzan a demandar
la concentracién del trabajo en los talleres.

4 La Razén, 8/3/1920.

# Argentina. DNT. Ministerio del Interior: Trabajo a domicilio (ley 10505) Industria de
sastreria fina. Salarios Minimos, imprenta y encuadernacion de la policia, Bs. As., 1920.
Paginas no numeradas, resaltado en el original.
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Sin embargo, esta situacién no habria de mantenerse por mucho
tiempo. La mecanizaciéon no tarda en formar un ejército de desocupa-
dos. Sélo un afio mis tarde, la revista del Centro de Talleristas publica
un nuevo articulo. Esta vez lleva el titulo “zapateros ofrecidos”.

“En la seccién avisos de los grandes rotativas asombra ver la cantidad de
columnas en las que se ofrecen obreros zapateros. El hecho en si parece no
tener importancia y, sin embargo, es un sintoma y una leccién que pare ellos
debe tener mucha importancia: Revela en primer término el cierre de mu-
chas manufacturas y fabricas y en segundo, el deshauscio definitivo de todos
aquellos que por sus extraias ideas, sus arbitrarias pretensiones, por sus ten-

dencias andrquicas y demoledoras, no tienen ya cabida en ninguna parte”*.

De esta manera, a partir de 1920 se va a sentir el desempleo en
la rama. Los trabajadores se quejan de que las empresas cierran para
hacer balances y que éstos se extienden siempre mas de lo razonable.
También se denuncia como las empresas buscan desconocer lo acor-
dado poco tiempo antes. En particular tratan de abolir las principales
conquistas del periodo anterior: desconocen el sabado inglés y la paga
por semana corrida, volviendo al pago a destajo y a que la suerte del
obrero dependa del volumen de produccién de la empresa, por estos
afios sumamente menguado®.

El avance de la mecanizacion es la causa del desempleo. Los sin-
dicatos denunciardn en forma permanente cémo se multiplica la pro-
duccién incluso con menos obreros®. Las denuncias sindicales tie-
nen, ciertamente, asidero real: de 1920 a 1933 la industria expulsa
nueve mil obreros (de 32.000 pasa a 23.000), en el mismo periodo la
produccidn se cuadriplica (parte de 1.300.000 pares anuales y llega a
4.500.000).>! Esto nos demuestra que la desocupacién que habitual-

haran los demds, ya que conseguir obreros consecuentes ha resultado un verdadero
rompecabezas”.

8 Revista del Centro de Talleristas del Calzado, n° 23, septiembre de 1920. La cita con-
tinta: “Con sélo estos zapateros desorbitados se podria levantar la cosecha de todo
el pais, pero como lo primero que harian seria quemar los trigales, no quedara mas
remedio que largarlos en un buque sin timén para que contintien marchando a la
deriva... como en la tierra.”

91V, 6/1/21.

0 La Protesta, 4/9/1930. En el Quinto Congreso Internacional de los Obreros del
Cuero se hacia la misma denuncia, la racionalizacién de la industria del calzado seria
la causa del desempleo reinante. Ver LV, 8/7/1929.

51 “La industria del calzado en 1933”, publicada en LIAC, n°® 203, ntimero extraordi-
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tulo anterior, hasta 1920, el nimero de obreros empleados crece. Es
decir, como ya sefialamos anteriormente, hasta la década del veinte
la maquinaria desplaza obreros sélo en forma virtual. Es por ello que
el ciclo de huelgas de 1917 a 1921 tiene lugar, en un contexto de al-
tos niveles de empleo en la rama. Esto da lugar a uno de las tacticas
mds comunes dentro del gremio: los trabajadores en huelga dentro
de una firma, para sostener el conflicto por periodos prolongados se
colocaban en otras empresas. Esto sucede, por ejemplo, con la huelga
de la firma Colombo, en mayo de 1918. Alli los obreros retiran sus
herramientas “con el firme propdsito de ir a trabajar a otras fibricas”
para sostener el conflicto; el dia siguiente se reitera esto y se dice que
el “trabajo abunda”; el 21, sélo cinco dias después se nos dice “que su
personal ya trabaja en otras casas” al mismo tiempo que se pide boi-
cot y solidaridad®. Lo mismo pasa en junio en la empresa Los Vascos,
donde los patrones dicen que despediran a los huelguistas, a lo que los
trabajadores responden “al freir para reir. Los obreros saben perfecta-
mente que con la abundancia de trabajo, éste no les faltara™#,

La amplia demanda de trabajadores en la rama es confirmada
también por fuentes patronales: Los pequefios talleristas, a quienes
les resulta dificil conseguir trabajadores, se quejan de esta situacion.
Naturalmente, dadas las mejores condiciones de trabajo, los obreros
preferian emplearse en las grandes fibricas y no en los pequefos ta-
lleres. En la revista de su asociacion, durante enero de 1919, publican
una nota titulada “zapateros se precisan”. Alli se lamentan por la gran
cantidad de avisos que aparecen en los diarios solicitando obreros en
calzado. Acusan a algunos de estos avisos de llegar al ridiculo y citan
como ejemplo uno que decia “pago mas que nadie y doy comodida-
des”. “Lo del pago vaya y pase, pero eso de las comodidades nos tiene
un poco preocupados. ;Es que irdn a dar camas para la siesta? ;O
es que en vez del banquillo comun se dar4 a los operarios mullidos
sillones”¥,

BLV, 16, 17 y 21 de mayo de 1918.

LV, 4/6/18.

41 Revista oficial del Centro de Union de Talleristas del Calzado, n° 3, enero de 1919. En
ese mismo numero se publica un segundo articulo titulado “Ni con esas” donde se
relata que un fabricante ante la inestabilidad de los obreros resolvio hacerlos socios
de su establecimiento (...) y habia resuelto repartir un 20 % de sus utilidades entre los
operarios que tuviesen una antigiiedad de 6 meses en el momento del balance anual.
Deberia tener éxito, pero no: los obreros prefieren su peregrinaje. Ante el fracaso de
la idea no sabemos que hara el fabricante en cuestion, asi como tampoco sabemos que
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Frente a este reclamo es posible identificar una fuerte fractura den-
tro del campo patronal. Ante las demandas obreras existian dos posi-
ciones diferentes: la primera de ellas estaba representada por el Centro
de Fabricantes del Calzado, futura Cadmara de la industria, que aglo-
meraba a los establecimientos de mayor tamafio y capital que eran,
a su vez, los mas mecanizados. La segunda se expresaba por medio
del Centro de talleristas del calzado, ntcleo de los pequefios talleres,
que, como ya hemos explicado, poseian una dotacién de maquinaria
muy inferior y dependian en mayor grado de obreros externos. Si bien
inicialmente los fabricantes no habian aceptado los requerimientos de
los trabajadores, estaban en mejores condiciones para satisfacerlos vy,
ante el avance de las huelgas, accedieron a ellos. En cambio, para los
talleristas la concentracion del trabajo requeria la inversion de capita-
les que no poseian. Del mismo modo, el fin del trabajo a destajo y la
reduccion de la jornada equivalian a liquidar la fuente de su competi-
tividad. Asi, en un articulo destinado a analizar las nuevas demandas
obreras, la revista del Centro de Talleristas del calzado afirmaba:

“Es indiscutible que llevadas a la practica esas imposiciones acarreardn
perjuicios incalculables sobre todo a los talleristas, muchos de los cuales,
pese a sus buenos deseos, se encontrarian en la imposibilidad material de sa-
tisfacer el petitorio por falta de capital en primer lugar y después por falta de
comodidades ya que casi todos ellos estan establecidos en locales pequefios
que les impiden agregar obreros y maquinarias”#.

Efectivamente, la mayoria de las casas donde se impuso la concen-
tracion del trabajo son grandes empresas como las firmas Pagola y
Grimoldi que obtienen esta medida en 1819*. También la casa Vives
Hermanos, habia obtenido esta medida. En este caso nos enteramos
por la huelga del 3 de agosto de 1921declarada contra la caida de sa-
larios y por que quieren desconocer la concentracion del trabajo “que
los obreros habian sabido imponer”*.

Las luchas obreras y el problema del empleo

A pesar de que la productividad aumenta, como vimos en el capi-

# Union de “Talleristas del calzado”. Revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, n°
13, noviembre de 1919, p. 16

# La organizacién obrera, n° 76, abril de 1919 y n° 101, 11,/10/1919.

#LV, 3/8/1921.
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mente se atribuye a la crisis del '30, entendida como un fenémeno de
origen externo, tiene en realidad causas endégenas.

Como ya explicamos, frente a la mecanizacién de las grandes fabri-
cas los talleristas buscan desesperadamente mantenerse en el mercado
por la via de una explotacion mas intensiva de la fuerza de trabajo.
Los obreros de la banquilla, que trabajan a mano, terminan aceptando
estas condiciones. Se da la paraddjica situacion de que los obreros de
mayor calificacidon son los que trabajan en las peores condiciones labo-
rales. Lo que ocurre es que el capital ya no reconoce esa calificacion,
pues le resulta obsoleta.

“Este aceleramiento de la produccién en las grandes fabricas fue creando
un angustioso problema a los talleristas que en su afan de defensa recurrieron
a los medios mas deleznables con tal de poder competir y no ser absorbido.
Desgraciadamente en esta tictica fueron seguidos por los trabajadores de la
banquilla que ante el temor de ser eliminados de la industria optaron por
aceptar condiciones desastrosas de trabajo, refiidas con los principios mas
elementales que en nuestra condicion de seres humanos tenemos el deber
ineludible de exigir. De ahi que fue acabado como norma en la pequena
industria los salarios miserables y las jornadas extensisimas. La situacion vio-
lenta que se creo por ese motivo nos llevo a este paraddjico resultado: la gran
industria a pesar de haber asimilado a su método de produccién los deriva-
dos del progresivo avance de la técnica y el maquinismo, no pudo casi en
determinado momento competir con los bolicheros y talleristas que surtian
el mercado con articulos (en particular de sefiora.) de calidad a veces superior

. . ”
a un precio sumamente rebajado

Esta cita nos muestra como, el avance de la mecanizacion, va crean-
do una sobrepoblacion relativa, es decir un conjunto de trabajadores a
los cuales el capital no puede explotar ya en las condiciones medias de
productividad. Esta sobrepoblacién relativa va emplearse entonces en
los pequenos talleres y en el trabajo a domicilio por salarios inferiores
al valor de la fuerza de trabajo. Cuianto mds numeroso sea este ejército
y mas miserables, sus condiciones de vida; mayor competencia podra
ejercer a la gran industria. Los empleados en las grandes fabricas no
corrian mucho mejor suerte. Si bien su nivel salarial era algo superior,
el nivel de desgaste fisico era también altisimo:

nario de enero de 1934; las cifras de 1920 aparecieron en LIAC, n° 74, abril de 1923,
p- 29.
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los inicios de la década del treinta se conjugaran, en la industria del
calzado, una fuerte represién gremial con un creciente desempleo,
(recordemos que se eliminan 9.000 puestos de trabajo entre 1920 y
1933). Esto ocasiona un abrupto deterioro de las condiciones de tra-
bajo.

“En ningun gremio como en el de los obreros del calzado se ensafi¢ tanto
la reaccion capitalista, amparada en la anormalidad politica del pais, se redu-
jeron salarios en mas de la mitad, se exigié una mayor produccion se elevd

la jornada....”".

Los testimonios sefalan la caida de los salarios que, en el caso de
los obreros a domicilio alcanzaria el 70%; por eso consideraban vital
obtener la concentracion del trabajo:

“Hemos conversado con los compaferos aparadores que efecttian esta
clase de trabajo para comprobar el grado de explotacion al que se los tiene
sometidos. En primer lugar este trabajo se realiza a destajo, se remite a do-
micilio y como consecuencia de la acumulacién, la urgencia en hacerlo y la
infima paga que se efecttia por el mismo el obrero o la obrera aparadora, para
dar cumplimiento a su tarea -caso contrario seria desplazado- se encuentra
en la necesidad de hacer trabajar a toda la familia. Es frecuente el caso en
que los nifios se vean en la necesidad de faltar a la escuela para salvar el pan.
Todo esto aparte de ser una tarea agotadora por cuanto hay que realizarla en
todo momento, a toda hora.(...) Existen por ejemplo talleristas que acapa-
ran trabajo para hacerlo hacer a domicilio. Siempre con urgencia y de esta
manera pueden vivir ellos a costa de los pobres nifios o las pobres madres
que tienen que abandonar sus labores propias para satisfacer la gula de estos

intermediarios”®.

Los periédicos relatan como se exige el doble de trabajo, a pesar
de que los salarios se rebajan en mas de la mitad; el desempleo y la
disgregacion de los trabajadores genera la competencia entre ellos. Por
eso, se considera que la concentracion del trabajo es la tnica solu-
cién a estos problemas, son 20.000 los huelguistas que se levantan

1LV, 6/4/32. La misma relacion se establece en LV 20/4/1932 entra en cuarta se-
mana de h. Dicen fuerza de huelga se da por cambio en los sistemas de trabajo en
perjuicio de los obreros, cuando no pudieron aumentar mas la produccion se empren-
dieron con los salarios aprovechando 18 meses de estado de sitio.

> La Protesta, 8/4/32.
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trabajo a domicilio alld en los 1919 y 1920, no han sido aplicadas, pues no es
una aventura afirmar que ni el 1% de las casas las tiene en cuenta.

;Como esperar que las empresas particulares las cumplan si las dependencias
del gobierno no las consideran o ignoran su existencia?”**.

También en la industria del calzado hay denuncias acerca del in-
cumplimiento de la ley 10.505 por el mismo Estado, no sélo a través
de sus proveedores sino también en sus propias reparticiones. Asi,
en mayo de 1920 los obreros en huelga de la seccion calzado de la
sastreria militar, dependiente de la Intendencia de Guerra denuncian
que: “los encargados de la citada reparticion nacional estan violando
descaradamente la Ley de Trabajo a domicilio por estar pagando los
trabajos a un precio muy inferior al establecido por la Comisién mixta
de salarios”®. Los reclamos por violaciones a la ley se repiten uno tras
otro acompanadas, a mediados de la década del veinte, por las denun-
cia de la caida del salario.

Hacia mediados de la década del veinte, las condiciones de trabajo
parecen empeorar afio a afio y la principal meta del movimiento obre-
ro es “limitar la caida del salario™®. Es, entonces, evidente el incumpli-
miento de la ley y el deterioro que en esos ailos han sufrido los obreros
a domicilio. Es probable que este contexto haya renovado el interés
por el cumplimiento de la ley 10.505, en particular en lo referente a al
salario minimo. Esto explicaria también por qué recién en esta época
comenzamos a encontrarla mencionada en los periédicos sindicales.

La década del ‘30

La huelga de los obreros del calzado de 1932 es la primera por
rama de actividad, una vez finalizados los dieciocho meses de Estado
de Sitio. Este habia sido instaurado por Uriburu tras su golpe militar
contra Yrigoyen en 1930. El estado de sitio era sola una de las tantas
medidas destinadas reprimir y desarticular el movimiento obrero. En

LV, 28/3/1925.

LV, 5/5/1920.

% Ver entre otros: LV, 13/3/25 sobre la iniciacion de una campafa sindical, ante el
principal problema del gremio el objetivo es parar la caida de salarios; idem 2/2/1926
sobre la futura campafa para evitar por todos los medios que los salarios sean rebaja-
dos. Ver otras referencias similares en el mismo periddico del 25/2/26. Las primeras
referencias a la crisis y la caida de salarios en este gremio las encontramos a final de

1920: Ver LV, 24/12/1920, 3/3/21 y 11/3/1921.
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“La desocupacion alarmante que tanto afecta a los obreros del calzado si
bien en parte es consecuencia de la depresion econdmica no puede negarse
que el principal factor y la causa primordial de tal estado de cosas es la ele-
vada tarea de produccién diaria a la que la clase obrera esta obligada a pro-
ducir en la actualidad. Con el sistema predominante solo podran trabajar
obreros de determinada edad, que se los pueda hacer correr como a caballos

de carrera y que como a tales pocos afnos podran quedar en sus puestos”*.

En este nuevo contexto, de desempleo y reflujo, la ley 10.505 va a
demostrarse completamente ineficaz para revertir el deterioro de las
condiciones laborales de los trabajadores a domicilio. Tras las recu-
rrentes alusiones al funcionamiento de las comisiones encargadas de
establecer los salarios minimos, entre 1919 y 1921°%, una vez que éstos
se fijan, La Vanguardia reproducira, una tras otra, denuncias de su
incumplimiento. Durante 1925 y 1926 el partido Socialista renueva
sus esfuerzos por lograr el cumplimiento de la ley 10.505: a pedido de
los obreros se vuelven a reunir las comisiones y se intenta actualizar
las tarifas. Veamos el balance retrospectivo que los socialistas hacian
sobre la vigencia de esta normativa:

“La Ley de trabajo a domicilio no la cumple ni el gobierno nacional. El
trabajo a domicilio estd muy extendido en la Republica Argentina, especial-
mente en la Capital Federal. Roperia, camiseria, confecciones, son ramas de
esa forma de trabajo. La ley 10505 -iniciada por los socialistas- tiende a limi-
tar la explotacion de que son victimas los trabajadores, creando comisiones
mixtas de patrones y obreros que fijan el monto de los salarios por piezas
basicas. ;En qué medida se ha cumplido esta ley? ;Cuales son los beneficios
que reportd? Desgraciadamente en esta materia nada ha cambiado por efec-
tos de la ley. Las tarifas de salarios establecidas para las distintas ramas del

2LV, 31 de junio de 1934, cursivas nuestras.

% Si bien podria pensarse que fuentes sindicales podrian ser mas apropiadas para
seguir este problema, en realidad este tipo de publicaciones resulta en principio rela-
tivamente pobre en informaciones sobre la materia, al menos en una primera etapa.
Por el contrario La Vanguardia tiene un claro interés politico por difundir todo lo
relacionado con una ley obrera impulsada por el Partido Socialista. Desde un primer
momento publicéd in extenso los informes de la comision investigadora, siguié todos
los avatares hasta la sancion de la ley y finalmente difundio cada uno de los pasos de
las comisiones, incluso publicando con antelacion las reuniones de las comisiones
mixtas en la misma seccion donde aparecen las crénicas de huelgas y los llamados a
asambleas. También da a conocer los dictamenes de las comisiones y da cuenta de los
intentos de apelacion por parte de las entidades empresariales. Ver, por ejemplo, LV,

14/3/21; 3/4/25; 14/3/20; 12/3/21; 14/3/21.
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en defensa de esta medida. La huelga comienza a raiz de los cargos
(descuentos) a dos aparadoras de la firma Juncal (Cia Argentina de
Calzado). A estas dos aparadoras les querian descontar el costo de 20
pares de calzados, culpandolas de ser las responsables de las roturas
que se produjeron al armarlos®. Los obreros de la firma decidieron
no volver al trabajo hasta lograr la eliminacion completa de los cargos,
no cambia nada las “visitas domiciliarias de los capataces ni que no se
hubieran computado los dos cargos que originaron el conflicto.”. El
10 de abril se solucionaba este conflicto puntual cuando la empresa se
compromete a no efectuar mas descuentos, cumpliendo asi con la ley
11.278. Pero esto coincide con la declaracion de la huelga general. La
misma contard con una alta participacion de los obreros domiciliarios
y, en particular, de las mujeres, el sector mas oprimido del gremio.

La huelga asume grandes proporciones. Las trabajadoras y los tra-
bajadores alcanzan con el movimiento responde a la situacién en que
se encontraban. Todas las citas demuestran el nivel de desesperacién
en que se encontraban los obreros del calzado: “...El gremio del cal-
zado habia llegado en su caida a la mas baja escala de explotacion.
Solamente quedaban dos caminos: o perecer mansa y humildemente
o rebelarse. Se ha optado por la solucién dignificadora, por la reivin-
dicacion de los trabajadores a la vida”®.

Las condiciones en las que se hallaban los obreros que trabajaban a
domicilio nos confirma nuestra hipdtesis de que éstos forman parte de
la sobrepoblacion relativa. Mas de 15.000 obreros se lanzan a la huelga
(el 95% del gremio segtin La Vanguardia). En el pliego de condiciones
votan®, entre otras medidas: 7 horas diarias ¢ 38 semanales®’. En el
caso de los menores, 6 horas diarias 6 33 semanales. Aumento salarial
de los obreros a jornal de un 10% y de los obreros a destajo de un
20%. A igual trabajo, igual salario para ambos sexos. Abolicion de los
cargos, abolicién de horas extras. Concentracion total del trabajo en
fabricas y talleres. Este ultimo fue el mas importante de los reclamos;

LV, 1/3/1932.

0 La Protesta, 7/4/32.

LV, 1/1/32.

2Varios gremios plantean por esta época una lucha por reduccion de la jornada a 6 ¢
7 horas. Ver el caso de los telefonicos en LV, 4/5/32 y el de los yeseros en La Protesta,
17/1/1929. La FORA fue una organizaciéon pionera al plantear la necesidad de imple-
mentar la jornada de 6 horas en el Segundo Congreso de la Asociacion Internacional
de los trabajadores, ibidem.
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de lo sucedido en los 75 dias de huelga en esta firma, La Vanguardia
destaca la participacion de las mujeres, particularmente importante
en el periodo decisivo, entre el inicio de la huelga en la empresa y la
declaracion de la huelga general®. Como balance mas general La Van-
guardia plantea que, si bien no todas las reivindicaciones del pliego de
condiciones fueron obtenidas, se habia avanzado mucho: se consiguio
mejorar los salarios, eliminar los cargos o descuentos, y en gran parte
la concentracién del trabajo en los talleres.

Es importante destacar, a diferencia de lo que ocurrird seis afios
mis tarde, que el conflicto se resuelve sin mediacion estatal, ésta fue
rechazada por unanimidad por los obreros reunidos en asamblea™. La
huelga de 1938, marcara un punto de inflexion en este punto. Todavia
diez afilos mas tarde, un destacado empresario de la rama indicara a
esta huelga y a la actitud estatal frente a ella, como el principal antece-
dente de la politica laboral peronista’™.

En octubre de 1938 los obreros del calzado piden la convocatoria
a paritarias bajo supervision del Departamento Nacional de Trabajo
para fijar salarios minimos’. El doce de ese mes se convoca a repre-
sentantes de las distintas secciones. El 15y 19 ya se conocen las tarifas
establecidas por varias comisiones y se convoca las secciones restantes
al tiempo que se plantean quejas contra obstrucciéon patronal.

Esta nueva postura por parte de los trabajadores obedece, en parte,
a cambios en sus orientaciones politicas, cuyo estudio excede los obje-
tivos de esta obra. Por parte del Estado, consideramos que el cambio
esta dado por la necesidad de garantizar la reproduccion de la fuerza
de trabajo en un contexto donde resulta dificil esperar un incremento
de la misma por via de la inmigracion. Esto es lo que por ese entonces
planteaba, desde La Revista de Economia Argemtina, Alejandro Bunge,
quien luego confluird en el peronismo. Si ha de buscarse un cambio
en la relacién del Estado con la clase obrera, al menos para la indus-
tria del calzado, es claro que ésta no puede encontrarse en el gobierno
de Yrigoyen, sino en los tltimos afos de la década del treinta.
“LV,10/5/32.

LV, 8/4/32.

Del Rio estudia el ascenso del costo de la mano de obra durante el peronismo, asi

como los factores que, segun €1, inciden en su estancamiento (tareas maximas y prohi-
bicion de trabajo a destajo, elevado ausentismo). Resulta interesante que el autor filia
el problema con la reglamentacion establecida a raiz de un conflicto obrero en 1838.
Del Rio, Felipe Fortunato: Después de la ojota, Alvarez Hnos. y Cia, Bs. As., 1949.
LV, 1,6y 7 de octubre de 1938.
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para garantizar su cumplimiento se pide concretamente que se habi-
liten locales y se ponga un empleado de la firma a cargo de ellos. Al
poco de iniciada la huelga para demostrar su resolucion de no trabajar
mas a domicilio, los obreros devuelven a las fabricas todos las hormas
y materiales que tenian en su haber, asi como los botines en el estado
de elaboracion que se encontraban el dia de iniciada la huelga®.

Se realizd una asamblea en estadio “los que triunfan” con no me-
nos de 5.000 personas, por lo que quedo gente afuera. Alli se adoptd
de conjunto la decision de entregar hormas, cortes y materiales que
los obreros de varias firmas ya habian realizado.®* Se realizan dos asam-
bleas en el Luna Park. En la segunda asamblea (23/4) se parcializa
el conflicto®, es decir, éste abandona el caracter de huelga general y
continua sélo en las casas que no habian firmado el pliego de condi-
ciones.

Ya parcializado el conflicto aparecen algunos problemas. En las
casas donde la huelga continta, los ruederos quieren volver a sacar
trabajo para hacer, “traicionando asi a sus compaiieros”®. Como se
aprecia, los ruederos, intermediarios, que inicialmente se habian ple-
gado al movimiento y habian devuelto hormas y materiales a los fabri-
cantes, no estan en algunos casos resueltos a extender el conflicto por
demasiado tiempo. Esto, en gran medida, se explica por su ambigua
situacion, como trabajadores se solidarizan con los obreros, como in-
termediarios se acercan a los patrones®.

Sin embargo, el movimiento avanza: Grimoldi firma el pliego los
primeros dias de mayo® y tres dias después lo hace la firma Juncal
donde se habia originado el conflicto. Alli, a pesar de no obtener
la jornada de 7 horas deciden volver al trabajo. En una evaluacién
SLV, 8/4 11/4, 12/4y 13/4 de 1932.
4LV, 14/4/32.

LV, 25/4/32. La Protesta tiene una actitud mas critica frente a esta medida y sefala
que las grandes casas ain no habian firmado (La Protesta, 24/4/32).
LV, 9/5/32.

9 Otra prueba de la ambigiiedad de la condicion de los intermediarios podra obser-
varse més tarde cuando, en 1947, entra en vigencia un decreto que otorgaba vaca-

ciones pagas a los obreros a domicilio. Las fibricas pretendian que éste sufragara el
pago de las vacaciones de los obreros; en cambio los intermediarios querian que las
fabricas pagaran no solo las vacaciones de los obreros, sino también la de ellos mis-
mos, pues se consideraban también trabajadores a domicilio. El conflicto se resolvid
estableciendo que las fabricas pagarian las vacaciones de los obreros, no asi la de los
intermediarios. El cuero y sus manufacturas, n® 59, aio 5, febrero de 1947.

LV, 7/5/32.
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nas tareas que dan lugar a ocupaciones especificas dentro del oficio.
Algunas, fundamentalmente el corte, pero también el aplanado de
suelas y el terminado, son realizadas en el taller, asi como otra par-
te del trabajo, el aparado, es encargada a obreros a domicilio 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 y especialmente norte-
americana, habian seguido. Al referirse a los trabajadores de la rama,
los primeros censos nacionales sélo mencionan a cortadores, zapate-
ros y aparadores, las Unicas actividades que se habian diferenciado
dentro de las tareas del oficio. El trabajo femenino es menos comun
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, su-
mado a la ampliacion del mercado generada por la intensificaciéon de
los flujos inmigratorios, favoreci6 el desarrollo de la manufactura. El
sistema de rueda es la figura caracteristica que adopté la manufactura
en la industria del calzado (recordemos que una forma de trabajo simi-
lar se habia desarrollado en Estados Unidos bajo el nombre de “gang
system”). La rueda consistia simplemente en una minuciosa divisién
del trabajo sumada a una disposicion tal de los obreros (un circulo,
mesas alargadas) que permitia transportar el material de una tarea a
otra con la minima pérdida de tiempo posible (cada obrero al finali-
zar su trabajo pasaba el zapato al operario a su lado quien realizaba
la siguiente operacién). El trabajo en rueda redujo significativamente
la calificacion 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 za-
patero previamente. La calificacion necesaria para realizar una sola de
las operaciones, cualquiera que ésta fuese, era menor que la necesaria
para realizar todas las tareas. Sin embargo, entre estas operaciones par-
ciales las habia mas simples o complejas, mas pesadas o livianas, que
requerian mayor o menor habilidad. Esto dio lugar a una jerarquia de
calificaciones, reflejada a su vez en una escala salarial.

Los avances de la division del trabajo también favorecieron el em-



A lo largo del libro hemos seguido la evolucion de los procesos
de trabajo en la industria del calzado, desde la cooperacion simple a
la gran industria. Sintetizamos, en los parrafos que siguen, nuestros
descubrimientos.

La evolucién del proceso de trabajo

En 50 afios, de 1890 a 1940 se produce en la rama una gran trans-
formacion, dada por el pasaje a la gran industria. Antes de 1890 no
podemos hablar aun de un trabajo manufacturero en términos estric-
tos ya que apenas se esbozaba una divisién del trabajo. Entre 1870 y
1890, la manufactura recién empezaba a competir con las formas sim-
ples de cooperacion. La mayor parte de la labor se realiza a domicilio
o en pequenos talleres a cargo del duefio y un par de obreros. Algunos
talleres mayores 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 rudimenta-
ria division del trabajo entre los zapateros que se empleaban en sus
domicilios. De Ia labor del zapatero gradualmente se desglosan algu-
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pleo de mano de obra femenina, que se ocupara en alguna de las
nuevas tareas parciales, especialmente en el planchado vy el aparado.
Estos mismos cambios operan en el trabajo a domicilio, donde se pro-
fundizard 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 se-
gunda etapa, caracterizada por el predominio de la manufactura en
su forma clasica, la maquinaria, tal como ocurria durante la etapa
anterior, se limitaba a alguna operacién pesada como el aplanado de
suelas. En una escala de producciéon manufacturera, que es significa-
tivamente mayor que la propia de la cooperacién 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 algun tipo de maquinaria para ese tipo de tareas, sin alterar el
cardcter manufacturero del trabajo. En estos casos puntuales la maqui-
naria no se opone a la organizacién 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
produccién manufacturera.

Sin embargo, durante el periodo de 1890 a 1903 algunos estable-
cimientos se transforman en lo que denominamos “manufactura mo-
derna”. Estos talleres introducen maquinaria para ejecutar las diversas
operaciones del proceso de fabricacién. Se inicia asf una mecanizacién
periférica. Algunas casas, como la dirigida por Balaguer, habian in-
tentado avanzar en este sentido previamente, pero estos eran casos
aislados que solo se multiplican a partir de 1890, aunque contintian
siendo minoritarios después de esa fecha. En un contexto dominado
por la manufactura en su forma clésica, estos pioneros enfrentaran
una serie de obsticulos, entre los que sobresale la ausencia de repues-
tos para las maquinas que instalaban.

En el afo 1903 se abre una nueva etapa, donde la manufactura
moderna abandona el aislamiento y la precariedad y pasa a represen-
tar la mayor parte de la produccion de calzado en la Argentina, hecho
posible gracias a la instalacién en el pais de una filial comercial de la
United States Machinery Co.. Esta empresa, dedicada a la produccién
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Los trabajadores en ocasiones resisten el pasaje de un método a
otro. La mayoria de las veces su oposicion no se concentra en el mé-
todo de trabajo en si mismo, sino en algunas de sus consecuencias.
Por ejemplo, al mecanizarse una seccién, los obreros intentan fijar los
criterios por los cuales se selecciona entre los trabajadores manuales
cesantes quienes operaran las mdquinas y sobre todo, se intenta limi-
tar la mayor intensidad y extensién de la jornada que comunmente
acompana a la mecanizacion. Del mismo modo, en ocasiones luchan
contra las nuevas escalas salariales que surgen de la division del traba-
jo, pero se limitan a negociar una elevacion de las tarifas sin discutir
la forma en que se ha fragmentado el trabajo.

El cuestionamiento mas directo a la organizacion del trabajo se
encuentra en la demanda de abolir el trabajo a domicilio. En este
punto podemos encontrar momentos donde la lucha de los trabajado-
res tuvo cierta incidencia en la forma que el trabajo asumio, como en
la coyuntura 1917-21, o en el lapso posterior a la huelga de 1932. Sin
embargo, en el largo plazo se impone la légica del capital: recién cuan-
do el proceso de aparado se habia mecanizado a un grado tal como
para que resultara mas rentable su ejecucién en la fabrica, el trabajo a
domicilio comenzé verdaderamente a reducirse.

El calzado “argentino” versus el norteamericano

Con posterioridad a la instalacion en el pais de una filial de Ia
USMCO, la empresa que monopolizaba en Estados Unidos la fabri-
cacién de maquinaria para la industria del calzado, la industria del
calzado va encontrarse, en sus aspectos técnicos, al mismo nivel que
la norteamericana. Esto es lo que surge de una serie de informes es-
pecificos. Dos estudios norteamericanos, uno de 1914 y otro de 1919,
evaltian el mercado argentino y confirman esta apreciaciéon. Lo mismo
surge de la comparacion de la descripcion del proceso de trabajo reali-
zada por Miguel Vidal, inspector del Departamento Nacional del Tra-
bajo y el que aparece en el informe del Departamento de Estadisticas
del Ministerio de Trabajo norteamericano (que hemos empleado para
elaborar el apéndice) y de las observaciones de representantes de la
Cdmara del Calzado en un viaje a Estados Unidos. Todas estas fuentes
coinciden en el mismo juicio: las midquinas empleadas en Argentina
son exactamente las mismas que en Estados Unidos. El proceso de
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sector de corte es el principal de estos reductos ain no mecanizados.
En la mayoria de las firmas seguia siendo manual, aunque, como vi-
mos, presentaba una importante subdivisién de tareas.

El pasaje definitivo a la gran industria se va a preparar a lo largo
de Ia década del '20 a través de una serie de avances que limitan atun
mas el trabajo manual, acompanado de un proceso de concentracién
y centralizacion, que ird desplazando a los industriales menos compe-
titivos. El salto final se da con la aparicion del proceso de vulcanizado
que, por su alta produccion, implica un trabajo de caracteristicas fabri-
les en todas las etapas. Esta forma de trabajo, en 1937, ocupa el 40%
de la produccion. Si se suma a esto el porcentaje que representaban
los establecimientos que operaban en condiciones de gran industria
bajo otros métodos (en base a los datos de 1919), obtenemos un total
del 58%. Creemos que este calculo es conservador ya que todo indica
que, de 1919 a 1937, estas firmas debieron haber ampliado su partici-
pacion en el mercado, ademas de que otras empresas deberian haber
completado ya su pasaje a la gran industria. Todo esto hace suponer
que la gran industria representaba mas del 58% de la produccion de la
rama. De la mano de este avance de la gran industria va a producirse
un crecimiento del empleo femenino y una reduccion del trabajo a
domicilio.

Los cambios en la fuerza de trabajo

El movil del proceso de transformacion que observamos es la com-
petencia capitalista. El capital dicta el sentido general del proceso. Los
industriales individuales se ven compelidos a revolucionar el proceso
de trabajo por la fuerza de la competencia y la amenaza de su desapa-
ricion. Esto queda claro cuando se analiza la crisis: en su revista los
empresarios se quejan de “la tragedia de la maquina”, sostienen que
“mas maquinas perjudican” y, sin embargo, se ven forzados incremen-
tar permanentemente la mecanizacion del proceso productivo.

La logica del capital determina las transformaciones técnicas del
proceso de trabajo y éstas, a su vez, imprimen su dindmica a otros cam-
bios subsidiarios. De esta manera, los cambios del proceso de trabajo
(y, en ultima instancia, la légica del capital) determinan la evolucién
de la composicién por género de los trabajadores, la evolucion de las
calificaciones y el peso del trabajo a domicilio.
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de maquinaria para la industria del calzado, abastecera desde 1903 el
mercado argentino manteniendo un stock permanente y completo de
piezas de repuesto para sus mdquinas. El sistema de leasing mediante
el cual esta compafiia comercializaba sus maquinas impulsé la expan-
sién de la manufactura moderna.

A lo largo de esta ultima etapa la manufactura moderna, que es
una forma transicional entre la manufactura y la gran industria, se
aproximara cada vez mas a ésta ultima. Sobre el final de la etapa sélo
la persistencia del trabajo a domicilio y de algunas tareas manuales
(entre las que se destaca el corte) la diferenciaran de la gran industria.
Hacia 1920 la transicion se halla muy avanzada en los principales esta-
blecimientos, aunque solo un puiiado de ellos parece haber completa-
do este pasaje. Son tan solo cinco establecimientos, pero en 1920 ellos
son responsables del 17, 8% de la producciéon nacional.

Con la mecanizacién contintia bajo una nueva forma el proceso de
descalificacion iniciado al dividirse el trabajo. Vimos cémo los zapate-
ros, que conocian el conjunto del oficio, al introducirse la manufactu-
ra fueron convertidos en los obreros parciales de la rueda cuyo saber
se limitaba a la operacion que tenian asignada. En esta nueva etapa,
a medida que la manufactura 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 maquinas. El proceso de
descalificacion se agudiza: cada una de las operaciones parciales reque-
ria un periodo de aprendizaje que, con la mecanizacion, es reducido
a un minimo vy casi eliminado. Recordemos que las miquinas de ma-
nejo mds complejo y que requerian mayor tiempo de entrenamiento
podian ser operadas correctamente tras una instruccién de tan sélo
un par de dias. En sintesis, el tiempo de aprendizaje que requeria un
zapatero que conocia todo el oficio, estimable en siete afios, se ha
reducido tras la division del trabajo y la posterior mecanizacion, a los
dos dias que requiere el aprendizaje del manejo de las maquinas mas
complejas.

S6lo 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 Ia
mecanizacion y se continuaba trabajando en forma manufacturera. El
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trabajo se organiza de la misma forma y la calidad del producto es
similar. Sin embargo, todos estos estudios también coinciden en que,
mis alla de esta equivalencia general, existen pequefas diferencias que
explican el mayor nivel de productividad de las fabricas norteamerica-
nas. Las diferencias se concentran en dos secciones: el corte y el apa-
rado. Si bien en la Argentina se usan las mismas maquinas de cortar
que en Estados Unidos, parte del trabajo se sigue haciendo en forma
manual. La menor produccion de las fabricas argentinas muchas veces
tornaba demasiado altos los costos de los sacabocados. En la seccion
aparado, la persistencia del trabajo a domicilio hacia que algunas ta-
reas auxiliares siguieran siendo manuales. Otra diferencia era la escasa
especializacion de las firmas argentinas. Las firmas locales producian
una gran variedad de productos mientras que en Estados Unidos se
observa una extrema especializacion. El limite para la especializaciéon
es el mercado local que no parece ser lo suficiente amplio para per-
mitir el desarrollo de empresas dedicadas a un solo tipo de producto.
Este mismo problema esta detras de las diferencias en las secciones de
corte y aparado.

El problema de las exportaciones

El tamafio del mercado interno no agota el problema de las limi-
taciones al desarrollo de la industria argentina, ya que debiéramos ex-
plicar por qué no se desarrolla la exportacion del calzado. Al respecto,
llegamos a esbozar, a titulo de hipotesis, algunas ideas. La principal es
que la Argentina llega tarde al mercado, cuando otros competidores ya
estan instalados. La gran industria recién aparece, sin ser mayoritaria
aun, a mediados de la segunda década del siglo veinte. A pesar de ello,
en el contexto propicio de la Primera Guerra Mundial se logran las
primeras exportaciones y los diarios ingleses elogian el calzado que la
Argentina suministrd a las tropas britdnicas. Sin embargo, éstos no
pasan de experimentos aislados, al igual que lo que ocurrié con las
exportaciones a paises limitrofes. Enfrentada a la competencia de ca-
pitales mayores, solo podrian haberse superado esos limites con otras
ventajas, como la abundancia de mano de obra barata, algo inexistente
en la Argentina. Cuando finalmente el desarrollo de la gran industria
lleve a la crisis a las empresas argentinas y se haga mas necesaria que
nunca la conquista de nuevos mercados, las politicas proteccionistas
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de los distintos paises lo haran virtualmente imposible. Luego de mu-
chos intentos y estudios y merced a una gran inversién de capitales,
hacia 1946 se podra comenzar una exportacién significativa, en parte
dirigida a Estados Unidos. Esta experiencia se interrumpe, sin embar-
go, con la implementacion de un nuevo tipo de cambios bajo el pero-
nismo. Cual es la relacion entre estos problemas coyunturales y el mas
general mencionado al comienzo, es todavia un problema a resolver.
Queda pendiente, entonces, una investigacién que aborde estos aspec-
tos mds especificamente econdmicos del proceso, que podrian ayudar
a comprender el fracaso historico de la industria argentina no solo en
el rubro del calzado. A eso nos abocamos actualmente.



Apéndice 1
Las tareas del artesano’:

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 calzado.

7) Empaquetado.

Tomar medidas: con el cliente parado sobre una hoja de papel
colocada en el suelo, se traza el contorno del pie, teniendo la precaucién
de colocar el lapiz 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 la silueta obtenida anteriormente y lo mismo se hace con

La descripcion del proceso de trabajo ha sido tomada de Un maestro parisense
(seud.):Manual del zapatero, México-Paris, 1912 y de Fabricacién y compostura de calzado,
Editorial Panamericana, Bs. As., 1948. Todas las figuras de este apartado se han
tomado de esta ultima publicacion.

Los distintos sistemas de fabricacion del calzado se diferencian por el modo en que
la suela se une al corte o parte bala del calzado. Ademds del método de emplantillado
que nosotros describimos, se empleaban, entre otros, el sistema de costura McKay
(donde al no emplearse vira la suela se une directamente con el corte mediante una
costura que queda expuesta del lado interno del calzado, haciéndolo incéomodo al
usuario) y el estaquillado donde se emplean estaquillas en vez de costuras.

221

224

Hecho esto, se da vuelta la horma de modo que la planta quede
hacia arriba; el tacdn 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 la
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 estirado y se lo sostiene
en esa posicion hasta que se coloca la primera semilla o tachuela. Se
repite la misma operacion con el 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 lo que no es algo sencillo teniendo en cuenta el esfuerzo
requerido para estirar el cuero. Es por ello que las maquinas mejoraron
el trabajo manual en tanto los zapateros, por su cansancio fisico,
tendian a dejar el cuero mas flojo en las tltimas 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 seran remplazadas
por la costura, sirven de guia para ésta. Del montaje depende, en gran
medida, la 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
reciben el nombre de “estiradoras”. Para lograr esta tension se tira
fuertemente con la pinza, segin lo muestra la Figura 5.

Figura 4: Planta de la horma mostrando el Figura 5: Empleo de la pinza de
orden de colocacion de las semillas. montar

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 debe mantenerse el corte
bien estirado e ir eliminando las arrugas que pudiesen formarse en
la punta, asi como lograr la misma tensién en toda la superficie si se



223

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 cartén para las distintas partes
del zapato, que puede adaptar a las medidas del calzado que desea
confeccionar. El zapatero 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 faltante.

Aparado: el zapatero cose las distintas partes que forman el corte
del calzado, utilizando la lezna con una técnica que detallaremos
mas adelante. Tras ello asienta estas costuras presionandolas con el
asentador y eventualmente las martilla para que las uniones del cuero
no queden mis gruesas que el resto.

Montaje: para realizar el montaje el corte debe hallarse listo, los
cordones sujetos, para evitar desplazamientos durante la tarea. Se
recomienda una vez mis, que el zapatero tenga a su alcance todas las
piezas y herramientas necesarias de forma tal de evitar interrupciones.
El montaje requiere de una operaciéon 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 ¢l 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 talon quede levantado,
lo que permite ahormar el corte mas hacia adelante. (Ver punto D. en
la Figura 3). Al mecanizarse el trabajo, estd operacion serd 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 denominacién para la faena previa.

Figura 3: montaje
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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 la cinta sobre la primera articulacion del dedo
gordo y la 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 vy si es demasiado pequefia no calzard; ésta se toma pasando
la cinta alrededor del extremo del talén al punto sefalado con Ila
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 la forma requerida; luego se la coloca sobre el
trazado del pie y se comprueba si coinciden las lineas de construcciéon
y si las medidas del contorno son correctas.

Figura 1: Medicion del pie Figura 2: Medicion de la horma

H
H
H
*
H
H
A

Adaptacién de la horma: la Figura 2 muestra con lineas de puntos
los lugares donde las hormas deben ser retocadas. Con un poco de
habilidad y cierta dedicacion, el material sobrante puede quitarse con
relativa facilidad, limandolo con la escofina. En cambio, si la horma
resultara un poco pequefia, ya sea en sus dimensiones, contorno o
longitud, podra 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 la 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 produccion, el artesano
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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 del 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 sostienen las barretas. En el futuro este paso sera realizado por
la maquina de armar costados. Se contintan colocando las semillas
hasta llegar al enfranque, cuyo montado ya es mas sencillo pues no
requiere ejercer tanta presion. Sélo sera necesario tirar del cuero con
el pulgar y el indice (en este caso ya no se utiliza la pinza de montar);
aqui resulta importante no ejercer demasiada fuerza al estirar el cuero
porque se podria desviar el estirado. Terminada esta operacion se
tiene montado todo el corte con excepcidn de la punta.
Emplantillado: 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 y la talonera. Esta tltima y el contrafuerte, de mayor
grosor que el resto, deben frotarse con un cepillo humedo. El hilo
utilizado dependera del tipo de zapato que se confecciona: cafiamo
para el calzado fuerte, lino para otro de tipo mas 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 segtn la costura,
midiéndola en brazadas (la extension de los brazos en cruz). El grueso
del hilo depende de la fuerza y resistencia del cuero empleado en el
calzado. Se lo obtiene reuniendo tantos hilos de la misma longitud
como haga falta para alcanzar el grado de solidez necesario. Cada
uno de estos hilos que se retinen 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 introduccion en los orificios del zapato. Debe evitarse la
formacion 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 la torsién del hilo. Al efecto se lo
ata por el punto medio de un clavo y se lo hace girar. Esta torsién
permite que se unifiquen las ramas del hilo. Finalmente se pasa pez
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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 se 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 la 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 el calzado no cruja durante el uso. En
los puntos A, By C se colocan tachuelas para suela. Se sujeta el zapato
sobre Ia rodilla y se coloca la suela que se amartilla bien. En la zona
del enfranque conviene trabajar con el martillo para enfranques, que
tiene la boca redondeada.

Figura 8: La suela Figura 9: Redondeado de la
suela

Redondeado o desvirado de la suela: es una fase que requiere
cuidado y atencion, dado que es crucial para determinar la buena o
mala terminacién 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 tendra sobre la mano. La punta debe
sobresalir del indice solamente en una extensién igual a la de la suela
que se corta, y no como muestra la Figura 9. porque si se sostiene el
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 cortara un hendido por donde pasaran las
puntadas que unen la suela y la vira. El hendido debe estar mas cerca
del borde en la zona de la planta y mas distanciado en el enfranque.
El hendido de Ia suela se practica con un hendidor o con un trinchete
muy afilado. Se toma el trinchete en la mano derecha, poniendo la



227

sobre la plantilla. Hecho esto puede martillarse toda la costura con el
fin de alisarla lo mejor posible.

Figura 6: Costura de la vira

La costura de la talonera se efecttia de igual forma, sélo 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 la superficie de la plantilla vy se
extiende sobre ella la pieza de fieltro que se martillara bien, se dejara
secar y, finalmente, se recortard alrededor junto con la vira.

p— . CAMER Ly dy,

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 posicion que muestra la linea punteada
en esa figura. Esta pieza de cuero llamada cambrillon sera rebajada en
la punta y los costados, dejando solamente el centro con su espesor
original. Se fija con cola y se coloca un trozo delgado de fieltro (que se
obtiene calentando el fieltro y cortdndolo longitudinalmente). Lo que
se busca es que la suela quede exactamente al nivel de la vira. Toda la
superficie de la plantilla debe estar completamente lisa y pareja. Antes
de que reciba la suela se la espolvorea con talco o tiza pulverizada que
se extiende frotindola contra la superficie.

Preparativos para coser la suela: El cuero para la suela se humedecera
y se dejara secar hasta 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
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o cera al hilo, lo que lo hace mucho mis resistente. En el sistema de
emplantillado la 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 une 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 para 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 plantilla en la posicién que marca
C (Figura n° 6), la 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 Ay C . Se tira del
hilo hasta que pase la mitad, de tal forma que quede una longitud
igual del 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
pasarla por el punto D, se quita la lezna y se pasa aproximadamente
cinco centimetros de la cerda izquierda, con la de la derecha se hace
lo mismo, pero del lado opuesto. Las puntas del hilo han cambiado
asi de mano. En este momento se tira simultineamente de cada una
de las puntas hacia afuera. Luego se sueltan las puntas del hilo y se lo
vuelve a tomar préximo a los agujeros y se tira otra vez, probablemente
con este segundo tirén pase todo el hilo, de no ser asi se debera repetir
la operacion. Los tirones deben ser fuertes, pero debe cuidarse de no
romper la plantilla en un tiron excesivo o desviado. Al concluir esta
puntada se prosigue del mismo modo con todas las demas. Cuando se
hayan dado 5 ¢ 6 puntadas, se debe golpear la costura con un martillo
para alisarla, los golpes no deben ser demasiado fuertes porque
debilitarian la costura. Al llegar a la punta se tiene que dar vuelta el
zapato. Para que éste no pierda la adaptacion a la horma, las semillas
se sacardn una por una, a medida que se avanza con la costura. En
esta etapa el zapato tendra puntadas en vez de semillas, y alrededor
de la costura habra 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 debilitarla. 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 del tacon donde se colocara de plano
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punta del dedo mayor sobre la superficie de la suela en su borde. Luego
se introduce el trinchete en el cuero, comenzando por A (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.

Figura 10: Hendido para la costura Figura 11: Apertura del
hendido

Debe tenerse cuidado al practicar el hendido en el enfranque,
donde el cuero ha sido rebajado, si el trinchete penetra esta parte
hasta mds alli de la mitad de su espesor, el cuero no aguantara las
puntadas y la suela se habr4 echado a perder. Una vez completado, el
hendido debe abrirse con una herramienta especial. En esta operacién
se debe levantar la pestafia formada, echandola hacia atras de modo
que la lezna pueda pasar por el hendido sin dafarla.

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 la plantilla, aunque si debe ser fuerte y algo rigido.
Antes de comenzar la costura se pasa la ruleta con la que se marca la
vira como guia para la lezna en el trabajo de pespunte, que resultara
asi mas uniforme. El zapato es sostenido entre las rodillas del operario
con la punta hacia éste. Con la uia del pulgar de la mano izquierda
puede abrirse el hendido para que la lezna de pespuntear no corte o
dafie la pestaiia. 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 pestaiia
del hendido es asentada con el lado mds suave de una lima. Este
movimiento levantara una rebarba que debera recortarse (operaciéon
que lleva el nombre de desbravar). A continuacién se humedece
ligeramente la suela y se la 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
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con una cuchilla muy afilada con un movimiento que comienza en la
base del tacon y se dirige hacia el zapato (Figura 16). Pero no se toca
la parte mas cercana al zapato que se redondea sola después, en una
segunda operacidn, para evitar cortar el chanclo. Para redondear esta
ultima parte 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 dafe el corte.

Figura 15: Tacén en bruto Figural6: Desbravado de
tacon

Desbravado del enfranque: antes de comenzar el desbravado
del enfranque se lo debe martillar a éste y al tacon. Esto hara que el
enfranque se desplace cubriendo la costura y acercindose 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 cdncavo, para
lograrlo el martillo no debe golpear en los bordes. Luego el tacon se
vacia, o sea, se le da una forma céncava en su parte delantera. Con
una cuchilla afilada se recorta una porcion en forma de medialuna de
la tapa ciega, luego se repite la misma operacion con la tapa firme y las
distintas entretapas, hasta llegar a la base del tacén. (Ver Figura 18).

Figura 17: Empleo del desvrabador Figura 18: Vaciado del
tacén y demarcacion
del enfranque

Luego se emplea la cuchilla de emparejar. Se la toma con la mano
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vez esparcido el adhesivo puede colocarse la primera entretapa a la
que también se le ha pasado previamente la escofina y el adhesivo.
Las entretapas se cortan de parte del cuero siguiendo el molde del
revirdn, el cual se obtiene colocando un trozo de papel sobre el mismo
y frotando un dedo sobre el borde, de ese modo queda marcada la
linea del contorno del tacén. El patron asi obtenido sirve para cortar
todas las entretapas de un tacon recto.

Pegada la entretapa: se raspa con la escofina la parte superior hasta
haber eliminado casi toda la flor, luego se recorta segtin 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 pequeios clavos. Se repite la operacién
con las siguientes entretapas hasta llegar a la ultima, donde ademds
se efectuara un hendido para la costura. En este punto, si la horma no
concuerda con la altura deseada para el taldn el defecto se corregira
agregando piezas rebajadas a la plantilla, o bien se utilizar4 otra horma.
De no hacerlo, se obtendra un tacén desviado.

Para coser el tacdn, el calzado se sostiene entre las rodillas con la
punta hacia afuera. El hilo empleado debe tener 4 ¢ 6 hebras mis
que el de la costura del corte. Nuevamente, se perfora con la 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 tacén
se lo amartilla. Se debe ahora terminar el tacén: 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, fijindola en su sitio.

Acabado: forman parte de esta ultima etapa todas las operaciones
destinadas a dar una buena terminacion al calzado.

Desbravado del tacon: el tacon ya cosido al zapato tiene la altura
y la posiciéon deseadas, pero la superficie en su contorno permanece
despareja (recuérdese que el tacon se ha formado por la union de
distintos recortes de cuero, llamados entretapas). Ahora se lo empareja
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la 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 el enfranque se
utiliza un martillo especial, de boca redondeada.

Talonera: el cuero para la talonera es limado y encolado; al
igual que la plantilla, ambas partes son unidas con un clavoy 4 0 5
estaquillas, se recorta la talonera dejando un sobrante de 6mm desde
el sitio de la costura. Se cose, se saca el clavo, se recortan las estaquillas
y se desvira todo el cuero alrededor. Una vez recortado el cuero se lo
raspa con la escofina, de modo de nivelarlo y volverlo aspero.

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. g

Figura 13: Arqueado de un revirén

Figura 14: Revirén 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 A, B, C, D yE (Figura
14) que sujetaran al revirén hasta que se coloquen las restantes. A
continuaciéon se recorta prolijamente el contorno, se cortan las
cabezas de las estaquillas y se raspa la superficie con la escofina. Una
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derecha y se coloca la hoja casi de plano donde comienza el enfranque,
tal como lo muestra la 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 Figura 20: Empleo de la cuchilla
cuchilla para emparejar. de emparejar en la punta del zapato

Escofinado, rasqueteado y afinado: se pasa la escofina por su lado
plano por la planta, el canto de la suela y el enfranque. La cara curva
se usa para el tacon. Las pasadas de escofina se aplican en un solo
sentido y no hacia adelante y atras. 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 efectta el rasqueteado. Este comienza por el enfranque y se trata
de rasquetear el mayor largo posible con cada pasada. Para rasquetear
el tacon se sujeta firmemente la planta del zapato entre las rodillas,
de modo que el tacdén quede hacia arriba. Asi se tendran libres ambas
manos con lo que se podrd aumentar la presion sobre la rasqueta. El
escofinado y el rasqueteado habran levantado una rebarba. Se procede
entonces a quitar esa rebarba con el desbravador o sea a desbravarlo.
A esta operacion le sigue la 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
la mitad con la cara dspera hacia fuera, sujetindolo entre el pulgar y
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Apéndice 2

Los pasos de la produccion de un zapato
en la era de la manufactura moderna

La principal fuente que utilizamos en este apartado es una des-
cripcion 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 pequefias: pueden observarse una serie de cambios
menores vinculados con el incremento paulatino del niimero de ma-
quinas empleadas, pero ya se contaba con las maquinas principales al
comienzo de este periodo. El informe de Vidal viene acompafiado de
un listado de las operaciones que componen el proceso de trabajo (ver
apéndice); esta nomina nos permite cubrir los espacios en blanco que
encontramos en dicho informe. Si bien con estos datos obtenemos ya
una vision acabada y completa del proceso de trabajo quedaban atn
algunas imprecisiones o lagunas. Vidal no describe todas las operacio-
nes 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 maqui-
nas que encuentra en la fibrica argentina, pudimos complementar la
informacion que él 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 maquinas y modelos que Vidal
encuentra, concuerdan con aquellos en funcionamiento en los Esta-
dos Unidos. Esto es posible porque la USMCO, la firma que practi-
camente monopoliza el mercado de maquinaria para la industria del
calzado en Estados Unidos, era también la principal proveedora en

*Vidal, M., op. cit., pp.. 18-24.

*United States Department of Labor. Bureau of Labor Statistics: “Wages and hours
of labor in the boot and shoe industry: 1907 to 1916”, Wages and hours of labor series,
n° 27, Bulletin of the United States Bureau of Labor Statistics, n° 232, Washington,
Goverment printing office, 1918, pp. 133-164.
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Figura 21: Lujado del enfranque ~ Figura 22: Uso de la ruleta en el tacdn

Deshormaje: para quitar la horma de los zapatos terminados se
abre el corte, para ello los botones son desabrochados o, si tuviera
cordones, se los desata. Se retira el tornillo de la horma e, insertando
el gancho sacahormas en el agujero lateral, se quita esa parte. Luego
se inserta el gancho en el agujero que hay en el talén de la horma. El
corte debe estar bien liso para evitar que la horma se enganche por
alguin sitio y desgarre el forro. Se pisa con ambos pies la manija del
gancho, tomando el zapato por la punta que estard hacia arriba. Con
ambas manos se tira de la parte del taléon 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 golpedndola suavemente a ambos lados de la
planta, pero cuidando de no dafar al corte con los golpes.

Limpieza interior: con seguridad habra alguna aspereza en el
interior del calzado. Estas asperezas pueden eliminarse pasando un
raspa estaquillas. Si el interior estuviera demasiado desparejo, o si
el enfranque o la base son estaquillados, se usard primero un corta
estaquillas. En ambos casos previamente deben aplastarse la punta de
todos los clavos que hubiera.
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la articulacion del indice, de modo que el borde doblado quede hacia
fuera. Con los dedos restantes se guian y controlan los movimientos.
Se comenzara por afinar el tacon y los cantos, utilizando primero una
lija gruesa y después una de grano mds fino.

Entintado: se toma el zapato con la 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, continuando
hacia la punta, se gira la mufieca hasta que la punta quede hacia
delante, se entinta también esa parte, llegando hasta llegar al tacén
que también se tifie. Se hace girar nuevamente el zapato para entintar
la parte posterior del tacén y la parte opuesta del mismo. Con este
procedimiento el zapato no se suelta en ningiin momento y se evita
que la tinta se corra a la planta. Se marca el enfranque con una linea
transversal a la 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 lujado 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. El hierro de lisa
debera estar a temperatura justa para lujar el borde mientras la tinta esta
todavia humeda. Luego el zapato se cambia de posicion para acceder
a las otras partes (Figuras 21 y 22). Luego se repite la operacién, pero
esta vez con cera. Esta se calienta y se pasa ligeramente por el canto
de la suela. Luego se calienta el hierro a la temperatura maxima que
el operario pueda tolerar. Si la temperatura no es suficiente no podra
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 presion posible y a la vez lograr un movimiento uniforme. También
se pasa la ruleta en el enfranque como lo muestra la Figura 23.Debe
pasarse un trapo para eliminar los vestigios de cera del lujado. Lo ideal
es un trapo de franela. La tela se usa doble y se pone sobre el pulgar.
De esta forma se frotaran todas las partes por las que se ha pasado cera
y el calzado adquirird una superficie uniforme, lisa y brillante.
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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 miquinas por parte
de Vidal’, hemos podido cruzar ambas fuentes y utilizar en nuestro
provecho la informacién del Departamento de Trabajo norteameri-
cano. Esto nos permiti¢ precisar el 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 la horma y lo sujeta con tachuelas
que clava automaticamente. El 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 el
calzado en una maquina que asienta la suela por medio de sus dos ro-
dillos concavos y que el obrero atiende dos de estas maquinas a la vez.
El informe norteamericano repite estos datos, pero ademds nos brinda
los pormenores técnicos de esta maquina, narrando incluso el 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 descripcién del trabajo de los obreros puede, por momentos,
parecernos breve, pero esto obedece a las mismas caracteristicas del
trabajo mecanico: a excepcion de un par de maquinas cuya operacién
es mas compleja, como las de centrar o montar, en 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 carac-
ter manual, como el armado y hay, a la vez, infinidad de pequefas
operaciones que también se ejecutan manualmente, como poner y
sacar el calzado de la horma, o humedecer el calzado en los momen-
tos necesarios. En los casos donde la descripcién de Vidal no nos
permite afirmar si el trabajo era manual o mecdnico, lo aclaramos y

’Las campafas publicitarias de las maquinas comercializadas por la USMCO
nos brindan una comprobacion adicional, en la medida en que estas maquinas
concuerdan por completo con la informaciéon provista por Vidal y por el informe
norteamericano.
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se empleaban ambos sistemas.

Después de cortadas, las suelas se pasan por una maquina que re-
baja las partes desiguales. El operario la ajusta o calibra segtin el grosor
que desea para las suelas. Estas son alimentadas por el obrero a la
maquina, donde dos rodillos la transportan bajo una cuchilla fija que
rebaja el sobrante de cuero del lado de la 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 el amartillado que antes se hacia a mano,
y une fuertemente las fibras. El obrero coloca la 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 configuracién
de la horma. Esta maquina 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 presion. Tras esto, un obrero realiza una nueva clasificacién
de las suelas y plantillas, semejante a la primera aunque mas 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 pequefos se cortan las tapas del tacon que
se colocan una encima de otra. Cada una de ellas debe ser minucio-
samente encolada por el obrero que luego las coloca en el aparato
llamado “Heel building N°2”, éste une las tapas a la altura deseada y
automdticamente 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 em-
pleo mids generalizado incluso que el “Heel Building”) es el compresor
de tacos: el operario coloca los tacos de a uno en el 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 refuerzo que se
ubica debajo del arco del pie), las partes duras y el contrafuerte del
calzado (la parte ubicada alrededor del talon); éste ultimo después de
cortado es rebajado en sus cantos con la maquina “Trip-Counter Ski-
ver”, que trabaja en forma similar que la maquina de rebajar suelas.
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bilidad 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 recurrié al empleo de maquinarias. Recordemos
que cuando Manuel Chueco, en la década del 80’describe una fabrica
de calzado, la tinica 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 el primero de ellos éstas se cortan por medio de matrices
de acero con la forma y tamafio deseados. El 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 distin-
to 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 acero
que presiona los sacabocados contra el cuero, retornando luego a su
posicion inicial en forma automadtica. Esta miquina es mencionada
con el nombre de “Dieing-On-Machine”.

El segundo método empleado en el corte de suelas es mds antiguo
y presenta, frente al anterior, varias desventajas: en principio requiere
dos maquinas y por lo tanto dos operarios para completar el mismo
trabajo, al tiempo que desperdicia una mayor cantidad de material.
En este caso, las suelas son primero cortadas en tiras por la maquina
“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 maquina, sujetindolo firmemente a través de
un pedal y ubica sobre ellas un molde de madera. Al accionar una
palanca, desciende una pequefa 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 mds gruesas, se las
corta de un tamafio un poco mayor. En la fabrica descripta por Vidal
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nos remitimos a las condiciones imperantes en el momento en otros
establecimientos de similares caracteristicas.

El corte del cuero: esta es una de las tltimas secciones en meca-
nizarse por lo que constituye un bastion del trabajo calificado. Recor-
demos que, segiin Hazard, hacia 1920 s6lo algunas de las fabricas del
estado de Masachusetts habian introducido maquinas 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 mecanico. Cuando el trabajo es manual, el obrero
utiliza algunos moldes o sacabocados para cortar las distintas partes.
El obrero coloca el cuero sobre la mesa de cortar y distribuye los mol-
des 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 prensa que efecttia el corte a través
de matrices (que cumplen la funcion de los viejos moldes). La mesa de
corte es similar a la usada en el trabajo manual, pero tiene una prensa
de hierro suspendida sobre ella. El obrero distribuye esas matrices en
la posicion adecuada sobre el cuero de modo de no desperdiciarlo y en
vez de cortar el material con su cuchilla, acciona una palanca que hace
descender la prensa, que presiona las matrices contra el cuero, cortin-
dolo; cuando la palanca es liberada, la prensa regresa a su posicion ini-
cial. La misma maquina podia emplearse para cortar piezas de cuero o
forro permitiendo, ademas, trabajar al mismo tiempo sobre una mayor
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 cor-
tar de una vez hasta 32 capas de género. Esta maquina no aparece en
la descripcion de Vidal, lo que no es sorprendente porque solo se las
encontraba en unas pocas fibricas del pais. Si menciona, en cambio,
una pequeia maquina llamada “Amzeen”, que se utilizaba para doblar
los cantos de los cortes, ddndoles una mejor terminacion.

El corte de las suelas: el primer paso es la clasificacion: un obrero
examina las suelas y las separa de acuerdo a su calidad en tanto dura-

“Ver: Hazard, Blanch Evans: The organization of the boot and shoe industry in Massachusetts
before 1875. Cambridge University Press, 1921, apéndice A, p. 160/161. En cambio
en la década del 40’ ya estaba completamente mecanizada, ver: Fortunato del Rio,
Felipe y Gomez Palmes, Julio: La industria del calzado y el cuero en Estados Unidos y las
posibilidades argentinas en aquel mercado, Talleres Graficos D. P. Costa. Bs. As., 1943.
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A las plantillas se les hace una incision en todo su contorno, 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 pestaiia. Vidal menciona la maquina
empleada en esta segunda labor, la “Goodyear-Lip-Turner”, confun-
diendo su funcién con la anterior. En la primera operacion el obrero
ubica el borde de la plantilla en la “chanelling machine” y la guia
alrededor de todo el borde, comenzando por el talén. El obrero que
opera la segunda maquina (la “Goodyear Lip Turner” mencionada
por Vidal) sostiene el calzado de modo que el hendido quede frente a
una pequeia rueda giratoria con forma de bisel. En una tercera opera-
cién, aparentemente realizada a mano, se da tinta al hendido.

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 sec-
cién (junto con la de empaquetado); a la vez, y ambos fenémenos no
se hallan desvinculados, es aqui donde el trabajo a domicilio es mds
importante y perdura por mas tiempo.

Las aparadoras doblan las cafias, colocan la tira trasera y los refuer-
zos en el lugar destinado a los ojalillos; con cemento pegan la caia por
la parte de atras que fijan posteriormente con una costura. El forro se
cierra de la misma manera con una costura, colocindose después en la
cara interna de las caiias 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 una costura. Lo mis-
mo hace para unir la caina y la capellada. Todas estas costuras se hacen
con maquinas semejantes a las Singer comunes. Existen maquinas es-
peciales para hacer los ojalillos. Las aparadoras que trabajan dentro de
las fabricas so6lo deben guiar las piezas, mientras las que trabajan a do-
micilio, atin en 1908, tienen que proporcionar la energia a la maquina
para su funcionamiento, por medio de sistemas de pedales.

El montado: el corte, la plantilla y el contrafuerte llegan hasta un
operario que ya tiene consigo la horma adecuada. Entonces clava la

En el texto de Vidal que utilizamos como base para esta explicacion no se detalla
el trabajo de esta seccion, aunque éste aparece en el listado de operaciones que se
realizan. A nuestro juicio, es probable que la fabrica que él observé diera estas tareas
para hacerse a domicilio y, por lo tanto, el inspector del DNT, pudo sélo copiar la lista
de operaciones. Al no ver cébmo se realizaban no las incluye en su descripcion.
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modo éstas podian ser calibradas especialmente para la tarea especifi-
ca adjudicada a cada una.

Las dos ultimas tareas de esta seccién son simples: la primera con-
siste 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 seccién 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 ma-
nual.

Emplantillado: el cerco o vira es una tira de cuero que se cose al-
rededor 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 la vira
con la suela. Esta operacién era una de las mds dificiles y laboriosas,
se ejecutaba con una lezna (especie de punzon curvo) e hilo encerado,
que podia ficilmente cortar al operario que realizaba este trabajo. El
obrero sentado debia sujetar el zapato entre sus rodillas y completa-
mente agachado realizar la costura, éste era un procedimiento lento
y que demandaba al obrero toda su fuerza: se comprende por qué
la invencion de una maquina que realizara esta tarea revoluciond la
fabricacién del calzado, tal como sucedié con la aparicion de la “Go-
odyear Welt”. Con una sola operacién 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 maquina que realiza esta tarea
posee una aguja curva y un dispositivo para mantener caliente la cera
con que se recubre el hilo en forma automdtica. Con esto, ademas de
eliminarse la dura tarea de emplantillado manual, se suprimen todos
las tareas previas destinadas a preparar el hilo de coser. En el trabajo
mecanizado la funcion del obrero se limita a sujetar y guiar el zapato
durante la costura.

Una vez que el cerco o vira se ha cosido a la plantilla 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 martillo mecanico
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 solucién de goma elistica por medio de la
maquina “Economy Cementer”, que cuenta con un depdsito para esta
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reemplaza a la mano humana en este trabajo reproduce exactamente
todos sus movimientos: la “Consolidated-Hand-Method-Lasting-Ma-
chinery” estira el cuero uniforme y fuertemente alrededor de la hor-
ma y a cada tirén que dan las tenazas, clava automditicamente una
tachuela que sujeta el borde del corte a la horma. De esta forma el
corte queda sujeto con la misma tension 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 mis detalle como funciona esta maquina descripta por
Vidal: el operario sostiene el zapato por el borde o canto, de tal for-
ma que las pinzas jalan el corte y lo estiran con una tensioén pareja
sobre la horma. Inmediatamente después de esto un aparato clava las
tachuelas en forma automatica sobre la horma para sostener el corte
en su lugar. En caso de que alguna parte del zapato no hubiese sido
correctamente montada, el operario retira las tachuelas y reinicia la
tarea. En el trabajo de calzado emplantillado, estd maquina es a menu-
do utilizada para montar soélo la parte lateral y la capellada, mientras
la “Lasting Bed Machine” hace lo mismo con la puntera y el contra-
fuerte. Si una fabrica utiliza sélo 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, segun la descripcion de Vidal, en la fabrica por él visita-
da, el armado se efectuaba en forma manual; no tenemos certeza sobre
el centrado (suponemos que también era realizado en forma manual),
mientras sabemos que el montado se completaba en forma mecdnica,
con una séla maquina (“Consolidated Hand Method Lasting Machi-
ne”) que realizaba la totalidad del trabajo. Segtin la descripcion en el
informe del Departamento de Trabajo norteamericano, el armado era
esencialmente una tarea manual, mientras que el centrado podia ser
mecanico o manual; por el contrario el montado era realizado siempre
en forma mecinica, presentindose una diferencia segtin se utilizaran
la “Bed Lasting machine”, la “Consolidated Hand Method Lasting
Machine”, o ambas a la vez: en el primer caso, la tarea debia comple-
mentarse con alguna tarea manual; en el segundo y tercero todo el
trabajo estaria mecanizado, resultando mas productivo cuando eran
empleadas a la vez los dos tipos distintos de maquinas, pues de este
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plantilla siguiendo el contorno de la horma y lo mismo hace con el
contrafuerte. Luego ubica el corte encima de la horma y lo acomo-
da en su posicién correcta, estiraindolo con sus pinzas y clavandolo
con tachuelas. Vidal no menciona esta operacion en su informe, por
lo que suponemos que en la fabrica que él visitd esta tarea se hacia
manualmente. Pero esto también podia realizarse empleando la ma-
quina de centrar o “Pulling 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, llamado a veces
armador, recibe la horma a la cual ya se le ha clavado la plantilla, hu-
medece el cuero y coloca el contrafuerte entre el forro y el corte a la vez
que coloca éste ultimo sobre la horma. Luego el trabajo pasa al ope-
rador de la miquina 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 sittia de forma tal de ver cuando el corte
ha sido correctamente centrado. En ese punto presiona un pedal, ce-
rrando las pinzas que estiran el cuero firmemente en torno a la horma
ejerciendo, sin embargo, sélo la fuerza necesaria para ello, con lo que
se evitan roturas del material por desgarramiento. La maquina se de-
tiene 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 posicién
deseada, operando algunas palancas. Una vez satisfecho con la forma
en que el corte del zapato se ha ajustado a la horma, el operario pre-
siona un pedal y las pinzas se mueven rodeando la horma, tras lo cual
la maquina coloca automaticamente dos tachuelas de cada lado y otra
en la punta para mantener el corte en posicion. Por ultimo, y por si
la tela del forro pudiese haber quedado arrugada debajo del cuero, el
operario la estira con sus pinzas de 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 su nombre, la maquina que
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substancia que es impulsada hasta los cepillos en la medida deseada
por medio de cierta presién de aire mantenida en su interior. De este
modo el material es distribuido por los cepillos sobre la suela.

El zapato es colocado entonces en la maquina “GoodYear-Impro-
ved-Sole-Laying-Machine”. La suela se ubica sobre la planta del zapato
y al accionarse la maquina, un molde de goma prensa la suela, enco-
landola firmemente. En general estas maquinas son operadas en pares
por un solo obrero (mas bien podriamos decir que es una maquina
doble, m4s tarde las habra cuadruples); el obrero saca el zapato de la
méquina, lo reemplaza por otro que deja bajo la 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 hendi-
do en la suela. Hasta entonces esta tarea dependia de la precision del
obrero. Luego el hendido es abierto por la “Channel Opening” lo que
permite el paso de las puntadas al coser la suela con la vira. En esto
se emplea la “GoodYear Rapid Ontosole Lokostitch”. Esta maquina
es un modelo particular de la “Goodyear Stitcher”. La costura pasa
por el 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 pestaiias del canal. Para eso se aplica al hendido
una capa de soluciéon de goma eldstica. No encontrar referencias al
uso de maquinas en esta ultima tarea, nos lleva a suponer que ésta se
desarrollaba en forma manual. Cuando se ha evaporado la bencina
que el adhesivo contiene, se cierra el hendido por medio de la maqui-
na “Channel Laying”. En esta operacién los labios del hendido, que
habian sido levantados, se bajan y cierran sobre las costuras que que-
dan, de este modo, protegidas y brindan una terminacién mas prolija
al calzado ya que se evita el roce de la costura contra el pie. El obrero
presiona el calzado contra el borde biselado de una rueda de la maqui-
na que gira y de esta manera empuja el 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
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esta tarea se tiflen 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 vy,
con mucho cuidado ésta es extraida. Luego, el zapato es vuelto a colo-
car, pero esta vez en una horma especial, unida a un aparato llamado
“Hiller Treening”. Esta ultima horma tiene la particularidad de que
permite introducirla y sacarla del zapato sin forzarlo para nada. Es mas
pequeiia, 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 tamafo inicial, con lo que puede ser
extraida del zapato sin deformarlo. Esto es importante porque en este
punto el zapato serd planchado por el 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. Final-
mente el zapato se retira de la horma sin perder su terminacion. Por
ultimo, la maquina “Upper Leather Cleaning” elimina los vestigios de
polvo o suciedad que pudieran haber quedado.

Empaquetado: se ubica el calzado dentro de las cajas, se controla
que corresponda al articulo y nimero marcado, de esta manera la
mercaderia es clasificada segtin los pedidos del cliente y se toma nota
de lo remitido a éste.
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fuerzos. La maquina regula automdticamente la longitud de las gram-
pas; hay una bobina de alambre, de donde son cortadas o seccionadas
automdticamente, para ser clavadas en los agujeros que la maquina ha
realizado a tal efecto con un punzon.

La tapa buena posee el tamafio exacto deseado para la base del ta-
cén, pero las otras tapas atn 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 mdquinas de cepillar
madera y recortan el tacon de la forma deseada siguiendo el contorno
de la tapa buena. Hay dos maquinas distintas para las diferentes partes
del tacén: 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
tacdn, y son teilidos con una tinta especial. Hecho esto, la maqui-
na “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 el borde del zapato, lo guia y rota bajo
una pequena rueda que hace las muescas o hendiduras, separando asi
las costuras.

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 terminacion, basicamente pulido y planchado del calzado): en éstas
los cantos del talon son lijados por una miquina con dos ruedas cu-
biertas 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 el extractor que
posee la maquina. Luego, los cantos del talon son teiidos y lustrados.
En general, se emplea una maquina combinada con un solo eje que
gira, donde se 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 peque-
fa parte de suela por medio de la “Slit Rool Buffing”, compuesta,
principalmente de dos rodillos cubiertos con papel de lija. Luego de
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y asegurada por un perno y un apoyo para el talon o contrafuerte.
El operario presiona un pedal y el zapato pasa automaticamente por
debajo de un rodillo bajo fuerte presion. Este rodillo se desplaza con
un movimiento vibratorio desde el centro de la suela hacia el taléon y
luego en direccién opuesta hacia el enfranque; por tltimo, retorna
realizando el mismo movimiento hacia el talon. El rodillo gira enton-
ces a la derecha y repite la operacién de ese lado, luego vuelve a su
posicién 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 el 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 tacén que hasta ahora 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
maquina coloca pequeos 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
posicién. El ayudante coloca el niumero necesario de clavos en los agu-
jeros 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 maquina con un pe-
dal; al hacerla funcionar, clava todos los clavos de un solo golpe, tras-
pasando las tapas, la suela y la plantilla, que de esta manera quedan
fuertemente remachados por dentro del zapato y con una pequeia
parte sobresaliendo por encima del tacdn. 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, clavandola firmemente.

La siguiente maquina es la “Universal Slugging” que coloca piezas
metalicas que refuerzan el tacon y lo protegen del desgaste. Esta ope-
racion también se la denomina “alambrar la tapa firme”. El operador
de esta miquina determina la cantidad deseada de metal para los re-
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