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Introducción 

A pesar de la proliferación de estudios sobre la organización del trabo vigente hoy en la Argentina, no se 

verífica un interós similar en las transformaciones ocurridas en este ámbito en períodos anteriores. Por ello estas 

investigaciones carecen de un conocimiento sólido de la etapa previa a que las transformaciones actuales operasen y a 

esto se debe también las serias dificultades que enfrentan para mensurar el alcance de las mismas e interpretar su 

significado. Salvo por un par de excepciones, los estudios históricos han ignorado los cambios ocurridos en los 

procesos de trabajo, En general, las investigaciones sobre la historia de la industria argentina se mantienen estancadas 

y ofrecen panoramas generales, o bien se limitan a realizar estudios de caso. Nosotros no nos proponemos abordar el 

problema de la industria argentina, sumamente amplio y complejo; en cambio, nos limitamos a explorar uno de sus 

aspectos' el proceso de trabajqjara nosotros el conocimiento de las transformaciones de los procesos de trabajo 

representa una puerta privilegiada para ingresar al estudio de la industria argentina, así como también nos permite 

acceder a otra serie de problemas vinculados con la conformación de la clase obrera. 

Intentamos dar cuenta de las principales transformaciones ocurridas en los sistemas de trabajo. A nuestro 

juicio, estas pueden conceptualizarse a partir de lascategorías marxistas de cooperación simple, manufactura y gran 

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

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

desarrollo de la manufactura, en cambio, implica una división sistemática del trabajo, una parcelación de tareas. Por 
-4 

último, la gran industria se basa en un cambIo mayor en el medio de trabajo: de la herramienta se llega a la máquina 
-I 

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

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

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

industria del calzado en la Argentina. Postulamos como hipótesis que, si bien aparece antes, el rdgimen manuflcturero 

se alianza a partir de la crisis de 1890. Esta provoca la quiebra de muchos de los pequefíos talleres que trabajaban aún 

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

minuciosa división de las tareas (la rueda). La transición a la gran industria, comienza a dar pasos más firmes a partir 

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

calzado, instala una filial comercial en el país. Desde entonces observamos una rápida expansión de la manufactura 

moderna (manufactura donde se comienza a usar máquinas para suplantar la mano de obra, pero donde aún no se ha 



conformado el sistema de máquinas propio de la gran industria) y el surgimiento de algunas empresas donde se 

desarrolla la gran industria. Podemos plantear como hipótesis que esta evolución originé una nueva crisis que afecté a 

esta industria en los últimos años de la segunda década del siglo veinte. 

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

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

con una descripción del trabajo del zapatero, útil para comprender posteriormente el régimen manufacturero basado 

en la descomposición en tareas parciales de este oficio y para conocer qué operaciones realizan las máquinas que más 

tarde reemplazan el trabajo  manual. Su conocimiento resulta a la vez insustituible para evaluar el proceso de descalifi-

cación de la fuerza de trabajo  que acompaña a los cambios que intentamos explicar. A su ve; realizamos un racconto 

de las principales innovaciones y métodos de producción gestados en esta rama, desarrollados en Inglaterra o en 

Estados Unidos, Debido a que los cambios del proceso de trabajo en la industria del calzado en la Argentina reprodu-

jeroñ en forma mucho más acelerada los pasos que siguió su par norteamericana, presentamos un resumen del desa-

rrollo de la misma. Esto nos ofrece un punto de comparación respecto de la industria argentina. Por último, dentro del 

segundo capítulo analizamos también la evolución general de la rama a través de los censos nacionales y municipales 

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

calzado atraviese por las distintas fases en forma mucho más rápida que su homóloga del norte. Esto se manifiesta 

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

proveyó al mercado local de ¡as últimas novedades en maquinarias para la fabricación de calzado. Este problema 

conduce a un debate mayor, que no abordaremos aquí, en torno a las relaciones entre la economía mundial y las 

economías nacíonales. Esta controversia excede, por un lado, los problemas planteados en esta tesis y, por otra parte, 

no modifica las conclusiones que se desprenden de nuestro relevamiento empírico. Sí nos interesa defender, con 

respecto a las diferencias entre los sistemas de trabajo implementados en Estados Unidos y en Argentina, la idea de 

que estas divergencias responden al menor tamaño del mercado argentino. Las firmas más importantes producen en 

condiciones similares a las fábricas de Estados Unidos; las pequeñas diferencias existentes parecen responder a que el 

menor volumen de producción no justifica el empleo de estas innovaciones. A Su vez, en la Argentina, el problema del 

tamaño del mercado se refleja en una constante y muy temprana preocupación por la promoción de exportaciones. 

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

dividimos el periodo. La primera de ellas abarca de 1870 hasta 1890 y  compone un lapso donde la cooperación simple 
-1 

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



proflindidad y extensión del régimen manufacturero en su figura clásica. La última de estas fases, que se inicia en 1903 

con el arribo de la USMCO, se extiende hasta 1920, donde predomina la manufactura moderna. En este último 
—u 

período, a la vez nace la gran industria, aunque ésta ocupa dentro de él un lugar secundario, quedando limitada a unas 

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

predominio de ésta. En síntesis, durante los cincuenta años estudiados se produce en la industria del calzado el pasaje 

de la cooperación a la gran industria. Hacia el final del período estudiado si bien predomina aún la manufactura 

moderna, la gran industria se expande rápidamente. 

En cada de las etapas sefialadas comenzamos por analizar en detalle el o los sistemas de trabajo vigentes, 

para luego meusurailos y establecer así su importancia relativa. De esta manera nuestra investigación logra salvar al 

mismo tiempo las dos falencias básicas que caracterizan a la mayoría de los estudios industriales. Por una parte, no 

nos limitamos a un abordaje general, más o menos abarcativo, así como tampoco detenemos nuestro análisis iras 

haber relevado unos pocos estudios de casos, de una representatividad no verificada. No es nuestro objetivo analizar 

la organización del trabajo sólo en un reducido grupo de empresas de punta, sino que, por el contrario, intentamos 

determinar cuál es el sistema de trabajo predominanle en cada etapa. Para ello, desde la imagen más general que 
1_ 	 1 

poseemos nos sumergimos en las fl.zentes para descubrir los cambios cualitativos ocurridos en el sistema de trabajo, 

después de lo cual retornamos al plano más general, con el propósito de medir la extensión cuantitativa, el alcance de 

esas transformaciones. 

El sentido y la importancia de los cambios de los procesos de trabajo que aquí estudiamos no se comprende 

sin atender a un conjunto de factores más amplio que responden a éstos como, por ejemplo, las modificaciones del 

trabajo a domicilio. Este punto es importante porque éste ha sido generalmente considerado como inmutable, como si 

conservara siempre las mismas características a través de toda su historia. Esperamos que el análisis de los cambios 

que operan en este ámbito en cada una de las distintas etapas contribuya a transformar esta visión tan arraigada. 

Así como en cada uno de los capítulos reservamos un espacio para examinar los cambios en el trabajo a 

domicilio, lo mismo hacemos respecto al empleo de faerza de trabajo infantil y femenina. A su vez, en las distintas 

etapas analizamos el nivel de calificación de la mano de obra. Respecto a este último punto sostenemos que en la 

industria del calzado opera un agudo proceso de descalificación que se manifiesta en una simplificación de tareas que 

requieren cada vez un menor tiempo de aprendizaje, a pesar de que se observa un mayor grado de calificaciones 

formales en los obreros empleados. Por último, para completar el cuadro de cada etapa se presenta en cada una de 

ellas una comparación respecto lo que ocurría en igual período en Estados Unidos. 



Capitulo 1. Trabajo y Proceso de trabajo. 

A. Estado de la cuestión: el estudio de los procesos de trabajo en la 
historiografía argentina 

1 • Los estudios Industriales dásicos en la Argentina. 

Resulta notorio el escaso desarrollo que ha tenido durante las últimas décadas la producción historiográfica 

respecto de la industria argentina, comparada con otras áreas de investigación. En 

relativamente marginal, el libro pionero de Dorflnan que data de 1942,a la vez que el texto de Eduardo Jorge, 2  de 

1971, continúa siendo una obra de referencia, Ya de origen más reciente podrlamos afiadir el libro de Jorge Schvarzer, 

La industria que supimos consegui que, sin embargo, se mantiene en el mismo nivel de generalidad que los 

anteriores, aunque posee una clave interpretativa distinta. 

Recientemente se han publicado textos que abordan aspectos puntuales, como los estudios de empresas. Es el 

caso del trabajo de Sábalo y Korol sobre Alpargatas, donde el objetivo es analizar la política de irnersiones de esta 

firma. 4  La investigación de Badoza sobre la Compaflia General de Fósforos 5  representa otro ejemplo de este tipo de 

estudios. Un segundo grupo de textos, que analizaremos en detalle más adelante, se ha dedicado a estudiar no ya una 

empresa sino una rama de la industria, con la intención de dar cuenta de los cambios en los procesos de trabajo. Se 

trata, de los trabajos de Sartelli 6  referido a la agricultura y de Lobato 7  y Tarditi5  sobre los frigoríficos. Otros mantienen 

una perspectiva general, como en el análisis de la localización industrial que realiza Schvarzer, 9  Un balance de la 

producción historiográfica sobre el tema puede verse en el texto de Krol.' °  

Estas contribuciones resultan, sin embargo, pequefías en relación con el campo de investigación abierto. Se 

'Dorfman, Adolfo: Historia de la industria argentina, Solar Hachette, 1942 (primera edición). 
2 Jorge, Eduardo: Industria y concentración económica. Desde principios de siglo hasta e/peronismo. Bs, As., Siglo X)CJ, 1971. 

Seávarzer: La industria que supimos conseguir. Una IiistorIapo1Iilco.socIaI de la industria argentina, Planeta, Bs. As., 1996. 
Outierrcr Leandro y Karol, Juan Carlos: "Historia de empresas y crecimiento industrial en la Argentina. El caso de la Fábrica 

Argentina de Alpargatas" en l)esarrvllo Económico, vol.28, n° Iii, octubre-diciembre de 1988. 
María Silvia Badora: "Archivos de Empresas: La Compaílía General de Fósforos.", en VII Jamadas Interescuelas Departamentos 

de historia, Universidad Nacional del Comahue, 1999, 
6 SarteUi, Eduardo: "P ocesos de trabajo y desarrollo capitalista en la agricultura" ca Razón y Rei'olución, n96, otofio de 2000. 
7 Lobato, Mirta El 'íaylorismo 'en la gran industria erporí adora argentina. a907-1945l,CEAL, Bs. As,, 1988. 

Tarditti, R..: "El proceso de trabajo en los frigoríficos: una moderna manufactura" en Primeras Jornadas Interdisciplinarias de 
estudios agrarios y agroindustriales, Bs. As., 1999. 
9 Sehvarzer: "La implantación industrial" en Romero, it y Romero, LA (directores): Buenos As.. Historia de cuatro siglos. Tomo 
11, Bs, As., Abril, 1983, segunde edición, Grupo Editor Altamira, Bs, As,, 2000. 
10 Korol, J. C.: "La industria 1850-1914", cnl'iueva historio de la .Noción Argentina, Bs. As. , Academia Nacional de la Historia, 
2000. 



ha avanzado muy poco en el conocimiento empírico del desarrollo industrial y, quizás debido a esto, no se han 

formulado nuevos interrogantes. Las discusiones abiertas son relativamente viejas y aún en ellas los progresos son 

exiguos. Creemos que el conocimiento de los procesos de trabajo imperantes en cada rama puede contribuir a saldar 

estas controversias. Es el caso, por ejemplo, de la discusión en torno al surgimiento de la industria argentina planteada 

e encontraba implícita en la formulación de Díaz A1jandro, 12  respecto del surgimiento de la 
por Villanueva," que ya s  

industria argentina en las décadas que preceden la crisis de mil novecientos treinta, momento que había sido 

considerado por la historiografla tradicional como inicio del desarrollo industrial. La respuesta que demos sobre el 

momento en que surge la industria argentina depende, en última instancia, de qué entendamos por industria Por 

ejemplo, los talleres donde se trabaja en forma artesanal no son comparables con las fábricas mecanizadas; el estudio 

de los procesos de trabajo permite establecer las diferencias entre ambos. Lo mismo ocurre con Otra controversia 

anterior, referida al nivel de la concentración industrial, que enfrenta a Dorfman y Eduardo Jorge. Dorfman sostiene 

que aquel índice era, en 1935, relativamente alto, Eduardo Jorge, apelando a la misma fuente postula lo contrario, o 

sea que el grueso da la producción era proporcionado por las pequeftas y medianas empresas El problema subyacente 

es cómo delimitar estas categorías; ¿cómo definirlas? ¿por el número de obreros, por los capitales invertidos, por la 

producción alcanzada? Todas estas variables confhtyen en la determinación de los procesos de trabajo y el 

conocimiento de éste puede aclarar cuáles de ellas han de emplearse en cada caso. En el apartado C del segundo 

capítulo analizamos la evolución a largo plazo del sector que nos ocupa, a través de la información relevada en los 

censos nacionales y municipales, además de las estadísticas sectoriales elaboradas por la Cámara de Fabricantes del 

Calzado. Allí establecemos algunas consideraciones generales sobre el avance de la concentración, que luego 

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

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

2. El estudio de los procesos de trabajo. 

Si los trabajos sobre la historia de la industria argentina parecen escasos, la ausencia de estudios específicos 

sobre los procesos de trabajo resulta aún mayor. Una excepción a este olvido casi generalizado es el trabajo de Mirta 

Lobato, El 'kzyiorisrno' en la gran industria exportadora argentina. (1907-1945) 	En él la autora intentaba 

"Villanueva: "El origen de la industrialización argentina", en Dcsarm/k Económico, nu  47, diciembre de 1972. 
U Díaz Alejandro, Carlos: «Etapas de la industrialización argentina" en: t)iaz Alejandro, C.: Ensas de hizroria econóinca 

argentina, Bs. As., Amorrortu, 1975. 
13 Lobato, Mirta: op. cit.. 



demostrar cómo el taylorismo se implementaba en la Argentina en los frigoríficos norteamericanos desde fmales de la 

primer ddoada del siglo veinte. Por una parte se hacía referencia a la división del trabajo (muy extendida dentro de los 

frigoríficos) y a la existencia de un departamento tdcnico o gerencial cuyas funciones no aparecían claramente 

especificadas. Frente a esto, en una entrevista Dorflnan 14, sostiene que ci inótodo de trabajo vigente en los frigoríficos 

no era taylorista sino fordista porque el obrero permanecía en su sitio mientras que los materiales se desplazaban. 

Como parte de la indagación exploratoria que efectuamos sobre el tema, intentamos rastrear las primeras 

preocupaciones sobre el taylorismo en el país, trabajo oportunamente publicado." Si bien esta indagación reveló 

algunos aspectos interesantes, no abrió una línea de investigación clara. Esto se debía a que aún continuábamos presos 

de las categorías regulacionistas que más tarde abandonaríamos. Resultaba claro que la discrepancia entre Lobato y 
-I 

Dorflnan se debía en parte a la imprecisión en el empleo de estos conceptos y, al profi.uidizar en la matriz teórica de 

los mismos, comprobamos que esta imprecisión era inherente a las categorías utilizadas. Era necesario, entonces, 

repensar aquellos conceptos. Por otra parte, un texto de Ifligo Carrera resultó clave para dirigir nuestra atención 

hacia los conceptos marxistas a los que, en un principio, no habíamos otorgado la centralidad necesaria. Dentro del 

proyecto de investigación en el mareo del que se desarrolla esta tesis se escribieron entonces trabajos empleando las 

categorías marxistas de manufactura y gran industria, específicamente en el agro pampeano. Por fliera de nuestro 

equipo de investigación Tarditi' 1  realizó un trabajo semejante sobre los frigoríficos. 

Distintos autores se internaron en el estudio de los procesos de trabajo en búsqueda de respuestas a 

preguntas muy diferentes, Como veremos, muchos de ellos se enóuentran en principio más preocupados por aspectos 

vinculados con la formación de la clase obrera que con la historia económica o industrial. 

Si bien la preocupación que guía el trabajo de Lobato no aparecía claramente en su primer articulo sobre el 

tema, en su reciente libro 15  ésta se puede deducir con mayor facilidad.l3ajo una fuerte influencia del historiador 

británico Edward Thompson, Lobato intenta reconstruir la experiencia de una fracción de la clase obrera argentina, la 
__- 

ocupada en los frigoríficos. Por eso estudia la vida en la fábrica, pero también en la comunidad, analizando la vivienda, 

las instituciones vecinales y los distintos tipos de relaciones que se establecían en la ciudad de Berisso. Esto influye el 

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

' 4 Dorflnan, Adolfo: "Taylorisnlo y f6rdisjno en la industria argentina de los '30y  los '40" en Reczfidlld &onómica, n° 132, 1995. 
Kabat. Marina: "El ojo del amo. Primeras inquietudes en torno al taylorismo en la Argentina (19204930)", en Estndíw de/ 

Trabq/o, n° 17, primer semestre de 1999. 
10  ffiigo Carrera, Nicolás: "Notas para la investigación de los cambios en los procesos de trabajo en la fase actual del capitalismo", 
en i'JMSÁ,, 1998. 
' Tarditi, op. eít. 



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

jerarquías. Por otra parte, y esto parece ser lo principal, todo cambio produ*vo  es observado, sobre todo, a la luz de 

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

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

mujeres. De alguna manera el énfasis colocado en la percepción de los obreros, facilita una cierta confisión en el 

análi8is que no termina de distinguir los cambios en los métodos de trabajo de los cambios en la forma de control y 

gestión. Esto se suma a los problemas inherentes a las categorías empleadas que ya hemos comentado a raíz de su 

articulo anterior. Conviene destacar que uno de los principales méritos de esta obra, asentada sobre una base 

documental muy amplia, es la inusual perspectiva de largo plazo que introduce. 

En su libro Los frabajadoret de Buenos Aires. La experiencia de mercado: 1850— 1880, Sábato y Romero 

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

estructura sobre el estudio de la conformación de la oferta y demanda de mano de obra. Desde este punto de vista la 

división del trabajo y la mecanización son factores importantes en tanto determinan, entre otros elementos, la 

composición por género y la calificación de la mano de obra, Un aspecto interesante al que Sabato y Romero aluden, 

y que nosotros corroborarnos en nuestra investigación, es la existencia de una división de tareas dentro del trabajo a 

domicilio. Dentro de su argumentación, este dato sirve a los autores para probar cómo estos obreros a domicilio se 

diferenciaban de los artesanos clásicos y, los de ser un sector autónomo y mucho menos corporativo, se hallaban 

fttertemente vinculados con los talleres. Por Último, Sábato y Romero intentan distinguir, en base a su organización 

del trabajo, las fábricas de los talleres: las primeras surgirían sobre el final del periodo (década de 1870') y se 

caracterizarían por la presencia de división del trabajo y empleo de maquinaria. Esta definición resulta insuficiente en 

tanto califica a la producción mercantil simple como trabajo en talleres, mientras los establecimientos fabriles 

agruparían tanto a las manufacturas como a las grandes industrias. Esto se debe a que los autores asocian los avances 
-4 

de la división del trabajo con la mecanización y parecen suponer que ambos procesos actuaron en forma más o menos 

simultánea. Considerarnos que este error puede adjudicarse a la perspectiva general de este libro que, por otra parte, 

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

investigación desagregada por ramas de la economía permitirá diferenciar y periodizar adecuadamente la 

18  Lobato, Mirta: La vida en las fábricas. Trabajo, protesta y política en una co,,nmidad obrera, lkrisso (1904-1970), 
Entrepasados/Prometeo, Rs. As., 2001. 

Sábato, Hilda y Romero, Luis Alberto: Los traba/adores de Buenos Aires, La experiencia de mercado: 1850 - 1880, 
Sudámerícana, Bs. As., 1992. 



fragmentación de tareas y la mecanización. 

La sociología ha baindado a partir de un enfoque regulacionisia diversos análisis sobre los cambios recientes 

de los procesos de trabajo. Sin embargo, se ha escrito tambión algún artículo con una perspectiva histórica Por 

emplo Novick y Catalano 2°  intentan historizar los distintos "modos de regulación" y establecen una periodización 

para los mismos. Para ello emplean un criterio normativo. Así, consideran que entre, los años 1950 y  1975 se 

materializó en la Argentina un acuerdo fordista basado en la ley 14.250 que establece las convenciones colectivas de 

trabajo. Entre 19764987 se desintegraría ese acuerdo, lo que estaría indicado por la derogación de la ley 14250. 

Desde el mismo marce teórico, Julio Nc 2 ' discute con estas actoras, pues considera que en la Argentina no existió 

el nivel de consumo masivo propio del fordisnio. Más allá de las divergencias dentro de esta corriente, sus distintos 

representantes tienden a privilegiar aspectos normativos o mercantiles porsobre el estudio de la organización del 
-* 

trabajo. Esta falencia resulta más notoria en los trabajos históricos que en los que abordan el periodo contemporáneo. 

A diferencia de los distintos autores comentados, nuestro objetivo principal es examinar el surgimiento de la 

manufactura y su' transición hacia la gran industria en un sector particular de la economía argentina, el de la 

producción de calzado, con el propósito de conocer el grado de desarrollo capitalista del país. Esta misma perspectiva 

es la que asumen los trabajos ya citados de Sartelli, iñigo Carrera, Tarditti y Ortiz. 22  En segundo lugar, consideramos 

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

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

etapa de nuestra investigación. 

Itespecto a nuestro objetivo postulamos como hipótesis que estas transfonnaciones se relacionan con las 

principales crisis económicas que afectaron al país: en el primer caso, el desplazamiento definitivo de las formas 

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

implica retomar una vieja proposición de Dorfinan y Ortiz sobre la incidencia de dicha crisis en los inicios de la 

industria argentina. Esta tesis se ha visto relegada al olvido por la interpretación exclusivamente política de aquellos 

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

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

repercutirían en la crisis del treinta. El mismo Ortiz había esbozado una interpretación similar de este proceso. 

20 Novick, Marte y Catalana, Ana Maria: "La Sociología del Trabajo al encuentro do las relaciones laborales en un marca de 
incertidumbre" en Panaia, Marta (comp): Trabajo y empleo. Un aborda/e Interdisciplinorlo. Bs. As., EUDEBA - PAITE, 1992. 
21  haifa, Julio C.: Modos de Regulación, regimenes de acumulación y sus crisis en la Argenilna (18801996): una contribución 
a su esiudio desde la leona de la regulación, Rs. Aires, EUDEBA, PIETTE CON ICT, 1995. 



Este autor, al indagar en la evolución industrial argentina utiliza las mismas categorías que nosotros 

empleamos en este trabajo. Desde un uso marxista de los conceptos de cooperación, manufactura y gran industria, se 

pregunta por el modo y el tiempo en que se producen las transiciones entre estas etapas. Este problema, que también 

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

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

industria a partir de los datos que nos proveen los censos, tratando de encontrarles a estas categorías equivalentes en 

las fórmulas censales. Por ejemplo, en el censo de 1914 que divide las actividades industriales en manufactureras y no 

fabriles, supone que las manufactureras equivalen a fábricas propiamente dichas o sea a grandes industrias, 23 Se 

manifiestan aquí los inconvenientes de trabajar con los censos nacionales sin establecer ciertos reparos: 24  la definición 

de industrias manufactureras y no fabriles que dan los censos no se corresponde de un modo automático con 

los conceptos marxistas de manufactura y gran industria que Ortiz utiliza. La existencia de manufacturas o 

gran industria sólo puede resolverse apelando a fuentes cualitativas que revelen los procesos de trabajó, 

que son lo que las diferencian. De la lectura de su texto se desprende que Ortiz conocía esos métodos de 

trabajo, al menos de un modo general, por cierto no sistemático ni pormenorizado. Refiriéndose a la 

evolución industrial en la segunda década del siglo advierte, con gran lucidez, que operan importantes 

transformaciones en los procesos de trabajo, que acabarían por incidir en la crisis del treinta. La salida de esa crisis 

está, a su juicio, vinculada con el pasaje definitivo de la manufactura a la gran industria: 

"...Era precisa la aparición del gran mercado, de las grnndes empresas, tal como se presenta en la tercera etapa del 
desarrollo industrial argentino: la que ocurre a partir de 1920 realiza una modificación substancial de los mótodos de flibricación: 
cha prepara para la trnsformaeión que precipitará y se desarrollará durante el desenvolvimiento de la crisis. El pasaje de la 
manufactura a la fábrica, que comienza a realizarse decididamente con posterioridad a aquella, implica una profunda revolución en 
la técnica y en la econa!nin de la producción: ella modifica de manera iøexorable las costumbres, reforma conceptos, separa a los 
distintos factores de la producción y acentúa la divergencia flutdamental que ocurre entre el carácter social del trabajo y el régimen 
legal de su consecuencia, la p roducción .2S 

La tesis de Ortiz se contrapone a la imagen habitual de la década del veinte, generalmente considerada como 

un período de relativa estabilidad económica, al postular que se producen importantes transfonnaciones vinculadas 

con el desarrollo posterior de la crisis del treinta, Nuevamente nos encontramos frente al problema de que esta tesis no 

puede ser avalada o reftitada desde un análisis cense!, dificultad que se acentúa en este período al carecer de datos 

21 
Oiiz Ricardo: Historia económica de la Reptiblíca Argernina, Bs. As., Plus Ultra, 1971. 

23  Ortiz. op, cit., págs. 219y 220. 
" Ortiz cuestiona algunos aspectos de las categorías censales. Considera equivocado, por cemplo, que canteras tambos y obrajes 

scan consideradas industrias no fabriles en vez do manufactureras, 



entre los censos de 1914 y  195, Este vacio puede ser subsanado con investigaciones empíricas desagregadas sobre 

los procesos de trabajo, que aborden por separado las distintas ramas económicas, A este nivel es posible articular un 

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

cuantitativas compuestas no sólo por los censos nacionales, sino también por estadísticas sectoriales que 

complementan y cubren varios-de los vacíos informativos que aquellos presentan. 

B. La industria del calzado. 

La manufactura de calzado resulta un segmento clave de la industria a la hora de estudiar las 

transformaciones en los procesos de trabajo. Por ejemplo, al relevar las huelgas organizadas en respuesta a cambios en 

la organización del trabajo, observamos que son los obreros del calzado quienes protagonizan con mayor frecuencia 

este tipo de conflictos. 

Antes de elegir en forma definitiva el calzado como la rama que nos ocupa consultamos el Bole/In del 

Deparlamenlo Nacional de 7rabajo (én adelante BDNT), donde encontramos informes sobre huelgas motivadas por 

las transformaciones en la organización del trabajo. Los datos que brinda este boletín para el inicio de la década del 

veinte sn menos completos que en los afios posteriores. Las crónicas de huelgas de la Capital Federal aparecen 

sistemtica1nente recién desde 1923, para fechas anteriores sólo contamos con algunas cifras agregadas donde constan 

las huelgas según sus distintas causas. 

Sin embargo esto es suficiente para apreciar la incidencia de los conflictos vinculados con la organización del 

trabajo. Si analizamos la clasificación propuesta por el BDNT encontramos que bajo la nómina "condiciones 

laborales', se agrupa a los conflictos originados porque ",.se han pretendido modificar las condiciones en que se 

realizaba ci trabajo". Este número del citado Boletín otorga especial atención al problema Allí se sellala que los 

trabajadores de la indumentaria son quienes ocasionaron ms huelgas con el objeto de modificar las condiciones en 

que realizaban su trabajo; particularmente entre los zapateros ésta era la principal causa de conflicto. Además se indica 

que 

"los conflictos planteados por haber pretendido la clase trabajadora modificar alguna de las formas que regían en las 
condiciones del trabajo fueron en su mayor parte solucionadas de manera negativa, no guardando relación con la suma de obreros 

25  Ortiz, R., op. cit., pág. 214. 
BIWT, n°40, abril de 1921 1  pág. 64 1 



afectados". 27  

Entre los años 1923 y  1930 en cada semestre el I3DNT nos ofrece una crónica de las huelgas de la capital 

detallando gremios, causas, cantidad de obreros, duración y resultados de las mismas, información que consignamos 

en el cuadro n°1. En él se observa que los obreros del calzado, nombrados tanto en forma general, como por sus 

especialidades (plantilladores, cortadores, etc.) llevan adelante en forma asidua huelgas relacionadas con la 

organización del trabajo. En esta tesis sÓlo vamos a evaluar dichos conflictos en la medida en que nos revelen 

particularidades de la organización del trabajo, dejando de lado los aspectos pohlticos de la vida sindícal de los 

zapateros, gremio heredero de una fuerte tradición de radicalismo político.211  

Si consultamos otro tipo de publicaciones como el Boleé/ii de la Unióii uiidisir/al Argenuuna (en adelante 

BUlA) volvemos a encontrar referencias a las transformaciones que afectan al sector.ia  La manufactura del calzado es 

conceptuada en todo momento como una de las más modernas y dinámicas, como un ejemplo de las industrias que 

crecen y se modernizan. 

Es posible que la producción de calzado por ser una industria "natural", que utilizaba materias primas del 

país, fuera un caso más adecuado para publicitar el desarrollo de la manufactura argentina que las así llamadas 

industrias artificiales. Si bien este hecho puede haber impulsado una mayor difusión de sus logros, haciéndolos más 

conocidos, esto no modifica el carácter de los mismos. Los elogios que los medios empresarios dedican a la 

modernización de esta rama son la contracara del malestar que observamos en las organizaciones obreras; ambos son 

manifestaciones contrapuestas del fenómeno que pretendernos estudiar, 

No sólo los contemporáneos han empleado a la industria del calzado para ejemplificar los avances técnicos 

que atravesaba el país, también los historiadores han recurrido a este sector para documentar las transformaciones que 

estudian. Mirta Lobato apela a él para mostrar cómo en los inicios del siglo veinte se implantaba la mecanización y la 

división del trabajo en ocupaciones que poseían fuertes raíces artesanales. 30A1 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 consecuencias del uso de maquinaria en esa sección. 3 ' Por iltimo, cuando Schvarzer32  desea ilustrar la 

21 /JDN'/' n°40, abril de 1921, pbg. 642, 
28  Ver : Hobsbawm. Eñe (en colaboración con Joan Scolt): "Zapateros politices",, en Hobsbawm, Erie: El mundo del trabajo. 
E'audios históricos sobre ¡a formación de la clase obrera, Crftiça. Barcelona, 1987. 
29 Ver, por ejemplo: BU/A, n°36, junio de 1921; BulA t °  58-59, abril-mayo de 1923; Industrias y Negocios, n°9, febrero de 1924; 
Ídcm. n°23, agosto de 1925; Idem., n°29, marzo de 1926. 
30 Lobato, Mirta: op. viL pág. 1 
31  Paenieri, José: El paro forzoso en la Argentina agroexportadora, Bs. Aires, CEAL, 1988, pág. 23. 



incidencia del capital extranjero en el desarrollo industrial argentino, por medio de una cita de Wythe alude a la 

importancia que la empresa United States Machinery Co. tuvo en la modernización del sector. El historiador 

norteamericano Wythe, de quien Schvarzer extrae la cita, comenta además las exportaciones de calzado de la 

Argentina a Sudamdrica y Espalla. 33  

A pesar de las reiteradas menciones a los cambios en la fabricación del calzado, estos no han sido 

investigados en forma sistemática, Sólo puede encontrarse un trabajo general encarado por Pedro Matheu y Alberto 

Bialakowsky'4  que refiere al período contemporáneo, pero no se han realizado estudios históricos. De este modo, se 

extraen citas aisladas que refieren a la industria del calzado para ejempliflear distintos aspectos de las transformaciones 

productivas. Pero, precisamente, la sucesión rápida de distintas etapas, la articulación compleja de las fábricas 

mecanizadas con el trabajo a domicilio, entre otros problemas, puede volver engailoso el uso de citas fortuitas, 

ejemplos aislados de un proceso dinámico y complejo que no se ha estudiado en protbndidad, pero a cuyos aspectos o 

momentos aislados se remite para avalar afirmaciones diversas, Todo esto rei3jerza la utilidad de brindar una 

explicación completa de este proceso, cuya importancia tampoco es insignificante si se juzga el peso del sector por el 

número de obreros ocupados, el monto de los capitales invertidos, o el volumen de la producción, datos que pueden 

apreciarse en el apartado e del segundo capítulo. 

La industria del calzado es heterogénea e incluye varios sectores. Nosotros nos abocamos al estudio de la 

producción de zapatos de cuero y por lo tanto no analizamos las empresas que fitbric.aban alpargatas o zapatillas. Una 

dificultad que presenta este recorto es que algunas firmas se dedicaban a ambos tipos de productos, Sin embargo éstas 

tendían a especíalizarse o en el calzado de cuero o en él más barato de lona, ya se tratara de alpargatas o zapatillas 

(especialmente del tipo que era conocido como "urnguayas", especie de "chinelas" que aún hoy usan las personas'de 

edad mayor). El proceso de trabajo necesario para confeccionar un par de alpargatas ya sea en forma manual o 

mecánica difiere mucho de aquel involucrado en la fabricación de un par de zapatos o botas y éste es el principal 

motivo para que acotemos nuestra indagación al segundo caso. Podemos afiadir que fue en la fbricación del calzado 

de cuero donde se experimentaron las mayores transformaciones y, por lo tanto, reviste mayor interés desde nuestro 

punto de vista, 

32  Schvarzer, Jorge: "LOS avatares de la industria argentina" en ibdo es Historia, a° 124, septiembre de 1977, púg. 53. lccurre a la 
misma fuente, pero sin citarla textualmente en Schvarzer, Jorge: La industria que sP!pimsu conseguir..., op. cii, pág. 12. 
33 Wythe, O.: La industria Latinoamericana, México, FCE., 1947, pág. 107. 



Cuadro n2 1: huelaas ocasionadas por organización del trabajo entre 1923 y 1930 Fuente BDNT, 

Semestre Gremio Duración Resultado Motivo N°de 
obreros 

10 1923 Hilandería 29 días Negativo Por instalación de reloj que controla hora de 300 
entrada y salida.  

20 1923 Sin información  
1 0 1924 Pintores. Por salarios y mejoras relativas a la ejecución 

del trabajo. 
Lavadores 	de 5 días Negativo Quieren hacer trabajo en modo anterior. 
autos.  

2° 1924 Bronceros 14 días Negativo Piden derogación de medidas de organización 75 
del trabajo. 

Marítimos 2 meses Negativo Piden 	retomo 	a 	condiciones 	previas 	de 5300 
ejecución del trabajo  

1 1 1925 Nizuno  
2° 1925 Herreros 25 días Nejativo Abolición del trabajo a destajo 150 
1 0 1926 Sin información.  
20 1926 Tejedores 8 días Negativo Abolición del trabajo a destajo. 810 
lO 1927 Astilleros navales 32 días Negativo Piden la supresión de máquina hidráulica de 500 

remachar.  
21 ' 1927 Biseladores 67 días Negativo - Abolición trabajo a destajo. 400 
1° 1928 Ebanistas Positivo Abolición del trabajo a destajo. 

Tedores Positivo Se rehusan a trabajar con un hilo. 1000 
Pulidores Negativo Se niegan a trabajar con ciertos elementos. 9 

Tejedores Negativo Varias y abolición aparato de humectación. 770 

Electricistas Negativo Abolición trabajo a destajo. 
Marroquineros Negativo Abolición trabajo a destajo 
Zapteros Negativo Abolición trabajo a destajo. 50 

20 1928 Panaderos Negativo Contra reglementación interna de las cuadras. 

Herreros 9 días Negativo Cambios en la forma de ejecutar el trabajo. 145 

Zapateros 8 días Negativo Cambios en la forma de ejecutar el trabajo. 350 
1 1 1929 Choferes 38 días Negativo No trabajan con cierta nafta. 

Yeseros 20 días Positivó Varias y mejoras en la ejecución del trabajo. 600 
Contra modificaciones en la ejecución del 
trabajo. 

Zapatilleros 15 días Negativo Contra trabajo a destajo. 30 

Albaftiles Negativo 

211 1929 Alpargateros 31 días Negativo Forma de ejecución del trabajo. 26 
Cortadores 	de Parcial Contra nueva máquina y despidos por uso de 
calzado ésta. 
Plantileros 17 días Negativo Contra la modificación en 	la ejecución del 304 

_trabajo. 
5 días Negativo Contra nuevo control de la producción diaria. 

_____ 
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34 Matbcu, Pedro y Bialakowsky, Alberlo: "Una aproximación a las condiciones generales del del trabajo en la rama del calzado" 
presentado en la Tercera reunión del grupo de trabajo CL4CS0 sobre "condiciones del medIa ambiente de trabajo en América 
Latina", Secretaria de Trabajo y Previsión Social, DCAI e 1NET, México, CLACSO 4  1982. 



C. Proceso de trabajo. 

1. La perspectiva marxista de tos procesos de trabajo. 

En este apartado exponemos nuestro marco teórico. Desde la teoría marxista, la forma de organizaarse el trabajo 

puede analizarse a partir de los conceptos de coperación simple, manufactura y gran industria. En las siguientes 

páginas explicaremos estas categorías y las confrontaremos con las propuestas por teorías rivales. 

1. 1 La fuerza productiva del frabaje sociaL 

La primera forma que asume el trabajo bajo el capitalismo es la cooperación simple." En principio dsta 

reviste sólo un cambio cuantitativo en tanto implica un aumento de los obreros que trabajan juntos para el mismo 

patrón efectuando las mismas tareas o algunas de naturaleza semejante. Sin embargo, a pesar de que no se modifica la 

forma de realizar el trabajo, se operan ciertas transformaciones. Por un lado, en la jornada de trabajo de un grupo 

relativamente grande de obreros se compensan naturalmente las diferencias que puede haber entre ellos y en conjunto 

se obtiene una jornada de trabajo social medio. 

Pero la transformación fundamental que tiene lugar constituye "una revolución en las condiciones objetivas 

del proceso de trabajo"," la que nace de la econornía, generada por el uso colectivo de los medios de producción. Así, 

señala el caso de actividades como el traslado de ladrillos que al ser realizadas en forma colectiva aumentan su 

productividad, pues el objeto de trabajo recorre el ntismo espacio çn menos tiempo. Con la cooperación de muchos 

asalariados se torna necesaria la función directiva del capital, bajo cuyo mando asta asume la forma despótica, dando 

pronto lugar a un grupo de oficiales y suboficiales (gerentes y capataces), encargados de desempeñarla. Por último, 

como los obreros cooperan sÓlo tras haber vendido su fuerza de trabajo, el producto de esa cooperación no les 

pertenece; la fuerza productiva del trabajo social se transfbrrna en fuerza productiva del capital y aparece corno si 

brotara de éste. 

1. 2. Manufactura y división del trabajo 

En esta sección seguimos la formulación de Març Karl, Li Capila!, SXXI, Mexico, 1975, tomo 1, vo1,2, capa. 11-13. 
36 Jdem, pág.. 394. 



Con la manufactura surge una nueva fbrma de cooperación, basada en la división del trabajo. Al dividir las 

tareas y asignarlas en fonná permanente a distintas personas, éstas se especializan, perfeccionándose en arjuella tarea 

parcial. Es por esto que la manufactura promueve el virtuosismo del obrero detallista, pero esto se obtiene a costa de 

la pérdida de otras capacidades y habilidades. Sin embargo el aumento de la productividad no se debe sólo a esto; la 

especialización del obrero induce la especialización de las herramientas, Estas, que antes eran empleadas en diferentes 

tareas, ahora se modifican para servir mejor a una única actividad. En el período manufacturero, las herramientas se 

simplifican, diferencian y adaptan a las distintas operaciones parciales Todo esto favorece el proceso ulterior de 

mecanización. 

Podemos encontrar dos tipos de manufactura: orgánica, cuando consiste en la unión de productos 

independientes, como en el caso de la producción de relojes, y heterogénea, cuando el producto debe pasar por una 

serie de procesos consecutivos, como en la fabricación de calzado. En ambas formas de manufactura se asigna un 

determinado número de obreros para cada tarea parcial; reaparece as!, dentro de éstas, la cooperación simple. El 

número de los obreros destinados a cada operación guarda una relación proporcional, calculada en base a la 

experiencia. Del mismo modo, se establece la cantidad de productos que cada una de estas secciones debe suministrar 

en un determinado tiempo, con lo que se logra una regularidad, continuidad e intensidad superior del trabajo. Estas 

características, convierten en una ley técnica del proceso de producción el que el capitalista obtenga de sus obreros el 

trabajo socialmente necesario. 

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

energía, pero ésta sigue siendo un elemento secundario dentro del proceso productivo. Por ejemplo, en la fabricación 

de calzado durante su etapa manufacturera en la Argentina, hasta la primera década del siglo veinte, se utilizaban 

pocas máquinas; la principal servía para cortar y aplanar suelas, tarea sumamente pesada y que, a la escala de 

producción manufacturera, hubiera demandado un descomunal gasto de mano de obra de realizarse en forma manual, 

por lo que fue una de las primeras maquinas que se intro4ujeron. Así son las únicas que aparecen en la descripción de 

Manuel Chueco sobre una fabrica de calzado en la década del 80' para cortar y comprimir la suela. Estas máquinas 

",.. concurren a simplificar y facilitar los trabajas que ha de hacer el obrero, y que en no lejano tiempo constituian la parte mus 
pesada y menos productiva del trabajndor.(...) Estas máquinas permiten hacer a un niño con mucha más perfección lo que diez 
huasos oficiales no podrían concluir..."" 

"Chueco, M.: Los Picwcrs ¿/t' Fa indt,siria nacional. Bs. As, Imprenta de La Nación. 1886, Y. 2, p. 53. 



El obrero colectivo, que es el mecanismo vivo de la manufactura, está compuesto por los obreros parciales. 

Sus distintas ftineiones requieren diferentes grados de calificación de la fuerza de trabajo, por lo que se crea al interior 

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

aparecen algunas de ellas que no requieren ningún adiestramiento previo. De esta manera, también la ausencia de 

calificación se convierte en una especialidad dentro de la manufactura; surge así la figura del peón, si bien su 

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

1. 3. tina mamila de formas tmansicionaks. 

La dificultad para caracterizar la forma que asume el proceso de trabajo en su transición a la gran industria es 

algo sobre lo que Marx nos ha prevenido. En principio podemos sefíalar que la manufactura moderna se define por 

una progresiva mecanización de tareas, sin que éstas lleguen a conformar un sistema de máquinas. Más allá de estas 

proposiciones, muy poco puede afirmarse en un plano general, lo que queda son las múltiples formas en que esto se 

manifiesta. Existen casos sencillos, como los frigoríficos argentinos en la década del veinte en los que encontramos, de 

acuerdo al estudio de Tardíttí, un proceso de mecanización periférico. Sin embargo, la mayoría de los casos resultan 

más complejos: Marx mostró cómo, en un primer momento, al introducirse maquinaria era posible reproducir las 

condiciones de producción artesanales; en tanto este sistema no se generalizaba, era posible que un productor 

independiente que contaba con maquinaria, compitiese favorablemente contra manufacturas que empleaban muchos 

más obreros. 39  Algo semejante ocurre en la fabricación de calzado cuando, a finales de la década del veinte, se 

comienza a implenientar en el país el sistema de vulcanizado. Este sistema que permite pegar en forma automática el 

corte (la parte de arriba del calzado) con la suela y la plantilla, pronto va a dar forma a una gran industria con todas 

sus características: régimen de trabajo fabril, aumento del trabajo femenino, etc., a pesar de lo cual inicialmente 

favorece el desarrollo de una forma híbrida de manufactura moderna. 

Las primeras unidades productivas que adoptaron este sistema combinaron en sus talleres el proceso de 

vulcanizado, propio do la gran industria, con el trabajo manual en la mayoría de las operaciones previas. Así en la 

propaganda de la casa Triniboli, 4°  que utilizaba el método de vulcanizado, vemos que en las otras secciones se usaba 

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

38  Ver: Tarditti, R "El proceso de trabajo en los frigoríficos: una moderna manufactura", en Primeras Jornadas interdiscip)inanas 
de estudios agrarios y agroindustriates, 13s. Aires, 1999, 
35 Marx, Karl: "Cuaderno XIX. Continuación del cuaderno V (las máquinas, etc.)", en Marx, Karl; Ptvgreso técnico y desarrollo 
capitalista, Méxicó, Pasado y Presenta, 1952, pp. 163166. 



nombre a la mesa baja sobre la que se trabajaba con las herramientas). Esta combinación resulté posible porque fueron 

los productores más atrasados los primeros en incorpOrar este nuevo método, el cual les permitía con un costo 

relativamente reducido competir e incluso aventajar a las fábricas de mayor tainaílo. Por el contrario, los grandes 

productores, cuyas empresas se hallaban inicialmente más mecanizadas tardaron en adoptar el nuevo sistema porque 

éste dejaría en desuso juegos completos de máquinas que quizás no habían sido aún amortizadas. 

1,4 El gran autmata 

Llegamos al punto donde es necesario definir el sistema de máquinas. En primer lugar, para poder constatar 

la existencia de un sistema de máquinas éstas no han de aparecer ya sólo como elementos simples del proceso 

productivo, tal como ocurría durante la manufactura, Deben representar, en cambio, una base técnica unificada, que 

está dada por el empleo de una misma fuerza motriz y por el mecanismo de transmisión de ésta que también, en parte, 

es común a todas las máquinas. 

Podemos diferenciar dos tipos de sistemas de máquinas: uno, producto de la combinación de máquinas 

homogéneas, cada una de las cuales efectúa la totalidad del proceso de trabajo. El segundo caso es el sistema de 

máquinas propiamente dicho, que realiza una serie conexa de procesos graduales distintos, obrados por máquinas 

heterogéneas, pero complementarias entre sí, En ambos casos, éste constituye un gran autómata, siempre que esté 

movido por la misma fuerza motriz. Encontramos una nueva variante cuando el proceso se vuelve automático. Antes 

de alcanzar esta etapa técnica, algunas máquinas podían requerir el concurso del obrero para realizar sus movimientos. 

En ocasiones, éste debía manipular ciertas partes de la máquina como si se tratara de una herramienta. Nos hayamos 

frente a un sistema automático, en cambio, cuando la maquinaria efctúa todos los movimientos necesarios para la 

elaboración de la materia prima y sólo requiere la asistencia ulterior del óbrero.'"Un sistema automático puede a su 

vez perfeccionarse en ese sentido, por ejemplo mediante la introducción de un mecanismo en la hiladora mecánica que 

hace que ésta se detenga al romperse un hilo. No obstante veremos que esta tendencia a la optimización no es 

exclusiva de tos sistemas automáticos. Bajo el predominio de la gran industria, el proceso de trabajo tiende a ser 

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

40  La industria aicrnIna dci calzado, n° 176, octubre de 1931. Lo mismo ocurre con la CIA Argentina del calzado, ver La 
indartrla argnfIna del calzado, n970, abril de 193 1. 
' En el caso de la fabricación de calzado durante la década del veinte en la Argentina encontramos un sistema de máquinas, pero 

que éste aún no es automático. Gran parte del perfeccionamiento de la maquinaria durante lostrcinta tiene que ver con la 
introducción gradual de principios automáticos. 



son permanentemente reformuladas. Aquí vemos fusionarse tareas distintas en una sola máquina, mientras que en 

otros sitios se disuelven procesos anteriormente realizados juntos. 

Al analizar el proceso produotivo en sus partes componentes e intentar resolver estos pasos con el concurso 

de la ciencia, la gran industria tiende a reducir la diferencia que existe entre proceso productivo y proceso de trabajo. 

El proceso de trabajo, definido como el tiempo en el cual se allade valor, trabajo, al producto es parte del proceso de 

producción. En muchas industrias hay momentos en los que no se incorpora trabajo al producto, sino que se deja 

transcurrir al tiempo a la espera de que sucedan determinados procesos químicos o naturales, La agricultura y la 

producción de vinos y otras bebidas alcohólicas son casos paradigmáticos, pero muchas otras actividades tienen en 

menor escala estos tiempos muertos en los que no se afiade valor al producto. Cuánto mayores sean estos tiempos 

muertos, más grande será tambídn la diferencia entro proceso productivo y proceso de trabajo. La gran industria 

tiende a violentar estos tiempos naturales y de esta manera logra mayor continuidad del proceso productivo y aumenta 

la velocidad de rotación del capital. 42La forma en que la gran industria violenta estos tiempos naturales resulta más 

evidente en la producción de bienes agropecuarios, donde se han gestado importantes transformaciones en este 

sentido al conseguir, por ejemplo, dos cosechas anuales. En otras industrias ocurre lo mismo, aunque en forma menos 

dramática: en la fabricación de calzado se mojaban las distintas partes que componen los zapatos antes de adheridas a 

la horma para facilitar que adquieran su forma, luego se tenía que dejar secar esos pares, En la ddcada del treinta se 

introducen en la Argentina secaderos, que aceleran este proceso, reduciendo el tiempo de producción y haciendo más 

continuo ci trabajo. 43  

El gigantesco aumento de la fi.ierza productiva del trabajo propia de la gran industria promueve una mayor 

división del trabajo en la sociedad: con el perfeccionamiento de la maquinaria actividades que anteriormente se 

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

1.5 Las leyes que rigen el trabajo bajo el sistema capitalista. 

Estos cambios en el proceso de trabajo han sido posibles dentro del sistema capitalista, cuya lógica los ha 

impulsado. Ocasionalmente, en sistemas sociales previos, pudo desarrollarse, en algunas actividades especificas y en 

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

42 Vvt Mai,, K.: El capital, Op.Cit, t. 2, cap. 12y 13, 
La primera la instalación de secadores en la Argentina corresponde a la CIA Gral, De Calzado en 1931, ver: La industria 

argentina del calzado, u° 178. diciembre de 1931. Para 1938 las principales casas, entre ellas Griinoldi, ya habian instalado 



igual que el régimen de la gran industria que es, como vimos, el régimen de trabajo específicamente capitalista, por lo 

que no tiene correlato en etapas históricas anteriores, 

Bajo el capitalismo, el objetivo de la producción no es crear un bien, sino una mercancía que ha de venderse 

con una ganancia para el capitalista. Bajo el capitalismo, el trabajador es un obrero, un asalariado que percibe por su 

trabajo un valor inferior al que él ha creado. Esta diferencia entre el valor creado y el percibido por el obrero, la 

plusvalia, es apropiada por el capitalista, es su ganancia, pero sólo la obtiene tras haber vendido su mercancía en el 

mercado, Aquí entramos en la esfera de la circulación, de la competencia, donde el capitalista se enfrenta a otros 

capitalistas, el lugar donde el empresario puede realizar la plusvalía. De esto surge la unión del proceso de producción 

y proceso de valorización dentro del sistema capitalista, ambos regidos por la ley del valor. Se comprende, también, 

que el objetivo del proceso de producción y por ende del proceso de trabajo es la obtención de plusvalía. 

Una mayor plusvalía puede obtenerse aumentando la jornada de trabajo o intensificándola (condensando más 

trabajo en igual tiempo) o sea aumentando el volumen de trabajo por sobre el tiempo de trabajo necesario (aquel que 

se requiere para que el obrero produzca valor equivalente al de su ierza de trabajo -el de su reproducción), Pero esta 

posibilidad, empleada por si sola choca pronto con íl.tertes limitaciones. 

En cambio, si el aumento de la plusvalía se obtiene reduciendo el tiempo de trabajo necesario, por vía de 

aumentar la ftterza productiva del trabajo social (igual trabajo genera más productos) el valor de los productos 

individuales disminuye y, ea la medida que entran en el consumo de la clase obrera, desciende también el valor de la 

!1erza de trabajo, de este modo se abrevia el tiempo de trabajo necesario, aumentando la plusvalía que, en este caso, 

llamaremos relativa. Los distintos sistemas de trabajo: cooperación simple, manufactura y gran industria son distintas 
- 

formas de aumentar la fuerza productiva del trabajo, por ello se constituyen bajo el capitalismo en distintas fuentes de 

obtención de plusvalía relativa. 

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

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

son dos: la tendencia a la descalififaciÓn del trabajo y a la separación entre su concepción y ejecución. Ambas se 

realizan de manera diferente en la inanufctura y en la gran industria. 

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

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

secadores y estos cran comercializados por varias compafflas, ver La indu.rtria argentina dci calzado, aflos 1937 y  1938, en 
especial el n° 260. 



pueda ser separada de su ejecución. Dentro de la manufactura esta separación esta dada por la división del trabajo: es 

el capitalista quien concibe la forma de organizar el trabajo al disponer la fragmentación de tareas, a la vez es di quien 

asume la función de dirección y coordinación necesarias al convertirse el trabajo en un sistema complejo basado en la 

articulación de tareas parciales de distinta índole, Al extremarse la división del trabajo, esta separación entre la 

concepción y la ejecución del trabajo resulta más evidente. Sobre todo cuando el capitalista comienza a çontratar 

especialistas para el diseño de la organización del trabajo. Estos especialistas llegan a estudiar y cronometrar las 

distintas operaciones del obrero, subdividirías y a indicar al operario exactamente que movimientos ha de realizar. A 

su vez, esta misma división del trabajo implica una descalificación del obrero, en tanto restringe los conocimientos, 

pericias y habilidades que poseía. 

En la gran industria, en cambio, la descalificación actúa por medio de la mecanización: el saber, la fuerza 

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

nivel más bajo. Bajo este régunen de trabajo la separación entre concepción y ejecución se da por el desarrollo de la 

técnica yde la ciencia. Es el desarrollo científico lo que permite idear nuevos productos y procesos, así como la 

maquinaria que se utiliza en la gran industria, 

En síntesis el proceso de trabajo bajo el capitalismo sólo se entiende si se lo interpreta como una unidad con 

el proceso de valorización. La necesidad de obtener más plusvalia y sobrevivir así a la competencia impulsa la 

transformación de la forma del trabajo. Encontramos dos tendencias que actúan bajo los distintos sistemas de trabajo: 

la descalificación y la separación entre concepción y ejecución del trabajo. Esta última actúa mediante la planificación 

de la división del trabajo durante la etapa manufacturera y a través del desarrollo de la ciencia en la gran industria. La 

descalificación opera por la división del trabajo durante la manufactura y mediante la mecanización en la gran 

industria. Cabe aclarar que estos supuestos teóricos que guían nuestra investigaciÓn histórica, en el transcurso de ésta 

son contrastados con la evidencia empírica encontrada. Por esto, en las distintas partes de este trabajo prestamos 

especial atención a la calificación requerida a los obreros, lo que nos permite comprobar cómo operan estas tendencias 

en la rama económica que hemos seleccionado. De esta manera, nuevamente, teoria e investigación empírica no 

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

independencia se interrelacionan y enriquecen mutuamente. 



2, Marcos teóricos alternativos. 

En el curso de nuestra investigación sobre las transformaciones de los procesos de trabajo en la Argentina 

tuvimos que sortear una serie de problemas teóricos. Muchos de ellos estaban vinculados con las categorías utilizadas 

inicialmente; pronto resulté evidente que éstas ocultaban más de lo que mostraban, a partir de allí buscamos otro 

mareo teórico que nos permitiera dar cuenta de la realidad que estudiábamos, Hallamos este mareo en Lprxismo: 

los conceptos de cooperación simple, manufctura y gran industria nos permitieron redefinir el problema. En vez de 
L 	 - - 

interrogarnos sobre el momento en que surgen en la Argentina el taylorismo y el fordismo, ahora nos preguntamos 
-I 

¿cuándo aparecen en el país la manufactura y la gran industria? ¿Tiene sentido esta diferenciación, o se trata de una 

mera discrepancia nominal? En esta sección nos proponemos demostrar no sólo la utilidad de plantear la cuestión 

desde la teoría marxista, sino también que únicamente desde ella se pueden comprender los fenómenos que categorías 

como taylorismo y fordismo intentan describir. Los problemas inherentes a las categorías regulacionistas que 

analizamos aquí en el plano teórico explican las dificultades empíricas que encuentran algunos autores para clasificar 

la organización de trabajo de determinadas empresas, como ocurre en el caso de los frigoríficos norteamericanos 

establecidos en la Argentina. 

2.1. Braverman y la administración científica del trabajo 

Comenzaremos por examinar el concepto de taylorismo tal como fuera formulado por Harry Braverman, 44  

cuyo libro es referente obligado de quienes emplean esta categoría. En esta sección intentamos mostrar los 

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

básica de Braverman, el deskiuing, es correcta, pero que no necesita ser explicada a partir de la categoría de 
u 	 i 

taylorismo, sino que se entiende mejor desde la conceptualizaciÓn marxista clásica, tal como hemos intentado 

demostrar al hablar de las leyes del trabajo bajo el capitalismo. 

Braverman considera que su obra es una continuación, una descripción pormenorizada y contemporánea de 

un proceso que Marx ya había analizado en sus líneas fundamentales. Su trabajo generé una de las polémicas más 

fructíferas del campo marxists. 43Las críticas más fuertes se dirigieron hacia una de sus tesis centrales, la tendencia 

capitalista a reducir la calificación requerida en la fuerza de trabajo, el "deskilling". En este caso, sus críticos hacen 

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

Braverman, Harry: Trabajo y ccita! monopolista, Ed. Nuestro Tiempo, México, 1980. 
45Ver rcscfa del debato en: Smith, y.: "El legada de Rraverman", en Sociología del irahajo, n 26, 1996. 



tesis de Braverman, ya que pueden surgir nuevas actívidades, pero éstas probablemente recorran el camino que las 

demás han seguido, algo de lo que hay evidente prueba actual, En otros términos, el hecho de que en sectores 

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

Sin embargo, hay otros aspectos centrales de esa gran obra que pueden ser cuestionados: estos son la 

generalización para todo el capitalismo de tendencias propias de la manufactura y una aparente perpetuidad del obrero 

parcelario. De alguna manera, preocupado por los efectos del taylorismo, Braverman parece olvidar la crítica de Marx 

a Proudhon y tiende a subsumir todo el problema a la división del trabajo sin ver cómo ésta es modificada al 

revolucionarse el proceso de trabajo. Pero antes de entrar de lleno en estos problemas que nos devolverán a la 

discusión sobre la división del trabttjo, debemos comenzar por preguntamos qué ese! taylorismo. 

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

procesos de trabajo. Por el contrario, Braverman, siguiendo a Taylor, se encarga de aclarar que el taylorismo puede 
-1 

aplicarse sobre cualquier base técnica dentro del sistema capitalista. Para avalar esta opinión Braverman apela a una 

cita, que enuncia este aspecto con una claridad notable, por lo que también la reproducimos aquí. 

"Es importante retener este punto porque de él fluye la aplicación universal del Taylorismo al trabajo en sus variadas 
lónnas y etapas de desarrollo, sin importar la naturaleza de la tecnología empleada. Más bien tomó las herramientas y la técnica que 
se le prescntaba" 

De esta forma, al ser aplicable a cualquier etapa técnica del desarrollo capitalista, el taylorismo resulta, en 

principio, una categoría poco útil a la hora de historizar los_procesos de trabajo bajo el capitalismo. En ese sentido, 

significa un retroceso frente a las categorías marxistas tradicionales. Sin embargo, éstas no son abandonadas por 

Braverman, quien incorpora el taylorismo como categoría de análisis, yuxtaponiendo ambos conceptos. Como si 

hubiera una sobreimnpresión o se superpusieran transparencias con contornos diferentes, el resultado es una pérdida de 

claridad. Este efecto aparece disimulado en el texto por la poca gravitación de los conceptos de tipos sociales de 

explotación, con lo cual una de las figuras (la que representa al taylorismo) aparece fuertemente trazada, mientras que 

las otras apenas se vislumbran. Pero si uno recoge los conceptos empleados e intenta contraponerlos entre si y con los 

ejemplos empíricos que aparecen en el mismo libro, encuentra menciones a casos donde se aplica el taylonsmo a un 

grupo de cargadores de lingotes (cooperación simple), en manufacturas como el empaquetado de carne (fligoríficos) 

o, incluso en una gran industria como talleres mecánicos que operan con la tecnología del control nwnérico. El 



taylorismo, claramente delineado, sobrevuela las otras categorías, difuminando las diferencias que éstas presentan 

entre sí. 

Aquí llegamos al corazón del problema. A pesar de que consideramos al tarismo un conceptpJnipreci, 

no asimilable a las categorías de cooperación simple, manufactura o gran industria, creemos que_sus elementos 

principales responden a las características de la etapa manufacturera. A nuestro juicio, en la definición del taylorismo 
L1t 

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

sus diversas etapas, con ciertos rasgos propios de la manufactura, como la división sistemática del trabajo. En esta 

conjunción radien la "universalidad" de este concepto pero también su equivoco fi4ndamelnal: trasladar a etapas 

posteriores características propias de la manufactura, al tiempo que las particularidades del régimen de gran industria 

se difuminan hasta desaparecer, Cuando Braverman analiza ejemplos que corresponden a formas de gran industria, 

tiende a resaltar los fenómenos ligados a la perpetuación de características manufactureras que, tal como lo sefiala 

Marx, vegetan durante un tiempo en el nuevo régimen. De esta manera, se enfatizan las continuidades por sobre las 

rupturas, efecto que se refuerza por su falta de atención hacia los rasgos novedosos que la gran industria trae 

aparejados: tanto los cambios en la división del trabajo como la aparición de una estructura productiva completamente 

objetiva son desatendidos. De este modo, las características ventrales, específicas de la gran industria, no son •  

contempladas; de ahí surge la dificultad que existe para pensar, desde el modelo de Braverman, los feiómenos que 

representan una profundización del régimen de gran industria y la ruptura con elementos remanentes del régimen 

manufacturero, como lo seria la polifuncionalidad. 

Antes de avanzar debemos recordar las características que asume la división del trabajo bajo la manufactura y 

bajo la gran industria. Entender los cambios en la división del trabajo en las distintas etapas del capitalismo es la puerta 

que nos. conduce a resolver los interrogantes que nos hemos planteado. La mayoría de los investigadores y teóricos 

contemporáneos, incluso los marxistas, han dejado de lado esta cuestión central, ignorándola. Pero este olvido no 

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

"La división del trabajo ce, ea opinión del señor Proudhon, una ley eterna, una categoría simple y abstracta. Por 
consiguiente, la abstracción, la idea, la palabra le bastan para explicar la división del trabajo en las diferentes épocas. Las castas, las 
corporaciones, el régimen de la manufactura, la gran industria deben ser explicados con una sola palabra: dividir. Comenaad por 
estudiar bien el sentido de la palabra "dividir" y no tendréis necesidad de estudiar las numerosas influencias que dan a la división 
del trabajo mi carácter determinado en cada época." 47  

46  Drucker, Peter: "Work and teols", en Knmzberg, M. Y Davcnport, H. (cds.): Technoiogy nad culture, Nueva York, 1972, págs. 
192-193, citado por Braverm, an. op. eit., p. 106. 



Uno de estos cambios es mencionado por Ifligo Carrera, refiriendo a la forma en que se distribuye el trabajo 

entre los obreros, al recordamos que la especialización no es necesaria a la gran industria; dicha especialización surge 

en la manufactura a raíz de la división del trabajo. Las diversas operaciones manuales, producto de la fragmentación 

del oficio, requerían fuerza, pericia o habilidad; una vez que el obrero desarrollaba esas aptitudes se veía confinado de 

por vida a esa tarea en la que se había especializado. En cambio, en la gran industria, basada en el empleo de 

maquinaria, no se requiere mayor fuerza o pericia de parte de los obreros, por lo que ya no resulta necesario 

establecer este tipo de especializaciones. Naturalmente, distintos obreros operan distintas máquinas, pero no hay 

ninguna necesidad de que operen siempre la misma máquina porque estas actividades no requieren habilidades 

especificas 45  La división del trabajo, sin embargo, reaparece, pero ya como distribucíón de obreros entre las 

máquinas. Ahora son las máquinas y no los obreros quienes son especializados, con lo cual el fundamento de la 

división del trabajo propia de la manufactura y la necesidad de perpetuar de por vida a un obrero en la misma 

actividad, desaparecen. Pero, a pesar de no serle necesaria, la gran industria reproduce esta vieja forma de división del 

trabajo, y con esto degrada aún más la posición del obrero: antes ésto realizaba en forma vitalicia una tarea parcial, 

ahora sirve de por vida a la misma máquina. 49  

Otras diferencias oponen la división de trabajo en la manufactura y en la gran industria. En la primera el 

trabajo se divide en tbrma sistemática, pero siempre teniendo en cuenta las capacidades del hombre, en cambio la 

división de tareas en la gran industria se establece sin tomar en cuenta la mano humana. En la manufactura 

'Si bien el obrero ha quedado incorporado al proceso, también es cieno que previamente e) proceso ha tenido que 
adaptarse a) obrero. En la producción fundada en la maquinaria queda suprimido este principio subjetivo de la división del 
trabajo ... 950 

En la manufactura existe un principio subjetivo sobre el que se estructura la divisióh del trabajo: se reparten 

las distintas actividades entre los obreros de acuerdo a sus capacidades. En la gran industria, que carece de este 

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

41 Marx, Carlos: Miseria de la fi)osqfla. Respuesta a la "FilosoJk' dr la miseria" del seflor Fi'audhon, Ediciones en lenguas 
extranjeras, Moscú, págs, 1241125, 
4E4Con  la helTainienta de trabajo, se transfiere también del obrero a la máquina el virtuosismo en el mando  de aquella (..)Queda 
abolido con ello el fundamento técnico sobre el que descansa la división del trabajo en la manufactura-.." Marx, Karl: El capital, op. 
cit., pág. 12. 
49 "Aunquc ahora, desde el punto de vista tecnológico la maquinaria arrqja por la borde el viejo sistema de la división del trabajo, en 
un primer momento este sistema vegata en la fábrica por la fuerza de la costumbre, como tradición heredada de la manufactura, pata 
dcspués sor reproducido y consolidado por el capital de manera sistemática y bajo una forma aún más repulsiva, como medio de 
explotación de la fuerza de trabajo. La especialidad vitalicia de manejar una herramienta parcial se convierte en la especialidad 
vitalicia de servir una máquina puccini..." Idem, pág. 514/515. 

Idem, 09.462. 



posible merced a la existencia de una base objetiva sobre la cual es posible asignar distintos trabajos a los obreros sin 

tomar en cuenta su capacidad. Esta base objetiva está dada por el sistema de máquinas. 

Aquí volvemos sobre algunos puntos adelantados al referirnos al gran autómata: bajo el predominio de la 

gran industria, el proceso de trabajo tiende a ser revolucionado en forma continua. Ninguna forma de división del 

trabajo es considerada eterna, en cambio éstas son permanentemente reformuladas. Así vemos tbsionarse tareas 

distintas en una sola máquina, mientras que en otros sitios se disuelven procesos anteriormente realizados en forma 

conjunta, Recordemos el carácter revolucionario de la base técnica propia de la gran industria, Con esto retornamos al 

problema planteado por hugo Carrera, la gran industria no sólo no requiere la existencia de obroiesneeializaos, 
- — 	 -1 

confinados en forma permanente a una misma tarea, sino que además la revolución continua del proceso productivo 

vuelve necesario el cambio de trabajo, la mayor poliflincionalidad posible de los obreros. 

Ahora debemos analizar la forma que ésta asume bajo el taylorismo. A nuestro juicio, ésta corresponde a los 

rasgos propios de la manufactura. De ser asi, al extender el taylorismo más allá de esta etapa, Braverman, incurriría en 

el error de adjudicar a la gran industria características propias de la manufactura. 

Los componentes centrales de la manufactura, la división del trabajo y el obrero parcelario son conducidos a 

su extremo por el taylorisino. El propio Taylor gustaba de llamar a su sistema "la moderna subdivisión del trabajo". 

Esta definición era atinada, pues la organización científica del trabajo significó, entre otras cosas, la descomposición 

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

",.,En la primera forma de la división del trabajo, el capitalista desbarata los oficios y los devuelve en migajas, en forma 
tal que el proceso en su conjunto no es ya el dominio de ningun obrero en particular. Luego, como lo hemos visto, el capitalista 
realiza un análisis de ende una de las turcas distribuidas catre los obreros, oua un ojo puesto en las operaciones in4ividunls. Es en la 
época de la revolución científico-técnica cuando el patrón se plantea el problema de dominar el proceso como un todo y controlar 
cada uno de sus elementos sin excpdón!' 31  

Si bien este segundo paso requiere, como elemento novedoso, todo el despliegue de la administración 

patronal que Braverman describe en forma pormenorizada, su esencia sigue siendo la división del trabajo y la 

asignaciÓn permanente de cada una de las partes resultantes al obrero individual. Opera aquí el mismo principio que es 
.1 

llevado por el taylorismo hasta sus últimas consecuencias; en ese sentido, éste puede ser visto como el punto más alto 

del régimen manufacturero. 

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

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



diferentes requisitos de fuerza y habilidad para cada una de ellas, se crean no sólo especialidades, sino que con éstas se 

construye una jerarquía, según la calificación que demande cada una de ellas. El capital paga a cada obrero un salario 

en función de la calificación necesaria para la operación que realiza. De esta manera el capitalista logra reducir el 

costo de la fuerza de trabajo, remunerando a cada trabajador sólo por la calificación exacta qie requlitre para llevar a 

cabo su tarea. A la vez se logra que quienes están en la cúspide de esa jerarquía y reciben los salarios más altos, no 

empleen tiempo (caro) en realizar actividades que un peón puede ejecutar. 

Esta jerarquia de calificaciones de los obreros, tiene su fundamento en la especialización. La misma 

constituye un producto de la necesidad de preservación de las habilidades adquiridas por un obrero al realizar 

manualmente y en forma vitalicia una tarea parcial. Con la gran industria el fundamento de esta jerarquía desaparece, 

pues ésta no demanda diferentes niveles de ilierza y pericia. Estos han sido concentrados en la máquina. La tendencia 

central en esta nueva etapa es a la igualación de los conocimientos, aunque en su grado más bajo. 

"Con la herramienta de trabajo, se trausflere también dci obrero a la máquina el virtuosismo en ci manejo de aquella, ( ... ) 
Queda abolido, con ello, el fundamento técnico sobre el que descansa la división del trahafo en la manufactura. Por eso, en lugar 
de la jerarqulu de les obreros especializados, característica de esa división del trabajo, aparece en la fábrica automática la 
tendencia a Fa equiparación o nivelación de los trabajos que deben ejecutar los auxiliares de la maquinaria..."5' 

Por cierto, como el sistema de máquinas no es un mecanismo perfecto desde sus inicios, eventualmente 

determinadas máquinas requieren mucha habilidad del obrero para operarias, y permiten que se mantenga parte de la 

jerarquía de calificaciones propia de la manufactura. Pero en esos casos, muy pronto el capital perfeccionará la 

maquinaria para socavar esa pericia. 

Es cierto también que surge una nueva división del trabajo entre niños y mujeres y allí opera el principio de 

øabbage: el capital paga sólo por la fuerza de trabajo que requiere. De esta manera no se ve obligado a costear una 

fuerza de trabajo madura para una tarea realizable por un niño. 

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

igualación de las calificaciones y que por lo tanto, a medida que la gran industria se desarrolla, la ley de Babbage 

encuentra uC campo de acción menor. 

n Bravcrinan, Op CiL, púgé. 201.202. 
52  Marx, El Capital, op. cit pági 512. 



Braverman menciona algunos de estos ejemplos, donde este principio se aplica a actividades no manuales, 

como el mecánico que gracias al sistema de control numérico va ser remplazado por tres tipos de operadores 33  Pero 

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

"...Apliçado primero a los productos manuales y luego a los mecánicos el principio de Babbage se convierto en la fuerza 
subyacente que gobierna todas las formas de trabajo en la sociedad capitalista, no importa en quI ambiente o a quá nivel jerárquico 
se encu(ntrcn coloçudas." M  

Aquí Braverman confunde una tendencia propia del período manuicturero con una tendencia general del 

capital. Aunque debemos reconocer que parte de la frase está destinada a discutir con quienes consideraban que las 

nuevas ocupaciones contradecían la tendencia al deskilling, al probar, en capítulos posteriores, cómo estas actividades 

son afectadas por la división del trabajo y el principio de Babbage, Braverman demuestra cómo dichas actividades se 

encuentran sometidas también a la tendencia a la descalificación. Esto constituye un gran mérito de Braverman, pero 

de todas formas el problema persiste, Estas nuevas ocupaciones, por ejemplo, el trabajo de oficina que estudia 

Braverman, son todas manufacturas. El error consiste en suponer que la tendencia a la descalificación opera por las 

mismas vías bajo la manuflictura y la gran industria. Los ejemplos que Braverman elige para demostrar la aplicación 

del principio de l3abbage en tareas mecánicas, y de esta manera elevarlo a la categoría de ley fundamental del trabajo 

capitalista, son casos transicionales que tienden a desaparecer y, por lo tanto, no pueden servir para deducir de ellos 

una tendencia general del capitalismo. 

En síntesis, la división del trabajo, la creaciÓn del obrero parcelario y la puesta en práctica del principio de 
- 	 1 

Babbage, constituyen elementostípicos de la manufactura, los cuáles son desarrollados por el taylorismo hasta el 

extremo de sus posibilidades. El taylorismo es, entonces, la máxima expresiÓn de la manufactura. Si encontramos que 
1 

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

maquinaria, éstos son, en general, casos de manufacturas modernas, o bien de gran industria no automatizada, 

especialmente aquellas donde la operación de las máquinas requiere todavía un grado elevado de calificación del 

obrero. 

A estas mismas conclusiones nos conduce el estudio de las preocupaciones propias del taylorisino. Es 

interesante ver cómo éstas se concentran en superar los problemas propios de la manufactura: enajenar la pericia de 

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

53 øravcrman, op. cii., págs. 2341236. 



gran industria, demandan al capital gigantescas y renovadas energías, cuando éste aún no ha alcanzado el nivel técnico 

de aquella. De ahí todos los esfi.erzos empresariales para lograr el control del proceso de trabajo, en los que 

Braverman pone tanto ónfasis.Vemos como, bajo el taylorismo se intenta denodadamente, a través de la 

administración técnica-gerencial, lo que la mecanización del proceso productivo, y más aún su automatización, 

lograrían ftcilmente. Tanto en las motivaciones de Taylor como en los en los principios establecidos por él y 

analizados por Braverman, puede hallarse el sentido que subyace a todos estos afnes: 

El impulso para las primeras investigaciones de Taylor provino de su alarma ante la certidumbre de que los 

obreros sabían más sobre su trabajo que la gerencia. Taylor explica, incluso, que aunque los capataces hubieran sido 

ellos mismos excelentes obreros, su conocimiento no era sino una ínfima parte del que poseían en forma conjunta los 

trabajadores. Es fácil comprender que este conocimiento combinado de los obreros, muy superior al que los capataces 

y gerentes podrían reunir, es el del obrero colectivo, que constituye, al decir de Marx, el órgano vivo de la 

manufactura.Todos los preceptos de la management científico están dirigidos contra este hecho. 

"El primor principio puede sor llamado disociación del proceso de trabajo de la pericia de los obreros. El proceso de 
trabajo debe mantenerse independiente del oficio, de la tradición y del conocimiento de los obreros. Lo que es más, no debe 
depender para nade de las capacidades de les obreros, sino enteramente de las príwtícu de la gerencia" 57  

Si nos encontráramos frente a un régimen de gran industria, seria innecesario el desarrollo de toda una 

estructura gerencial para disociar el proceso de trabajo de la pericia del obrero, puesto que la existencia de un sistema 

de máquinas invalidarla de por sí esa pericia, por eso Marx habla de subsunción real, frente a la subsunción formal 

propia de la manufactura. Debemos recordar que para él es ésta la transformación central. Lo mismo ocurre con los 

restantes principios taylorianos que Braverman ana1iza. 5 1 segundo establece la necesidad de remover del taller el 

trabajo cerebral y concentrarlo en la gerencia, o sea, disociar la concepción y la ejecución del trabajo. Por último, el 

54  Braverman, op, cit., pág. 103. 
Es llamativa la preeminencia que Braverman brinda a las estrategias gerenciales destinadas a lograr el control sobre el trabajo, 

incluso a çosta de desatender el modo en que los cambios objetivos del proceso productivo modifican esas necesidades de control. 
Por esto es posiblo sostener que su obra contompla la lucha de clasos mucho más de lo que generalmente se reconoce. Se podría 
decir que, desde este ángulo, su trabaio es la contrapartida del de Montgomeiy; ambos se centran en las luchas por el control, pero 
mientras uno analiza las estrategias de la burguesía, el otro estudia u la clase obrera, Ver. Monigomery, D.: El con frol obrero en 
Estados Unidor, Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1988, 

Comúnrncntc se dcnuncin la descalificación del trabajo artesanal frente al manufacuirero, olvidando que si bien la división de 
tareas empobrece los conocimientos de los obreros individuales, no ocurre lo mismo al obrero colectivo. En cambio en la gran 
industria, el obrero colectivo es descalificado. 
57 8ravernaan, op. cit, pág. 139. 

Br&tvennan, op cii., págs. 1391148. 



tercero indica el uso del conocimiento del proceso de trabajo reunido por la gerencia para controlar cada paso de éste 

a través de la especificación de las tareas, indicando lo que debe hacerse, cómo y en qué tiempo. 

En la gran industria ya se ha consumado el divorcio entre la concepción y la ejecución del trabajo. Esto se 

manifiesta, ftindamentahnente, en el lugar ocupado por la ciencia cii la configuración del proceso productivo a partir 

del diseflo de la maquinaña.Esta separación, pues, ya está dada de antemano en el régimen de gran industria y 

posteriormente, no demanda mayores esfuerzos de parte de la gerencia. Del mismo modo, el ritmo de trabajo así 

como las operaciones que ha de realizar el obrero están regidos por las máquinas y sus movimientos, a los que el 

obrero debe adaptarse. En este contexto seria superflua la taijeta escrita de instrucción o cualquier otra forma de 

especificar la tarea; con mayor razón aún, si nos encontráramos ante un sistema de máquinas automático. 

A través de sus técnicas de control, la gerencia aspira, según Rraverman, al ideal nunca alcanzado de 

desplazar al trabajo como elemento subjetivo dentro del proceso productivo. La gerencia aparecería así como el único 

factor de subjetivkfad, al tiempo que lograría subordinar al trabajo, transformándolo en un elemento objetivo.En 

síntesis, la gerencia intenta a través de la subdivisión del trabajo, la concentración del conocimiento y la especificación 

de tareas con tiempos, pautas y movimientos establecidos, substraer los aspectos subjetivos del trabajo del control de 

los obreros, pero, como veremos, esto no equivale a removerlos del proceso de trabajo. 

Esta misma necesidad y los gigantescos esfuerzos de la gerencia para resolverla se relacionan con la 

inexistencia de una e.structura objetiva del proceso productivo al margen de los obreros, o sea, la ausencia de un 

sistema de máquinas y, por lo tanto, de gran industria. Vemos aquí, nuevamente, cómo los problemas que el 

taylorismo intenta resolver son acuciantes para la etapa manufacturera e irrelevantes para la gran industria. Frente a 

este problema, el taylorismo representa una vez más la respuesta más avanzada que la manufactura puede brindar; 

intenta, por medio del estudio de los movimientos del obrero especificar sus tareas, predeterminando la forma y el 

tiempo de completar el trabajo, pero al hacer esto, choca con sus propios límites. Porque, aún cuando todas las tareas 

fuesen especificadas y estas directivas pudieran ser cumplidas exactamente por los obreros en todos sus detalles, el 

elemento subjetivo del trabajo no se habría eliminado; si bien el obrero se adapta a esas indicaciones y a la forma en 

que la gerencia decide subdividir el trabajo, antes ésta debe estudiar las capacidades de los obreros, sus movimientos 

en el trabajo, hasta su desgaste por cansancio fisico o psicológico. Recién entonces se halla en condiciones de 

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

S9 EU  cambio, Bravcrinan al cstudinr la ciencia, privilegie lo que 41 denomine mvolución gerenciaL 
Braverman, op, cii, pp. 202/203. 



subjetivo. Marx explica cómo esto cambiará con el pasaje del régimen de manufactura al de gran industria, que 
$ - 

suprime la base subjetiva de la división manufacturera del trabajo. 

Hasta qué punto el taylorismo queda anclado dentro de estos limites propios de la manufactura y, a la vez, 

desarrolla todas las potencialidades latentes en ella, lo demuestra la cantidad de tiempo, personal, y recursos técnicos 

empleados para estudiar los movimientos de los obreros: se desarrolla incluso toda una rama de la ciencia, la fisiología 

del trabajo, cuyo desarrollo se halla muy ligado al taylorismo. Sus especialistas buscaban conocer, para luego diseifar 

el proceso de trabajo, hasta los elementos más inaprensibles de éste. Así los encontramos, por ejemplo, enfrascados en 

discusiones escolásticas acerca de la fatiga, elemento que se escabullía de las manos a los médicos y psicólogos que se 

habían propuesto dar con sus causas. 

Mientras Braverman describe magistralmente la forma en que el taylorismo lleva a un extremo la división 

manufacturera del trabajo, no alcanza a vislumbrar los cambios que el régimen de gran industria impulsa en este 

renglón. Al centrarse en la descripción del taylorismo, donde las máquinas juegan un rol secundario, Braverman tiende 

a subestimar su Dapel enpçodos posteriores. Cuando anatiza el rol de la ciencia, pareciera valorar la administración 

científica como uno de sus mayores logros, restando a la creación de maquinaria parte de su importancia en esto. Su 

énfasis en la apropiación por parte de la gerencia de los conocimientos del obrero, le impide ver que no todos los 

conocimientos científicos se obtienen de este modo. En algunos casos, la división del trabajo facilita su posterior 

mecanización, pero en otros, ya bajo la gran industria, el proceso productivo es completamente reelaborada. En estos 

casos, que representan la tendencia dominante, no se parte del conocimiento que posee el obrero, sino del desarrollo 

autónomo de la ciencia. Un ejemplo de esto es la aparición del proceso de vulcanizado en las fábricas de calzado: 

gracias al empleo de nuevos materiales, entre ellos el caucho, mediante un proceso químico y con máquinas 

automáticas, se pegan en forma automática las partes del calzado que antes eran cosidas a través de cincuenta 

operaciones. Este tipo de avances se genera al margen de los conocimientos de los obreros, saberes que sin embargo, 

termina por volver obsoletos, sin reemplazarlos por nuevas calificaciones. El anterior es un ejemplo de cómo la 

tendencia al deskilhing se mantiene en la gran industria, mientras se altera la forma de la  división del trabajo. 

Aquí volvemos a nuestra tesis acerca de los componentes del taylorismo; Braverman define el taylorismo a 

partir de dos tendencias centrales: división del trabajo y descalificación. A la vez, no sitúa al taylorismo dentro de las 

etapas del desarrollo de la organización del trabajo s  con lo cual las leyes del taylorismo pasan a ser las leyes del 

capital. La división del trabajo  y la descalificación, serían así tendencias que actúan, básicamente de la misma forma, 



durante toda la historia del capitalismo. 61  Ya hemos planteado que se debe distinguir ambas tendencias: la 

descalificación es, ciertamente, una tendencia general del capitalismo. En esto Braverinan acierta y su análisis en este 

aspecto es brillante; tanto cuando describe la descalificación en etapas del trabajo parcelario, fundamentalmente 

manual, como cuando describe la pérdida de conocimiento que implican los diferentes grados de automatización. 
u- 	 -1 

En cambiL la tesis sobre la división del trabajo y la creación del obrero parcelario, es esencialmente válida 

para el periodo manufacturero, no así para la gran industria: Braverman describe certeramente cómo opera esta 
u— 	 - 

tendencia antes de la aparición de la gran industria, logrando avances importantes por dos caminos diferentes. Por un 

lado, gracias a su análisis de la parcelación del trabajo bajo el taylorismo, es posible comprender, a nuestro juicio, 

cómo éste acentúa esa tendencia propia de la manufactura, llevándola a su máximo. En segundo lugar, Braverman 

describe con singular lucidez como la manufactura (que el estudia bajo la forma del taylorismo), se abre paso en 

nuevas actividades, por ejemplo, cuando en el capitulo quince de la obra que analizamos demuestra cómo se divide el 

trabajo de oficina. Pero precisamente porque esta tendencia corresponde a la manufactura y no a la gran industria, 

encuentra dificultades al trasladarla a los sectores económicos donde predomina el sistema fabril. En este ámbito, su 
—1 	- 

análisis se vuelve más unilateral: no da cuenta del carácter prescindible que cualquier forma de división del trabajo 

adopta frente a la gran industria y tampoco puede explicar cómo, en ocasiones, ésta toma una dirección contraria a la 

que él supone que le es propia, En este terreno, su enfoque se vuelve parcial; tiendo a desconocer los fenómenos 

nuevos, mientras utiliza ejemplos que pueden ser considerados casos transicionales, o rémoras del sistema 

manutcturero para probar el funcionamiento pleno, durante todo el capitalismo, del principio de Babbage como 

tendencia dominante. Por el contrario, se puede observar que, a medida que el régimen de gran industria se profundiza 

y los sistemas de máquinas se vuelven más continuos a la par que se perfeccionan, la división del trabajo y el principio 

de Babbage pierden relevancia en la determinación del deskilling. Si el principio de Babbage continúa actuando en 

algunos sectores de la gran industria lo hace en forma secundaria, frente a la ley que tiende a equiparar en el nivel más 

bajo todas las calificaciones. En un primer momento, la descalificación se produce por la división del trabajo; mientras 

que en la etapa propia de la gran industria ésta opera a través de un medio aún más poderoso, la objetivación del 

proceso de tt'aio, 

u Sin embargo l3ravcrman no proyecta el taylorismo al pasado, por eso intenta distinguirlo de las primeras formas de control del 
capital, tales como la subcontratación y el trabajo a destajo. 



2.2 Desmontando la endena 

El concepto de fordismo, al igual que ocurría con el de taylorismo, no puede asociarse a una etapa 

determinada en la organización de trabajo. Pero existe una diferencia: su elemento central, la cadena de montaje, 62  no 

existía en el momento en que Marx formuló su análisis sobre el traba jo. Por lo tanto, nuestra tarea consiste en 

relacionar este nuevo componente del proceso productivo con los elementos conceptualizados a partir de Marx, o sea 

tratar de explicarla desde nuestros conocimientos de la manufltctura y la gran industria. 

Comencemos con la manufactura, donde lite implementada por primera vez. Como sabemos, el principio de 

la manufactura es la división del trabajo en operaciones parciales realizadas en forma manual. Las diversas operaciones 

del trabajo artesanal son, de este inódo, disociadas, aisladas y yuxtapuestas en el espacio. Reaparece la cooperación 

simple entre los obreros que realizan la misma tarea parcial y muy pronto la experiencia indica la proporción adecuada 

entre los obreros de las distintas secciones para lograr la mayor continuidad posible en el proceso productivo. El 

aislamiento de las tareas es algo inherente a la misma base técnica de la producción, pero esta incomunicación de sus 

distintas fases trae consecuencias costosas al capital: 

"Para establecer y conservar ci nexo entre las funciones aisladas, se vuelve imprescindible transportar continuamente el 
articulo de unas manos a otras y de un pmceso a otro. Desde el punto de vista de la gran industria, se presenta esto como una 
limitación característica, costosa e inmanente al principio de la manufacture," 63  

Tempranamente se desarrollaron diversos mecanismos para transportar los artículos de una sección a otra y, 

de esta manera, subsanar en parte, aunque sin resolver, los problemas que presenta el aislamiento de las fases 

productivas. Mi aparecieron los sistemas de rieles con ganchos en los frigorificos o los carritos para trasladar los 

zapatos en la industria del calzado. La cadena de montaje no es más que una nueva forma de estos artefactos, sólo que 

mecanizada y, por eso mismo, la más efectiva de ellas. En su forma original, tal como aparece en la producción de 

autos, la cadena de montaje aligera el problema de la división manufcturera del trabajo y el correspondiente 

aislamiento de las secciones, pero no lo resuelve en tanto no modifica la base sobre la que se asienta esa forma de 

división del trabajo. Esta llegará a cambiar sólo cuando el medio de trabajo, el instrumento que opera sobre la materia 

prima, se modifique. Cuando este paso sea dado, la cadena de montaje realizará la misma labor que antes, pero 

transportando el material de unas máquinas a otras. 

62 La definición del fordismo a partir de fa cadena de montaje es una característica de los autores regulacíanistas, tal como puede 
verse en Aglictia, Michael: Regulación y erbús del capIIalLrIno, Siglo XXI, M6xico, 1 91í8, págs. 9.5y96. 



En resumen, la cadena de montaje surge para subsanar un problema originado en la manufactura a partir del 

aislamiento de tareas. Por otra parte, podemos plantear que en esta primera etapa se inicia el pasaje hacia la 

manufactura moderna, al introducir un elemento mecánico dentro de un proceso de trabajo realizado 
— 	 4 

ftmdamentahnente en forma manual. 

"..,La banda conductora movible, cuando es usada en una línea de ensamblaje. si  bienes una pieza de maquinaria 
excesivamente primitiva, responde perfectamente a las necesidades del capital en la organización del trabajo, que de otra forma no 
sríu MWadZddo.,.,114  

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

continuidad.Su supuesta desaparición en los sistemas posfardistas, no podría derivarse de que el proceso 

productivo haya aumentado la continuidad de las operaciones de manera tal que este sistema de transporte sea ahora 

prescindible? ¿Si Ñera así, no estaría profl.mdizándose una de las tendencias de la gran industria? ¿No estaría esta 

rompiendo, a semejanza de lo que postula litigo Carrera, con otros de los elementos propios de la manufactura 

innecesarios a la gran industria? 

3. Conclusión. 

Uno de los aspectos más celebrados de la obra de Marx es su capacidad para identificar tendencias del capital 

que existían sólo en germen en el momento en el que escribía. Se ha afirmado esto, respecto a sus tesis sobri '  

globalización, la polarización de las clases sociales y muchos otros fenómenos. En lo que respecta al tema que 

nosotros estudiamos puede decirse lo mismo respecto de las tendencias de la gran industria, la automatización, la 

polifuncionalidad, la funciÓn de la cadena de montaje, que se encuentran contempladas en su sistema o pueden 

deducirse de él. 

Si Marx logra deducir el rumbo de las transformaciones del capitalismo, esto se debe a su voluntad de 

discernir tendencias centrales y necesarias a una determinada etapa del capital, de sus rasgos secundarios, coyunturales 

y por lo tanto prescindibles. Si hubiera actuado de otra forma, su obra se limitaría a la descripción de múltiples casos, 

Mar, Karl: El capital, op. cii, pág. 419. Como vemos, a pesar de faltar más de 50 altos para que la cadena do montaje fuera 
creada, Marx casi previó su invención. Esto demuestra la solidez de su concepción de las etapas del trabajo, que le permitió deducir 
la necesidad de perfeccionar un sistema mecánico de transporte de materiales, 
64 8raverman, op. cii, pág. 229 

Marx, K: El capital, op. uit,, pág. 43, explica como la continuidad del sistema de máquinas requiere que cada vez más la mano 
humana sea remplazada por otros mecanismos en el pasaje de la materia prima de una fase de producción a otra. 



tendencias diversas y contradictorias; en cuyo caso no seguiría siendo la obra fundamental para comprender 

actualmente al capitalismo. 

La tendencia a la descalificación no sólo es observable, sino que surge de una necesidad permanente deI 

capital: mientras el proceso de valorización guíe el proceso de producción y, por lo tanto la competencia empuje a 

reducir costos, entre ellos el de la fuerza de trabajo, el deskilling tendrá lugar. Los críticos de la tesis del deskilling, en 

cambio, esgrimen contraejemplos sin analizar cómo se ubican estos casos en la dinámica del capitalismo. Toman los 

sectores económicos nuevos que generalmente requieren calificaciones globales _y presuponen que éstos se 
- 	---1 

mantendrán indefinidamente al margen de la competencia, que no tendrán presiones para reducir los costos de la 

fuerza laboral... En síntesis, su análisis se detiene en la situación presente. Nada se nos dice del futuro y se ignora el 

pasado. Anteriormente hubo quienes sostuvieron los mismos argumentos con distintos ejemplos: los trabajadores de 

cuello blanco, el trabajo de oficina; el proceso histórico mostró que estos casos no constituían excepciones Con el 

análisis de este proceso Braverrnan obtiene una de las evidencias más sólidas a favor de la tesis de deskilling. 

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

descalificación. Sí su vehículo principal en la manufactura es la división del trabajo, en la gran industria éste lugar lo 
- 1 

ocupa la mecanización. Es por esto que enfatizamos las transformaciones que ocurren en la división del trabajo con el 
"- 

pasaje de la manutctura a la gran industria, mostrando cómo ésta disminuye su importancia en la gran industria, 

ocupando su lugar la descomposición del proceso productivo en sus partes componentes que se resuelven por la 

mecanización. 

Al estudiar la transición de la manufactura a la gran industria uno puede observar cómo la forma en que actúa 

la tendencia a la descalificación durante la etapa manufacturera promueve su propia transformación. Durante la 

manufactura, la división del trabajo, simplifica las tareas, especializando no sólo a los obreros, sino también a sus 

instrumentos de trabajo; todo esto impulsa la creaciÓn de maquinaria. Más ai:m, la fabricación de máquinas en forma 

manufacturera, o sea en talleres donde se aplica en forma sistemática la división del trabajo,  constituye uno de los 

logros máximos de la manufactura y uno de los supuestos fundamentales de la gran industria. 

Braverman pasa por alto esta transformación, por ello su obra presenta diftcultades para explicar los fenómenos 

propios de la gran industria, Más allá de esto, describe con gran precisión cómo la manufactura se desarrolla en 

nuevas actividades y por Otra parte brinda una descripción muy exacta de lo qué es el taylorismo, en base a la cual 

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



Cap ftuio 2 Introducción al mundo de la 
fabricación de calzado. 

A. El trabajo del zapatero. 

Introducnión, 

La confección de calzado sufrió muy pocos cambios a lo largo de los siglos; el modo de trabajar, así como 

las herramientas empleadas hacia el mil quinientos eran básicamente las mismas que se usaban durante el siglo 

diecinueve. Sin el propósito de realizar una descripción minuciosa, explicaremos las principales operaciones llevadas 

a cabo en la confección manual de calzado, como prueba de su complejidad y del nivel de pericia y fuerza 

requeridas. Por otra parte, esto nos permitirá comprender mejor las operaciones que las máquinas realizan, que en su 

mayoría reproducen las diversas tareas parciales del obrero. 

Antes de comenzar la descripción es conveniente enumerar los nombres de las partes del calzado. 

Llamaremos corte o parte bala del calzado a su parte superior, formada por distintas piezas de cuero y forro unidas 

entre sí. Estas piezas varían de acuerdo a los modelos. En un botín encontramos tres partes principales: la caña que es 

la parte que cubre el tobillo; el resto del corte, que esta en contacto con la suela, se divide en dos: la parte delantera 

que cubre desde el arco hasta La punta es llamada pala y la parte trasera, desde el arco hasta el talón, denominada 

chanclo, Luego tenemos la plantilla y la suela, El enfranque es la zona que corresponde al arco del pie. El cuero tiene 

dos lados: la carnaza, más áspera por estar en contacto con el animal y la flor. 

Las tareas del artesano 1 : 

Tomar medida: Con el cliente parado sobre una hoja de papel colocada en el suelo, se traza el contorno del pie, 

teniendo la precaución de colocar el lápiz bien perpendicular a la hoja, especialmente en la punta y el talón. Luego se 

toma la longitud del pie y se anota la medida en la silueta obtenida anteriormente y lo mismo se hace con la medida 

del empeine. La cinta mútrica 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 articulación del dedo gordo y la 

1 La descripción dci proceso de trabajo ha sido tomada de Un maestro parisense (seud.) Manual del zapatem, México.Paris, 1912 
y de Fabricación y composturade calzado, Editorial Panamericana Bs. Aires, 1948. Todas las figuras do este apartado se han 
tomado de esta última publicación. 



coyuntura del pequeño (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 (CM) tiene gran importancia, porque si es grande el 

zapato resultará demasiado holgado y si es demasiado pequeña no calzará; esta se toma pasando la cinta alrededor 

del extremo del talón al punto señalado con la letra 1 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 escogerso, 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 líneas de construcción y si las 

medidas del contorno son correctas. 

Figura n" 1: Medición dci pie 
	

Figura n" 2: Medición de la horma 

Adapiación 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 dedicación, el material sobrante puede quitarse con relativa facilidad, limándolo 

con la esçofina. En cambio, si la horma resultara un poco pequeña, ya sea en sus dimensiones, contorno o longitud, 

podrá ser corregida con piezas de cuero. Estas se cortan de una parte batata 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 producción, el artesano que trabajaba por su cuenta generalmente adquiría la 

suela ya cortada y aplanada. Otra cosa ocurría con las piezas del cuero que conforman el corte: el zapatero posee 

moldes de cartón 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 así no tener que interrumpir más tarde otras 

operaciones para cortar alguna pieza fItante. 

Aparado. El zapatero cose las distintas partes que forman el corte del calzado, utilizando la lezna con una técnica que 

detallaremos más adelante. Tras ello asienta estas costuras presionándolas con el asentador y eventualmente las 

martilla para que las uniones del cuero no queden más 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 más, que el zapatero tenga a su alcance todas las piezas y herramientas 

necesarias de forma tal de evitar interrupciones. El montaje requiere de una operación 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 él hacia 

abajo, con cuidado de que la costura trasera (del talón) se mantenga en el centro de la horma, de tal forma que la 

parte posterior del talón quede levantado, lo que permite ahormar el corte más hacia adelante, (Ver punto 1). En la 

figura número 3) Al mecanizarse el trabajo, está operación será separada del montaje y denominada centrado y se 

realizará por medio de una máquina especial. Vemos así que los cambios en el proceso de trabajo modifican los 

nombres de las distintas operaciones: inicialmente el montaje abarcaba las dos tareas, luego sólo comprende la 

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

Pigura 3 
montaje 

Hecho esto, se da vuelta la horma de modo que la planta quede hacia arriba; el tacón 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 

perfectámente centrado sobre ésta. En forma inmediata se sujeta con la mano izquierda el corte por donde se lo ha es-

tirado y se lo sostiene en esa posición hasta que se coloca la primera semilla o tachuela. Se repite la misma operación 

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



Figura 4: Planta de la horma mostrando el orden de colocación de 
las semillas, 

/ 

Figura 5: Empleo do la pinza do montar 

Debe cuidarse de abarcar la misma cantidad de material entre las semillas vecinas, lo cual se logra 

brindando siempre la misma tensión al cuero lo que no es algo sencillo teniendo en cuenta el esfuerzo requerido para 

estirar el cuero. Es por ello que las máquinas mejoraron el trabajo manual en tanto los zapateros, por su cansancio 

fisico, tendían a dejar el cuero más flojo en las últimas semillas. Las tachuelas o semillas usadas para el montaje han 

de atravesar las distintas capas del cuero y penetrar en la horma lo suflçiente para mantener firme el trabajo. Estas 

semillas que son provisorias y luego serán remplazadas por la costura, sirven de guía para esta. Del montaje depende, 

en gran medida, la buena confección del calzado: de estar mal hecho el zapato puede quedar torcido. Las semillas 

que van en el punto c son muy importantes porque mantienen la tensión del montaje, por lo que reciben el nombre de 

"estiradoras". Para lograr esta tensión se tira fuertemente con la pinza, según lo muestra la figura S. 

Cuando se han colocado todas las semillas que corresponden a la puntase golpea la parte posterior del talón 

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, así como lograr la misma tensión en toda la superficie si se quiere 

obtener un trabajo uniforme. Esto contribuye en gran medida a brindar un aspecto agradable al calzado terminado y 

favorece una mejor adaptación al pie. 

A continuación se colocan las barretas (unas piezas de cuero que refberzan los laterales del calzado) entre el 

forro y el cueró exterior. La posición de estas piezas está indicada en ¡a figura 3 por la línea punteada f. En este punto 

se colocan las semillas D, que sostienen las barretas. En el futuro este paso será realizado por la máquina de armar 

costados. Se continúan colocando las semillas hasta llegar al enfranque, cuyo montado ya es más sencillo pues no 

requiere ejercer tanta presión. Sólo será necesario tirar del cuero con el pulgar y el índice (en este caso ya no se 

utiliza la pinza de montar); aquí resulta importante no ejercer demasiada fuerza al estirar el cuero porque se podría 

desviar el estirado. Terminada esta operación se tiene montado todo el corte con excepción de la punta. 



Emplanlillado: Esta parte del trabajo requiere una serie de actividades preparatorias: en primer lugar, aunque la suela 

se compre ya cortada, debe amartiilarse con el fin de emparejarla. Antes de iniciar la costura, al zapato es 

humedecido todo alrededor, especialmente sobre los agujeros y la talonera, Esta última y el contrafuerte, de mayor 

grosor que el resto, deben frotarse con un cepillo húmedo. El hilo utilizado dependerá del tipo do zapato que so 

confecciona: cáfiamo para el calzado ft*erte, lino para otro de tipo más 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 según la costura, 

midiéndola en brazadas (la extensión de los brazos en cruz). El grueso del hilo depende de la flerza 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 reúnen 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 introducción en los orificios del zapato. Debe evítarse la formación 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 impediría que la pez o cera lo iinpregnara. Luego se procede a la torsión del hilo. 

Al efecto se lo ata por el punto medio de un clavo y se lo hace girar. Esta torsión permite que se unifiquen las ramas 

del hilo. Finalmente se pasa pez o cera al hilo, lo que lo hace mucho más 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 ahededor 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 operación posterior se unie la vira con 

la suela. 

Para coser se coloca el zapato entre las piernas çon la punta hacia el operador, se puede emplear el tirapié 

para mantener firme el zapato mientras se cose. Se quíta la tachuela 8 y  se pasa la lezna para coser a través de 8, que 

es el primer agujero del enfranque. Mientras la lezna se pasa por un agujero de la plantilla en la posición 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 A y 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 1.), se quita la lezna y se pasa 

aproximadamente cinco centímetros de la cerda izquierda, con la de la derecha se hace lo mismo, pero del lado 

opuesto. Las puntas del hilo han cambiado así de mano. En este momento se tira simultáneamente de cada una de las 

puntas hacia afuera. Luego se sueltan las puntas del hilo y se le elve a tomar próximo a los agujeros y se tira otra 



vez, probablemente con este segundo tirón pase todo el hito, de no ser así se deberá repetir la operación, Los tirones 

deben ser fuertes, pero debe cuidarse de no romper la plantilla en un tirón excesivo o desviado. Al concluir esta 

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

costura con un martillo para alisarla, los golpes no deben ser demasiado fuertes porque debilitarían la costura. Al 

llegar a la punta se tiene que dar vuelta el zapato. Para que este no pierda la adaptación a la horma las semillas se 

sacarán una por una, a medida que se avanza con la costura. En esta etapa el zapato tendrá puntadas en vez de 

semillas, y alrededor de la costura habrá 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 tacón donde 

se colocará de plano sobre la plantifla. Hecho esto puede martillarse toda la costura con el fin de alisaría lo mejor 

posible. 

Figura 6: Costura de la vira 

La costura de la talonera se efectúa de igual forma, sólo que no se empLea vira. Se sacan las cuatro 

tachuelas marcadas en 1) (figura 7), se frotan las puntadas con tiza se coloca un trozo de fieltro sobre la plantilla y se 

golpea todo alrededor. Así, se obtiene marcas de tizas que indican qué medida debe tener el fieltro, Se recorta el 

fieltro siguiendo estas medidas. Se encóla la superficie de la plantilla y se extiende sobre ella la pieza de fieltro que 

se martillará bien, se dejará secar y, finalmente, se recortará alrededor junto con la vira. 

— 8' Ci9fr 

Figura 7: La vira cosida 

A 
•' 	,/FÍeD G'. 	D. 

El cambrillón: 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 posición que muestra la linea punteada en esa figura. 

Esta pieza de cuero llamada cambrillón será 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 

cortándolo 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 frotándola contra la superficie. 

Preparativos para coser la suela: El cuero para la suela se humedecerá y se dejará secar hasta el punto en que 

se encuentre todavía blando. Se debe raspar ligeramente del lado de la flor (lado externo más liso del cuero) y 

eliminar las cargas del lado de la camaza (lado del cuero que estuvo en contacto con la carne del animal). Luego se 

machaca con la boca plana del martillo comenzando por el centro y trabajando hacia los bordes. La línea 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, B y C se colocan tachuelas para suela. Se sujeta el zapato sobre la 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 atención, dado que es crucial para determinar la buena o mala 

terminación del calzado. El zapato se sujeta firmemente con la mano izquierda, teniándolo de costado sobre las 

rodillas. El trinchete, que debe estar bien afilado, se toma con la mano derecha apoyando la punta contra el índice; el 

pulgar se coloca sobre la hoja y el resto de asta juntamente con el cabo se tendrá sobre la mano. La punta debe 

sobresalir del índice solamente en una extensión 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 podría cortar el chanclo del zapato. El indice se apoya sobre la 



suela, como muestra la figura 9, para guiar mejor la cachila. 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 ecederse y obtener 

progresivamente la forma deseada. 

Alrededor de la suela se cortará un hendido por donde pasarán las puntadas que unen la suela y la vira. El 

hendido debe estar más cerca del borde en la zona de la planta y más distanciado en el enfranque. El hendido de la 

suela se practica con un hendidor o con un trinchete muy afilado. Se toma el trinchete en la mano derecha, poniendo 

la punta del dedo mayor sobre la superficie de la suela en su borde. Luego se introduce el trinchete en el cuero, co-

rnenzando por A (figura 10) y los dedos anular y meflique se apoyan contra el canto de la suela para darle seguridad 

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

Figura 10: Hendido para la costura 	 Figura 11: Apertura dci hendido 

Debe tenerse cuidado al practicar el hendido en el enfranque, donde el cuero ha sido rebajado, si el trinchete 

penetra esta parte hasta más allá de la mitad de su espesor, el cuero no aguantará las puntadas y la suela se habrá 

echado a perder. Una vez completado, el hendido debe abrirse con una herramienta especial. En esta operación se 

debe levantar fa pesta1a formada, echándola hacia atrás de modo que la lezna pueda pasar por el hendido siri daflarla. 

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 corno para coser la plantilla, aunque si debe ser fuerte y algo rígido. Antes de comenzar la 

costura se pasa la ruleta con la que se marca la vira como guía para la lezna en el trabajo de pespunte, que resultará 

así más uniforme. El zapato es sostenido entre las rodillas del operario con la punta hacia éste. Con la ufía del pulgar 

de la mano izquierda puede abrirse el hendido para que la lezna de pespuntear no corte o dafie la pestafía. 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 pestaíla del hendido es asentada con el 

lado más suave de una lima. Este movimiento levantará una rebaba que deberá recortarse (operación que lleva el 

nombre de desbravar). 



A continuación se humedece ligeramente la suela y se la frota con un alisador especial para suelas que 

consiste en una varilla cilíndrica de madera dura, pulida y lisa de 30 cm. de longitud, con que se frota la suela sobre 

la costura. Cuando 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 clavo y  4 o 5 estaquillas, se recorta la talonera dejando un sobrante de 6mm desde el Sitio de la costura. Se 

cose, se saca el clavo, se recortan las estaquillas y se desvira todo el cuero alrededor. Una vez recortado el cuero so lo 

raspa con la escofina, de modo de nivelado y volverlo áspero. 

iáwos: 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 línea punteada de la figura 13, tomando la 

forma correcta. r 
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Figura 12: Cortn de los revirones 
	

Figura 13: Arqueado de un revirón 	Figura 14: Revirón colocado 

Recordemos que la talonera ya ha sido raspada para hacerla áspera y facilitar la aplicación de la pasta de 

pegar que se le coloca. Se hace lo mismo con una de las caras del revirón y se lo ubica sobre aquella. Se colocan 

estaquillas en los puntos A, 13, C 1) yE (figura 14) que sujetarán al revirón hasta que se coloquen las restantes. A 

continuación se recorta prolijamente el contorno, se cortan las cabezas de las estaquillas y se raspa la superficie con 

la escofina. Una 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 revirón, 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 línea del contorno del tacÓn. El patrón así obtenido sirve para cortar todas las entretapas de un tacón 

recto. 



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

se recorta según la forma del tacón, Entonces se toma la segunda entretapa y se la raspa con la escofma a la vez que 

se te aplica el adhesivo. Una vez unidas de este modo son aseguradas con dos pequefios clavos. Se repite la 

operación con las siguientes entretapas hasta llegar a Aa última, donde además se efectuará un hendido para la 

costura. En este punto, si la horma no concuerda con la altura deseada para el talón el defecto se corregirá agregando 

piezas rebajadas a la plantilla, o bien se utilizará otra horma. De no hacerlo, se obtendrá un tacón desviado. 

Para coser el tacón, el calzado se sostiene entre las rodillas con la punta hacia afuera. El hilo empleado debe 

tener 4 ó 6 hebras más 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 tacón pasan a través de la puntada de la talonera. Terminado el cosido del tacón se lo 

arnarti.11a. Se debe ahora termlnar el tacón: por ejemplo, uno de tres centímetros necesita dos entretapas además 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 además 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, fijándola en su sitio. 

Acabado: Forman parte de esta última etapa todas las operaciones destinadas a dar una buena terminación al calzado. 

Desbravado del lacÓn: el tacón ya cosido al zapato tiene la altura y la posición deseadas, pero la superficie en su 

contorno permanece despareja (recuérdese que el tacón se ha formado por la unión de distintos recortes de cuero, 

llamados entretapas). Ahora se lo empareja con una cuchilla muy afilada cOn un movimiento que comienza en la 

base del tacón y se dirige hacia el zapato (figura 16). Pero no se toca la parte más cercana al zapato que se redondea 

sola después, en una segunda operación, para evitar cortar el chanclo. Para redondear esta última 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 dañe el corte 

ligura 1 : Tacón en bruto 	 Figura 16: Desbravado de tacón 



Desbravado del enfranque. Antes de comenzar el desbravado del enfranque se lo debe martillar a éste y al tacón. 

Esto hará que el enfranque se desplace cubriendo la costura y acercándose al corte. El desbravador o desvirador de. 

tacones se usa como si fiera un desbastador de carpintero (figura 17) Después se manilla el canto de la suela. Con 

esta operación el centro del canto se hace cóncavo, para lograrlo el martillo no debe golpear en los bordes. Luego el 

tacón se vacía, o sea, se le da una forma cóncava en su parte delantera, Con una cuchilla afilada se recorta una 

porción en forma de medialuna de la tapa ciega, luego se repite la misma operación con la tapa firme y las distintas 

entretapas, hasta llegar a la base del tacón. (Ver figura 18). 

Figura 17: Empleo del dcsvrabador para tacones 	Figura 18: Vaciado dci tacón y demarcación dci cntianque 

Luego se emplea la cuchilia de emparejar. Se la toma con la mano 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 giian sus movimientos tal como lo ilustra la figura 20. De esta manera se limpia y empareja el borde. 

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

Figura 19: Posición inicial de cuchilla para emparejar. 	Figura 20: EmpIco de la cuchilla de emparejar en la punta del zapato 



Escofinado, rasqueeado 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 tacón. Las pasadas de escofina se aplican en un solo sentido y no hacia 

adelante y atrás. 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 tacón se escofinan la planta de la suela, la tapa ciega y 

la base. 

Después del escofinado, para eliminar las marcas dejadas por éste, se efectúa el rasqueteado. Este comienza 

por el enfranque y se trata de rasquetear el mayor largo posible con cada pasada. Para rasquetear el tacón se sujeta 

firmemente la planta del zapato entre las rodillas, de modo que el tacón quede hacia arriba. Así se tendrán libres 

ambas manos con lo que se podrá aumentar la presiÓn sobre la rasqueta. El escofinado y el rasqueteado habrán 

levantado una rebaba. Se procede entonces a quitar esa rebaba con el desbravador o sea a desbravarlo. A esta 

operación 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 áspera hacia fuera, sujetándolo entre el pulgar y la articulación del índice, de modo que el borde 

doblado quede hacia fuera. Con los dedos restantes se guían y controlan los movimientos. Se comenzará por afinar el 

tacón y los cantos, utilizando primero una lija gruesa y después una de grano más fino. 

Enimiado. 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 muileca hasta que la punta quede hacia delante, se entinta también esa parte, llegando hasta llegar al tacón 

que también se tule. Se hace girar nuevamente el zapato para entintar la parte posterior del tacón y la parte opuesta 

del mismo, Con este procedimiento el zapato no se suelta en ningún momento y se evita que la tinta se corra ala 

planta. Se marca el enfranque con una línea transversal a la suela y se entinta también la parte frontal del tacón y el 

enfranque. Se coloca entonces el zapato de modo que descanse de costado, dejándolo asi hasta que la tinta esté casi 

seca. 

Lujado seco y lujado con cera. El lujado del canto y del tacón 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 deberá estar a 

temperatura justa para lujar el borde mientras la tinta está todavía húmeda. Luego el zapato se cambia de posición 

para acceder a las otras partes (figuras 21 y  22), Luego se repite la operación, 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 máxima que el operario 

pueda tolerar. Si la temperatura no es suficiente no podrá dístribuirse la cera en forma uniforme. Hay muchos tipos 



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

Ru/eleado: se calienta en forma moderada la ruleta que se emplea primero en el tacón, como lo muestra la 

figura 22. Se debe ejercer toda la presión posible y a la vez lograr un movimiento uniforme. Tambidn 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 frotarán todas las partes por las que se ha pasado cera y el 

calzado adquirirá una superficie uniforme, lisa y brillante. 

ligtira 21: Lujado del enfranque 
	

Figa 22: Uso de la ruleta en el tacón 
	ligura 23: Uso de la ruleta en ci 

enfranque. 

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 talón de la horma. El corte 

debe estar bien liso para evitar que la horma se enganche por algún sitio y desgarre el forro. Se pisa con ambos pies 

la manija del gancho, tomando el zapato por la punta que estará hacia arriba. Con ambas manos se tira de la parte del 

talón para sacarlo de la horma. Al hacer esto se debe tener cuidado de no romper el enfranque. Si la horma estuviera 

por demás ajustada y ftera muy diftcil sacarla, se la puede aflojar un poco golpeándola suavemente a ambos lados de 

la planta, pero cuidando de no dañar al corte con los golpes. 

Limpieza intePior. Con seguridad habrá 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 usará primero un corta estaquillas. En ambos casos previamente deben aplastarse la punta de todos 

los clavos que hubiera. 



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

Una de las hipótesis de este trabajo es que la fabricación de calzado en Argentina reprodtjo en forma 

acelerada los pasos de su par norteamericana, En este apartado nos dedicamos, por ello, a reseñar el desarrollo de 

esta industria en los Estados Unidos. El desenvolvimiento más gradual del proceso en ese país, así como la 

preservación de una base documental más amplia nos permitirá ilustrar algunos aspectos con más claridad, sobre 

todo aquellos relacionados con los distintos momentos por los que atraviesa el trabajo a domicilio. Por otra parte, 

este conocimiento nos habilita a comprender mejor el desarrollo de las principales máquinas que fueron diseñadas 

para satisfacer los requerimientos propios de esta industria, 

Una de las características más destacables de esta rama económica en Norteamórica es la pronunciada 

especialización regional. La producción de calzado ocupó un lugar muy importante en el desarrollo de la región de 

Massachusetts, al punto de que muchas de las ciudades de este estado fieran conocidas como "shoe towns", pueblos 

cuya actividad principal era la fabricación de calzado, Algunos de éstos se convirtieron en ciudades importantes 

como Lynn, donde se ha conservado importante información sobre la actividad económica que impulsó su 

crecimiento. Blanch Evans Hassard, un investigador de la Universidad de Massachusetts estudió en detalle la 

evolución de la industria del calzado en estos pueblos, desde sus orígenes artesanales que se remontan al siglo XVIII, 

hasta el período moderno que llega hasta 1 8O . 2  

liassard reconoce cuatro etapas en esta evolución: la primera es la producción hogareña que coincide con la 

época en que esta, región constituía una zona de frontera. Esta etapa cuenta con un período donde los zapatos son 

confeccionados completamente en las casas de familia y un segundo momento donde aparece el zapatero 

(remendón) itinerante. Estos zapateros poseían algunas herramientas y anas cuantas piezas de cuero. En general 

habían aprendido su oficio con maestros y luego se independizaron, recorriendo los distintos poblados de la zona ya 

que el mercado no era aún lo suficientemente grande como para establecerse en uno sólo de aquellos poblados 

viviendo de su trabajo. Algunos de ellos, en cambio, eran campesinos que se habían especializado. 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 producción para el autoconsumo y se prolonga hasta 

mediados del siglo XVffl. A su vez, como en el caso anterior, este período puede subdividirse. Encontramos así una 

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



particulares. El modo de trabajo es semejante al de los talleres medievales, pero sin regulaciones gremiales. El 

aprendizaje del oficio duraba siete años, al igual que en los gremios europeos desde el siglo XLV. Durante la segunda 

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

forma de trabajo cobra más importancia que la fabricación por órdenes anticipadas de clientes. 

Hazard sitúa la era de la producción doméstica, que prosigue a la etapa artesanal y se caracteriza por el 

trabajo a domicilio, entre los años 1765 y 1855; periodo que subdivide en tres partes. Ya en la primera de ellas 

aparece el putting out system que genera, como cambio fundamental, la pérdida por parte del zapatero del contacto 

directo con el mercado. Todo el trabajo se realiza aún en el hogar del obrero. Una característica nueva en este 

período es el empleo de trabajo femenino e infantil (generalmente familiar), e incluso también mano de obra 

asalariada. Otra novedad importante es que los requisitos de capital para iniciarse en la actividad comienzan a limitar 

el ingreso a ésta en forma independiente, o sea, se dan los primeros pasos de la subsunción formal. 

La segunda fase en las que dividimos la producción doméstica comienza en 1810 y  culmina en 1837 y  se 

caracteriza por el surgimiento del negocio o taller central. Por una parte esto implica una especialización (quienes 

encargan el trabajo a los zapateros no son ya almacenes o comercios generales, sino zapaterías) y al mismo tiempo se 

vincula con las crecientes necesidades de supervisión: por un lado mejorar y estandarizar el trabajo, y por otro, 

limitar las pérdidas de materiales. Este último móvil parece haber prevalecido, en tanto la tarea de corte que resulta 

decisiva para el buen o mal aprovechamiento de las principales materias primas, es la primera en realizarse dentro 

del taller central. Anteriormente el cuero y la suela eran dados al zapatero para que las cortara, quien naturalmente se 

quedaban con los sobrantes. En esta fse se produce un ingreso al mercado del trabajo descalificado, posibilitado por 

el desarrollo de una incipiente división del trabajo. 

Desde 1820 los talleres centrales se desarrollan más rápido, El cuero y la suela se cortan en el taller. Se 

envían estos a los obreros domiciliarios que hacen el fltting. (aparado) los cortes se devuelven entonces al taller que 

los envía junto con las suelas correspondientes a los makers que montan y emplantillan el calzado. El cambio del 

proceso de trabajo se refleja en una transformación del significado de determinados términos: antes de 1815 "maker" 

era quien hacía todo el calzado. Tras esta aparición de la división del trabajo, maker pasará a denominar a la persona 

que monta el calzado y cose el corte con la suela. 

A la última fase, de 1837 a 1855, corresponde un acrecentamiento de las inversiones y un gran desarrollo 

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

2 Blanch Evans Hazard: lYie orgonizaflon of me boot ¿'md shoc indisiiy iii Massachusetts befare 1875 Cambridge Un!versity 
Press 1921. 



suela en tiras) y la leather roller machine (máquina que aplana las suelas y realiza en sólo un minuto el trabajo de 

laminado que manualmente tomaba 30 minutos). A la vez disminuye la cantidad de trabajo ejecutado a domicilio 

que, desde entonces, se reducirá cada vez más con el arribo de nuevas maquinarias, entre las que debemos destacar 

las máquinas de coser, empleadas en las tareas de aparado que aparecen en la década del 40' del siglo diecinueve. 

Para esa época dentro del taller central se hacia el corte, el montado y el barnizado. El trabajo a domicilio se 

organiza a partir de "ganga" grupos o cuadrillas de obreros. Para las décadas de 1840' y 180' cuando el negocio del 

calzado crecía en importancia algunos empresarios invirtieron su capital en construir pequeños talleres para alquilar 

en conjunto o por silla. Los hombres que trabajaban en estos talleres pagaban juntos el fi.*ego. Estos grupos 

gradualmente se fueron adaptando a los requisitos de la demanda de especialización y mayor velocidad de trabajo, de 

forma que el oficio comenzó a descomponerse en distintas operaciones parciales. 

"En vez de que todos los hombres que trabajaban alli fueran zapateros normalmente cntrenads, quizás sólo uno lo fuera 
y actuara como jefe contratista ( ... ) quien recoge del taller central tantos cortes para ser hechos para cierta fecha a un precio dado 
y contrata obreros del calzado que han adquirido el conocimiento de un proceso y los pone a trabajar bajo su supervisión. Uno de 
la cuadrilla es un estaquillador, otro un qjalillador y otro un lustrador. A voces, a medida que ci negocio crecía, cada una de ostas 
operaciones era duplicada. Este trabajo terminó con el viejo sistema de aprendizaje de siete años. En este sistema de cuadrillas se 
encuentra la génesis del sistema fabril porque tiene las características esenciales de trabajo especializado bajo un mismo techo." 3  

Finalmente, el Último período, que corresponde a la producción fabril, comienza en 1855, momento en que 

se generaliza el uso de máquinas de coser para las tareas de aparado. Sin embargo, según Hassard, el impulso para el 

desarrollo de esta etapa fabril no proviene de la necesidad de concentración espacial dado por el uso de máquinas que 

emplean una ft*ente de energia común. Por el contrario, este paso se vio estimulado por las crecientes necesidades de 

estandarización y supervisión del trabajo, en un momento donde crecía la demanda vinculada a los mercados de 

Australia y California. Más tarde la Guerra Civil Norteamericana representará también un importante estímulo a la 

producción fabril. La crisis de 1857 parece haber acelerado esta transformación, aumentando las presiones que 

apuntalaban los avances del nuevo sistema fabril. 

"La depresión general de los negocios de 1857 parece, entonces, haber causado pocos daños al comercio de botas y 
zapatos en Randolph y no parece haber retardado en absoluto el desarrollo de su organización fabril. Esto es válido también para 
Lynn, donde, a pesar de las noticias en los diarios, referentes a cierta calda de la producción y una reducción de la mano de obra 
con alguna que otra quiebra ocasional, los tiempos difíciles tornaron a los industriales más dispuestos a adoptar el sistema fabril," 4  

Debemos contemplar también los problemas inherentes al trabajo a domicilio. El transporte y la regularidad 

en la entrega de la labor terminada no eran los menores de ellos. El fabricante nunca podía saber cuándo una nevada 

podía demorar incluso hasta veinte días la devolución del stock que se había dado a obreros que se encontraban en 

Blanch Evans Hazard: op. cii.., pág. 86. Traducción nuestra, al igual que tódas las citas extraídas de estc teto. 



un radio de más de 20 millas. En los comienzos del sistema fabril, debido al apuro para cubrir las órdenes 

provenientes de Australia y Canadá se volvia imprescindible resolver esta situación. Sin embargo, el cambio será 

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

pequeños talleres similares a los que los obreros alquilaban en el pueblo. Este cambio no implica, al principio, una 

modificación de la forma de trabajo: se sigue trabajando en "gangs" y el responsable de esta cuadrilla alquila un 

tallercito, pero ahora dste va estar ubicado dentro de las fábricas, que de este modo resolvían el problema del 

transporte. A esta altura el trabajo en máquinas de coser ya se había generalizado y sólo el trabajo de fondo (el 

emplantillado) y el montado se hacia a mano, aunque, como vimos se realizaban en gangs, en talleres alquilados 

dentro de las propias fábricas y no en pequeños tallercitos particulares. 

La adaptación de las máquinas de coser para las tareas de aparado es uno de los pasos fúndamentales 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 lo que permite realizar una costura a punto de cadeneta lo que antes sólo se lograba en forma manual. En un 

principio estas máquinas eran de manejo tan pesado que las operarias se vieron desplazadas de esta tarea; más tarde, 

tras sucesivas mejoras técnicas, estas máquinas comenzaron a ser operadas por mujeres. Merced a esta mecanización 

el tiempo requerido para las tareas de aparado fue reducido en forma notable; el posterior desarrollo de la máquina 

McKay permitió equiparar la velocidad del trabajo en las tareas de fondo con las de aparado. La máquina McKay se 

emplea para unir la suela con el corte; originalmente la producción de la máquina era de 300 pares por día, cuando a 

mano un obrero sólo podía realizar 10 pares diarios. Esta máquina cosía las suelas con una doble costura, por adentro 

y afítera. Las puntadas llegaban hasta la suela interior, dejando un •lomo que raspaba el pie del usuario. Por ello esta 

innovación no revolucionó la totalidad de la industria, sino que afectó únicamente a la producción de menor calidad 

y bajo precio. Hacia 1865 el uso de la energía de vapor en las fábricas de calzado se había generalizado, a la vez que 

se habían inventado una serie de máquinas auxiliares. De este modo el capital fijo necesario para llevar adelante una 

fábrica de calzado comienza a convertirse en una barrera a los nuevos emprendimientos, sobre todo a aquellos que se 

gestionaban con pequeñas sumas de capital como las que un zapatero podía ahorrar con su salario. 

"La cuestión del capital fijo, que en la industria del calzado solía ser pequeña en relación con la del capital circulante, 
ahora se volvió lo suficientemente importante como para ser problemática y seguramente prohibítiva para las nuevas empresas, 
encaradas con sumas de capital tales como las que los zapateros hablan ahorrado con sus salarios y estaban dispuestos a 
arriesgar." 

Las máquinas de coser MeKay no se vendían, sino que se alquilaban mediante un sistema de royalty. Se 

4 inlancb Evans Hazard: op. cit,, pág. 109. 



optó por este sistema para facilitar la absorción de los nuevos modelos por el mercado, lo que se dificultarla si los 

fabricantes debieran comprar los equipos, amortizarlos y obtener ganancias antes de reemplazarlos. Además este 

sistema permite comercializar la maquinaria entre los fabricantes más pequellos y menos capitalizados. 

El método por el cual el corte se une a la suela por medio de la vira recién fue niecanizado en 1862, aunque 

se perfeccionó y patentó en la década de 1870. Este sistema llamado plantillado Goodyear o Goodyear welt, se basa 

en el empleo de una máquina de coser con una aguja curva que permite coser el corte, la vira, y la plantilla con la 

misma puntada. Con su mecanización el costo del trabajo de plantillado pasó de 60 a 65 centavos de dólar el par a 

tan sólo 5 centavos. Además el sistema mecánico afladía la ventaja de brindar un producto de mejor calidad que el 

confeccionado a mano. La máquina de centrar tardó alios de estudio en ser desarrollada y requirió para ello un gasto 

superior al millón de dólares. En 1899 distintas firmas dedicadas a la fabricación de maquinaria para la industria del 

calzado (McKay Shoe Machine Co, Consolida*ing ami MeKay 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 tendrá una posición absolutamente dominante en el mercado norteamericano ., al punto de enfrentar 

tres juicios antitrust en este país: uno en 1911, el segundo en 1915 (que forzó a una reestructuración de la empresa) y 

un tercero en la década del 50'. 

C. Detrás de las c?fras. Una aproximación al desarrollo de la 
rama desde las fuentes censales. 

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

particular en la Capital Federal, a partir de un análisis minucioso de los datos censales. 7  Lo que aquí se expone 

Blanch Evans Hazard, Op. Cit,, pág. 121. 
6  Ver Kayscn, Karl: Uniied Suties y. United Shoe Machinery Corporation. An economical analysis of an Antitrusi case, Harvard 
University Presa, Cambridge, Massachusetts, 1956. 
1  Las fuentes censales a las que se hace referencia en cste capítulo son: 
-Segundo Censo de la República, tomo 3, lis. Aires, Talleres Tipográficos dela Penitenciaría Nacional, 1898. 

Tercer Censo Nacional levantado el ldç junio de 1914. Bs. Aíres, Talleres Gráficos de L. J. Rosso, 1916-1917. 
-Censo General de Población, Edificación. Comercio e Indúsirias de la Ciudad de Buenos Aires, Bs. Aires., Compaflía 
Sudamericana de Billetes de Banco, 1889. 
-censo General de PohiacMn, F4Ukación. (omercio e ladi¿strlas de la ciudad de Buenos Aires, Capital Federal de la República 
Argentina. Levantado los días//y 18 de seplicinhre de 1904. lis. Aíres, Compañía Sudamericana de Billetes de Banco, 1906, 
-Censo (3enero! de Población, Ed/icación, Comercio e Industrias de la ciudad de Buenos Aires, capital Federal de la República 
Argentina. Conmemorativo del Primer 2enien ario de la Revolución de mayo 1810-1910. Levantado en los días dci 16 al 24 de 
octubre de 1909, Bs. Aires, Compañía Sudamericana de Billetes de Banco, 1910. 
-Ministerio de Agricultura. Dirección General de Comercio e Industria: Censo !ndu.slrtaiy Comercial de la República Argentina 
1908, Bs. Aires, Talleres Gráficos dci Ministerio de Agricultura, 1915. 
- Ministerio de Agricultura. Dirección General de. Comercio e Industria: Censo Industrial y Comercial de la República Argentina 
1908-1914, Boletín nÓ  20 (Censo de la Capital rederal cerrado el 31 de diciembre de. 1913). 13s. Aires, Talleres Gráficos dci 
Ministerio de Agricultura, 1915. 



constituye el resultado de un primer acercamiento a la realidad estudiada. Presentamos en forma sistemática y 

ordenada los datos a los que referimos luego en diversas partes de nuestro trabajo. Nos ocupamos de establecer 

porcentajes, calcular promedios y contrastar los datos. Proçuramos deducir tendencias. Pero nos detenemos una vez 

concluida esta tarea. Debe entenderse este capitulo como una introducción que ofrece un panorama de conjunto, en 

forma superficial acerca del fenómeno estudiado, el que por otra parte brinda elementos de prueba a los que se 

recurrirá más adelante. 

Cuadro n° : Evolución de la nroducción de calzadr' a nivel naci'mal 
Mío Establecimientos  Obreros y 

emplea- 
HP 

dos  

Capital m/n Producción 
mm Tipo Número 

1895 Zapaterías 2.739 13.374 254 1.4734.215 SId 
1914 Fábricas 231 12.867 2.388 21.473.138 49.140.777 

pat'eríasamedida 2.243 7052 69 10.686.946 11.361.155 
Total 2.474 19.919 2.457 32.160.084 

- 

60,501.932 

Cuadro u0  2: Evolución. dejpj,4pcción  de calzado en la (ntalFedrj.! 
Año N° de establecimientos  Obreros Fuerza 

motriz 
Capital ruin Producción 

Fca. Otros (u° y tipo) Total 

1887 31 697 zapaterías a 728 7.534 
medida  

1895 .  . 	. 1.041 7.580 . 	217 7.846.003 
1904 98 liTalleresde 

aparado 
109 1305 342 3.298.650 7.778.250 

1908 223 489 zapaterías a 712 8.820 
medida  

763 7.748.934 

1909 W 171Talleresde 259 4.175 
calzado  

1,019 10.640.518 

1914 159 375 zapaterías a 
medida 

534 12.345 1.776 18.471.933 45.049.349 

En los censos de 1904 y 1909 los cstablecimicntos se dividen entre "fábricas" y "talleres" mientras que desaparece en ellos la 
categoría "zapaterías a medida". Suponemos que los establecimientos que podían figurar bajo este rubro fueron agrupados junto al 
resto de las zapaterías (las que sólo venden ca)zado y no lo fabrican) en ci apartado de establecimientos comerciales. Fundarnos 
esta sospecha en el hecho de que estas zapaterías contaran, como lo índica el censo, con empleados fuera del establecimiento, los 
que probablemente ftmran zapateros que trabajaban a domicilio, modalidad muy extendida en los pequeños talleres y zapaterías a 
medida. Si nuestra intuición es correcta, explicaría la caída del número de establecimientos en el año 1904 respecto de 1895 y en 
1909 en relación con 1908. En ambos casos la merma en el número se debería a que las zapaterías a medida que debieran figurar 
entre los establecimientos industriales fueron contabilizadas como empresas comerciales. La introducción al censo comenta este 
problema de clasificación respecto a establecimientos que eran al mismo tiempo comerciales e industriales. 

Se suman aquí las categorías de calzado de cueró y de lona, que en el resto de los censos aparecen agregadas. Como en los 
demás c.ensos, no se consideran zapatillerlas ni alpargaterías. 



Si tomamos el año 1914, la producción de la Capital Federal representa el 74 % del total nacional, lo que 

justifica que centremos nuestro estudio a esta región. 

Un primer problema, bastante evidente, al medir la evolución de la rama es el cambio constante de 

categorías: en algunos censos se especifican datos sobre las zapaterías a medida y en otros, como el de 1904 y 1901 
esta categoría no existe En estos dos últimos casos es probable que los datos correspondientes se hayan consignado 

junto con los de zapaterías como establecimientos comerciales. En ambos casos la presencia relativamente 

importante de personal externo ayala esta hipótesis. 

En los años donde estos establecimientos productivos hayan sido considerados junto a los comerciales 

observamos una calda en el número de establecimiento del sector que obedece en parte a este problema censal: así el 

censo de 1904 en el que no contamos con datos sobre las zapaterías a medida, presenta cifras significativamente 

menores que las de 1895; lo mismo ocurre con el censo de 1909 respecto del de 1908. A pesar de estas dificultades 

podemos utilizar provechosamente la información que estos censos nos brindan. Por ejemplo, si tomamos sólo los 

datos de los años que presentan categorías homogéneas y por lo tanto comparables entre sí, es posible observar 

ciertas constantes en la evolución: mientras que en 1887 hay 67 zapaterías a medida éstas son sólo 489 en 1908 y 

disminuyen a 375 en 1914; en censos posteriores esta categoría desaparece en forma definitiva. Se percibe de este 

modo una tendencia a la disminución del número de zapaterías a medida. Esto se manifiesta más claramente si 

desglosamos los datos que corresponden a las fábricas y talleres de los que atañen a las zapaterías a medida: el 

declive de estas últimas es aún mayor si se atiende a su importancia en el volumen del capital empleado, el número 

de obreros ocupados y la cantidad de energía utilizada. 

En 1908, las zapaterías a medida de capital Federal suman una potencia instalada de 32 HP sobre un total de 

663, es decir un escaso 4,8% de la energía utilizada en la rama. En 1914 las zapaterías a medida que se ven reducidas de 

489 que eran en 1908 a 375, disminuyen su consumo de energía en términos relativos y absolutos: en vez de los 32 HP 

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



Cuadro n1 3: Fuerza motriz empleada en la industria del calzado, según tiyo de establecimiento y fuente de 
energía en los añps 1887. 1895. 1908 y 1914 en la Capital Federal. 

Alio Tipo 	de 
estableci- 
miento 

N° 	de 
estableci 
mientos 

Fuerza motriz 

Sangre Gas Vapor Nafta Electricidad Explosión Total 

Zap. a medida 697  
1887 Fábricas 31  

Total 728 

1895 Zapaterías 1.041 217  217 
1908 Zap. a medida 489  6 5 9 12 --  32 

Fábricas 	y 
talleres 

223 46 266 319 631 

1914 
Total 
Zap.amedida 

712 
375 1 

52 
* 

271 9 ,331 
 18 6 

663 
25 

Fábricas 159 4  1.5441 2031 1.751 
Total 534 1 4  1.5621 2091 1.776 

Cuadro n°4;_Númerodeobrerosy _establecimientos,valordela producción, capitalesyfuerzamotriz 
según tipn deestab1ecjminto de acuerdo al censode1914. 
Estable- 
cimiento 

Obreros N° de esta- 
biecimientos 

Producción 	en 
moneda nacional 

Fuerza motriz Capitales en mm 

N° % N° N° % N° % N° 

Fábricas 10.519 85 , 2 159 :2 42.752.439 . 1.751 98,6 17.260.617 93,4  
Zapate- 
rías 	a 
medida 

1.826 14,8 375 70,2 2.296.910 5,1 25 1,4 1.211.316 

___  

6,5 

Total 12.345 100 534 100 45.049.349 100 1.776 100 1 	18.471.933 100 

El cuadro anterior muestra ea forma eloeuente la declinación de las zapaterías a medida. Para 1914 su 

número había descendido en forma importante aunque aún representaban el 70 por ciento de los establecimientos. A 

pesar de la superioridad numérica frente a las fabricas, poseen una escasa incidencia en la producción de la rama así 

como en el consumo de los distintos factores necesarios a ella. El valor de su producción apenas alcanza el 5 % del 

total de la rama y sus capitales, el 6,5%. El ítem en el cual su participación resulta más elevada es el número de 

obreros ocupados, donde representa el 14,8 %. Esto indica que para un determinado volumen de producción las 

zapaterías a medida emplean más mano de obra que las fábricas. Lo contrario ocw-re con el consumo de fuerza 

motriz: en este rubro el porcentaje que le corresponde a las zapaterías es el menor de todos, un magro 1,4% del total 

de la energía instalada. Esto evidencia la menor incidencia de la mecanización en las zapaterías a medida. 

En síntesis, las zapaterías a medida representan un bajo porcentaje de la producción y los capitales 

invertidos (5 y  6,50/1). Su participación en el consumo de fuerza motriz y el empleo de obreros también es reducida. 



Sin embargo, el porcentaje que refiere a la fuerza motriz es menor a los anteriores (sólo de 1,4%), mientras el del 

personal ocupado es mayor (14,8%). Ambos indican que las zapaterías a medida, para un mismo volumen de 

producción y de capitales invertidos, ocupaban más obreros y menos maquinaria que las fábricas, 

En el interior del país las zapaterías a medida parecen haber conservado una incidencia mayor. Por ello, el 

porcentaje que mantienen estos establecimientos sobre el total del país resultan superiores a los calculados para 

Capital Federal. Estos pueden calcularse en base a los datos del cuadro número uno. Estas cifras nos señalan que las 

zapaterías a medida eran responsables del 18,8% de la producción y del 2,8% de la fuerza motriz empleada, poseían 

el 33,2 % de los capitales y ocupaban el 35,4 0/1 de los obreros del sector a nivel nacional. 

Es posible efectuar un análisis similar con los datos sobre el número de obreros ocupados, distinguiendo 

entre los empleados en las zapaterías a medida y las fábricas. 

Cuadro n° 5: Evolución del número de obreros varones, mujeres, niños y niñas, según tipo de 
establecimiento en la industria del calzado de la Capital Federal. 

Año Tipo 	de 
establecimiento 

Obreros  
Mujeres Hombres Niños Niñas Total 

1887  7.534 
1895 Zapaterías 1.270 6310  7.580 
1904 Fábriças 	de 212 

calzado y zuecos  
1.923 102 11 2.248 

Talleres 	de 
aparado y corte  

54 3 - 57 

Total 212 1.977 105 11 2.305 
1908 Fábricas 	y 

talleres 
6.791 

Zapaterías 	a 
medida  

2A029 

Total  8.820 
1909 Fábricas 312 2.876 234 113 3.535 

Talleres 17 583 16 4 620 
Total 329 3.459 250 117 4.155 

1914 Fdbricas 	y 1343 
talleres  

8.860 316 10.519 

Zapaterías 	a 204 
medida  

1.580 42 1.826 

Total 1.547 10.440 358 12.345 

Naturalmente, se repiten en este cuadro los mismos problemas derivados de la incompatibilidad de las 

categorías utilizadas en los distintos censos. De esta manera la notable caída de las cifras correspondientes a los años 

1904 y  1909 se vincula con la ausencia de datos sobre las zapaterías a medida. Al analizar los censos de 1908 y 

1914, que sí admiten una comparación, observamos nuevamente que las zapaterías a medida pierden terreno frente a 



las fábricas y talleres: la proporción de obreros empleados por las zapaterías disminuye entre estos dos censos en 

forma aguda. Mientras que el número de obreros empleados por las zapaterías a medida en 1908 representaba el 23 

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

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

Año Tipo de establecimiento N° 	 de 
establecimientos 

N° 	de 
obreros 

Promedio de obreros 
por establecimiento 

1887 Fábricas y zapaterías a medida 728 7.534 10,3 
1895 Zapaterías 1.041 7.580 7,28 
1904 Talleres de aparado y corte 11 57 5,18 

Fábricas 98 2.248 22,93 
Total 109 2.305 21,14 

1908 Zapaterías a medida 489 2.029 4,14 
Fábricas 223 6,791 30,45 
Total 712 8.820 12,38 

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

1914 Zapaterías a medida 3751 1.8261 2,20 
Fábricas 1591 10.519 66,15 
Total 5341 12.3451 23,11 

Otro elemento a considerar es el promedio de obreros por establecimiento. Consideradas en total, sin 

distinguir por tipo de establecimiento, ese promedio es de 10,3 operarios en 1887; 7,28 en 1895; 12,38 en 1908 y 

23,11 en 1914 (omitimos los años que por los cambios de las categorías censales no brindan datos comparables.) 

Ahora, si desglosamos por tipo de establecimiento encontramos que las zapaterías a medida tienen un promedio de 

obreros por establecimiento mucho menor que el de las fábricas: en 1908 la diferencia es de 4 obreros por 

establecimiento en las zapaterías, frente a los 30 operarios promedio de las fábricas. Hacia 1914 esa distancia ya ha 

aumentado: las zapaterías cuentan con un promedio de dos obreros (presentando una reducción absoluta frente a la 

misma cifra de 1908), mientras que la media de operarios por fábrica se eleva a 66 (un ascenso absoluto de 36 

obreros por brica). A diferencia de lo que ocurre en los capítulos posteriores, en este apartado utilizamos las 

categorías censales en vez de los conceptos y definiciones marxistas, por lo tanto palabras como "fábrica" o "taller" 

se emplean aquí con un significado más amplio y difuso' 0  que en el resto de esta tesis. 

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

interesante ver qu6 ocurre con los "talleres de aparado y corte". Estos no suman más que 51 obreros en total, 



promediando 5 por establecimiento. Esto nos permite formarnos una idea de las dimensiones de estos talleres de 

aparado que podemos encontrar ubicados, incluso, en piezas de conventillo. 

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

subrepresentados en este cuadro. La mayoría de las obreras empleadas en la industria del calzado trabajaba a 

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

Cuadro no 7: Obreros internos y externos ocupados en la industria del calzado en la Capital Federal. 

Año Tipo 	de Obreros 
establecimiento 

Internos Externos total 

Hom- Muje- Nifio Total Hombr Mujeres Nifi Total 
bres res s  es os  

1908 Fábricas 	y 3.009 3.782 6.791 
talleres  
Zapaterías 	a 1.268 761 2.029 
medida  
Total  4.277 4543 8.820 

1913 Fábricas 	y 5.432 294 261 5.987 2.508 1.465 10 3.983 9.970 
talleres  
Talleres 	de 138 14 7 159 15 2 - 17 176 
Aparado 
Total 5.570 308 268 6.146 2.523 1.467 10 4.000 10.146 

La primera conclusión que puede extraerse de estos datos es la fl.ierte incidencia del trabajo a domicilio, que 

oscila en torno a la mitad del personal ocupado en el sector. En 1908, incluso, parece ser levemente superior al 

trabajo interno (4543 obreros externos contra 4277 internos). En cambio, según las cifras de 1913, los obreros 

externos no alcanzan la mitad del total, aunque mantienen un peso importante (39,42 0/1). 

La segunda observación es el mayor porcentaje de mujeres entre los trabajadores a domicilio, lo que se 

desprende de los datos de 1913, Dentro de las fábricas las mujeres son 294 y  representan el 4,90/9 de los obreros que 

allí trabajan; en cambio, entre los trabajadores externos, las mujeres representan el 11,6 % con 465 obreras 

ocupadas. Si bien subsiste la posibilidad de que las mujeres se encuentren subrepresentadas por la presencia de 

intermediarios, estos datos alcanzan para demostrar que su presencia era mucho mayor fuera de la fitbrica que dentro 

de ella. 

10  El cmictcr impreciso de estas categorías deriva de las propias fuentes censales que carccen de un criterio claro para diferenciar 
los establecimientos considerados fabriles de los simples talleres. 



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

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

Cuadro n° 8: Obreros araentinos y extranjeros en la industria del calzado en la Capital Federal, de acuer 
al censo de 1895. 
Obreros 
Argentinos 	Extranjeros 	Total 
1.279 	 6.301 _______ 7.580 

cuadro n° 9: Obreros argentinos y extranjeros en la industria de. calzado en la Ciudad de Buenos Aires 

Obreros 
Argentinos Extranjeros Total 

Fábricas de calzado de cuero 1.016 2.198 1214 
Fábricas de calzado de lona 100 221 321 
Talleres de calzado 92 528 620 
Total 11.208 2.947 4.155 

D. La formación de un mercado para la manufactura 

El período estudiado se caracteriza por el desarrollo de la producción agraria destinada a las exportaciones 

que se constituye de este modo en el motor de la economía argentina y permite su inserción en el mercado mundial. 

Este desarrollo de las actividades primarias ligadas al sector externo no impidió el surgimiento de una industria 

manufacturera. Por el contrario, generó muchas de las condiciones necesarias para su aparición. Por una parte, una 

serie de productos agrarios requerían algún tipo de elaboración antes de ser exportados, tal el caso de la harina. 

Otros, que se dirigían exclusivamente al mercado interno, se veían favorecidos por el empleo de materias primas 

locales que el agro argentino producía en condiciones de alta competitividad (fideos, galletitas). En algunos casos el 

sector agrario requería insumos sencillos que convema fabricar en el país, como las bolsas de arpillera, necesarias 

para transportar la cosecha. El desarrollo de infraestructura, así como el proceso de urbanización que acompafiaron la 

expansión agraria dieron lugar a diversas industrias como, por ejemplo, la fabricación de materiales para la 

construcción y los talleres ferroviarios. A su vez, muchos talleres metalúrgicos t vieron su origen en casas de 

reparación de maquinaria agrícola o de otro tipo de implementos. 

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

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



que las diversas industrias cobren un gran impulso tras 1890, momento en que el proceso inmigratorio adquiere 

proporciones mayores» Según el Director de la Estadística Nacional, Francisco Latzina, el incremento de las 

zapaterías al igual que otros establecimientos entre los aFios 1887 y  1894 armonizaba con el crecimiento de la 

población durante ese mismo período 12  En el caso de la industria del calzado podemos agregar, anticipándonos a lo 

que explicaremos en capítulos posteriores, que los primeros establecimientos llamados "fabriles" por sus 

contemporáneos se dedicaban a producir calzado en gran escala para la campaña. Esto es posible gracias a la 

extensión de la red ferroviaria que permite transportar hacia el interior dé un modo rápido y económico las 

mercancías manufacturadas en las grandes ciudades del litoraL 

Por su parte, el crecimiento urbano, concentrado en la zona del litoral y principalmente en la ciudad de 

Buenos Aires, principal puerto de exportación del país, fue conformando un mercado cada vez más amplio que crecía 

al ritmo de las oleadas inmigratorias. Su dinamismo se vela favorecido también por la ampliación de las actividades 

vinculadas con el sector agrario, de los servicios y del aparato administrativo estatal. De esta forma, las ciudades 

contribuyeron en gran medida a la conformación de un mercado para las manufcturas que., a su turno, terminarían 

por modificar la estructura urbana. 

Por último hay que considerar que la manufactura crea, en parte, su propio mercado. Inicialmente las 

zapaterías a medida y los pequeños talleres que trabajaban por encargo vendían sus productos entre la población 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 división del trabajo y a la escala de producción ampliada permite un descenso 

de los precios de los bienes fabricados, haciéndolos accesibles a un público más amplio. Los primeros talleres 

manufactureros de dimensiones importantes, como la casa Martí, la Fábrica Nacional de Calzado o el 

establecimiento montado por Juan Balaguer se dedicaban a producir calzado barato, generalmente atornillado o 

claveteado, en gran parte dirigido a la campafla. 

En la primera página de la novela Quiiito, 3  escrita en 1891, el autor presenta a una india que servía en la 

casa de la familia protagonista del relato. Delantal blanco, pies calzados en gruesos zapatos claveteados, así describe 

Carlos María Ocantos a Pampa, la indiecita. La mención de los zapatos claveteados, pesados e incómodos le da a la 

11  Sobre los vínculos existentes entre inmigraein y desarrollo manufacturero consultar: Cortés Conde, Ricardo: Corrientes 
inmigratorias y surgimiento de industrias en Argeniina(1870-1914), Bs, Aircs, UBA, Depto. do Sociología e Instituto de Historia 
Social, 1964. También pueden verse Cortés Conde, Roberto: El progreso argentino, Bs. Aires, Sudamericana, 1979 y Cortés 
Conde, R. Y Gallo, E.: La formación de la Argenina moderna. Es, Aires, Paidós, 1967. 
12  De acuerdo a Latzina el incremento de las zapaterías de la Capital Federal catre 1887 y  1894 es de 50%, mientras que la 
población había crecido un 39 % en ci mismo período. Latzina, Francisco: Estadística de las pa/entes comerciales, industriales y 
mar/limas de la Capital de la República correspondiente a 1894, Bs. Aircs, Cía Sud Americana de Billetes de Banco, 1894, pág. 
10. 



india una imagen de pobreza y extrema humildad. Sin embargo, esto nos dice a nosotros que efectivamente al menos 

parte de los sectores de menores ingresos de la población usaban zapatos, aunque también se calzaban con productos 

aún más baratos, fündamentalmente alpargatas y uruguayas 14. De este modo, a diferencia de lo que ocurría en otros 

países latinoamericanos, 15  la manufactura del calzado en la Argentina contó con, o fi'e creando, un mercado 

consumidor de sus productos lo suficiente amplio como para no detener su desarrollo. El problema del mercado sólo 

aparecerá después, al final del período estudiado, cuando esta rama se encuentre en los albores del régimen de gran 

industria, entonces el mercado ya no será lo suficientemente grande para la capacidad productiva ampliada y esta 

circunstancia terminará por entorpecer el pasaje a este nuevo rúgimen de trabajo. 

13  Oc.anlos, Carlos María: Qn//i/o, lis. Aiacs, Hyspamérica, 1985. 
"Las uruguayas son una especie de zapatillas con suela de goma y corte do lona. 
13 En Másico, por ejemplo, aún en 1928 menos de la mitad de la población, aquella que residía en las ciudades, consumía algún 
tipo de calzado. El resto utilizaba distintas especies de sandalias de origen indígena y confección casera. Esto repercutia 
desfavorablemente en la industria mexicana del calzado que encontraba dificultades para desarrollarse y sustituir la importación. 
Ver: Soto, Jesús: La indisirIanac'Ional del calzado, Dirección de Exposición Estadística, M&ico, 1928, 



capítulo III. Una pareja ocasional: la cooperación 
simple y la manufactura conviven (1870-1890). 

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

Hacia 1870, momento sobre el que se inicia nuestra investigación, a pesar de la pervivencia de un número 

importante de zapateros que trabajaban por su cuenta, la mayoría de ellos ya se encontraban formalmente 

subordinados al capital, sin afectar esto el lugar de trabajo que seguía 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 dos formas de trabajo que convive&: la cooperación 

simple (en los pequeños talleres), y la manufacturera que puede encontrarse en un estadio casi infantil en una primera 

forma de fragmentación de las tareas que aparece en el trabajo a domicilio y, apenas un poco más desarrollada, en los 

pocos talleres que contaban con alguna maquinaria y habían establecido una rudimentaria división del trabajo. 

El sistema de cooperación simple es la forma de trabajo donde muchas personas trabajan juntas haciendo el 

mismo trabajo. Hay algunos medios de trabajo que adquieren un carácter social: algunos instrumentos de trabajo 

pueden compartirse, pero por sobre todo se usan las mismas instalaciones, esto desemboca en un menor gasto en 

edificios. Conviene aclarar que el sistema de cooperación simple no excluye por completo la división del trabajo. 

Esta existía desde épocas anteriores, pero sin asumir aún su forma manufacturera que implica una consolidación 

vitalicia de las tareas especializadas y una división del trabajo sistemática, no meramente circunstancial. Por lo tanto, 

en un taller donde el patrón trabaja con uno o dos obreros, donde éstos paulatinamente van aprendiendo todo el 

oficio, si bien aparece cierta división del trabajo, no se puede hablar de manufactura. Encontramos testimonios de la 

proliferación de estos pequeños talleres, se refiere a ellos cuando se describe los orígenes de las principales casas. 

Por otra parte al trabajar generalmente por encargo, se impedía que el reparto ocasional de tareas se consolidara de 

manera de adquirir una figura establecida que se mantuviese en el tiempo. En momentos especiales, cuando se 

superponían distintos pedidos, ante el apremio podía descomponerse la producción en distintas tareas que se 

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

Dos formas de trabajo capitalista, podría agrcgarse una tercera si consklcramos el trabajo artesanal independiente, pero 
prcfcrunos no hacerlo porque lo que puede ser calificado de esta manera o bien es en realidad trabajo asalariado encubierto, o 
conforman pequefios talleres con algún obrero que lo auxilia y esto os ol germen de las pequefías manufacturas que luego veremos 
desarroilarse. 



(alguien hacía todos los tacos, luego los clavaba a todos y más tarde realizaba las tareas de acabado). Pero, una vez 

pasada la urgencia, esta división ocasional de las tareas se desvanecía y el trabajo se volvía a ejecutar en la forma 

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

habían iniciado en la actividad como obreros. Si bien sobre el final de este período se estrechan estas posibilidades 

de ascenso, durante gran parte del mismo constituyeron un dato central de la realidad. Este pasaje se vio facilitado 

por la propiedad de algunos de los instrumentos de trabajo: el obrero poseía sus propias herramientas, que iba 

ampliando a medida que completaba el aprendizaje del oficio. 

De manera análoga, 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 división del trabajo, pero dsta no puede 

caraeterizarse como manufacturera en tanto sólo es eventual. Este carácter circunstancial impide que la división de 

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

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

En otros casos, en cambio, ya encontramos en el trabajo a domicilio los rudimentos de una división 

manufacturera del trabajo. Habíamos anticipado que una de las formas en que la manufactura comienza a 

desarrollarse es a través de la fragmentación de tareas en el trabajo a domicilio. En este sentido en la Argentina se 

reproducen, aunque en forma más rápida, lo mismos cambios que ocurrieron en la industria domiciliaria 

norteamericana, Como esta evolución se repite en forma más acelerada en Buenos Aires, el proceso resulta aquí 

menos lineal y más caótico. En parte esto se debe a que varias de las máquinas que el historiador norteamericano 

Hassard2  menciona se encuentren disponibles desde un principio, aunque el trámite de importación, su costo y su 

menor utilidad dado el menor tamaflo del mercado obstaculizarán su empleo generalizado. Salvadas estas 

diferencias, encontramos similitudes importantes, sobre todo en lo que respecta a los primeros pasos que siguió la 

evolución del trabajo domestico. Estos son dados, al igual que en Estados Unidos, cuando, guiadas por el afán de 

ahorrar costos, las zapaterías de medida que habían comisionado hasta ese momento todo el trabajo a obreros 

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

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

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

2 Ver capitulo IT, apartado 13. 



"A la sazón, pocas eran las fábricas que çontaban con talleres internos, pues la mayor labor del calzado se hacía fuera. A 
un buen oficial se pagaba por la hechura de los botines de hombres 1,80 a 2 $ de hoy (50 de entonces) siendo muy raro cuando se 
abonaban 2,20; y  por la de escarpín 15$ mc. Dificitniente podía alcanzar a elaborar 1 par de botines de hombre por día, siendo lo 
común que sólo hiciera 5 durante la semana. Corría a su cargo lodo ci trabajo dci botín, menos ci aparado, que lo hacían los 
aparadores en su domicilio. 

La subdivisión del trabajo y el aprovechamiento de los materiales enrecian de importancia. Solia darse la suela en tiras 
para que el oficial la cortase como mejor quisiese, compensándose en gran parte la exigítidad de los salarios con la substitnción de 
matcrialcs, que muchos realizaban. Raro era ci obrero que no trabajara en su casa hasta las 10 de la noche" 3  

Una segunda tarea en desgiosarse es la del aparado. Si el corte no es efectuado por el zapatero (para ahorrar 

materia prima), tampoco es necesario que él cosa aquellas partes sencillas que, por otra parte, pueden separarse del 

resto fácilmente por estar ubicadas al inicio del proceso productivo. Por eso el aparado comienza a quedar a cargo de 

personas menos calificadas que se dedican sólo a esta operación. 

Ya en el Censo Nacional de 1869, donde se registran las distintas profesiones de la población, figuran los 

aparadores de los que habla Ugarteche, como categória separada de los zapateros. Estos se concentran en Buenos 

Aires, donde hay 271 de ellos, mientras encontramos 18 en Santa Fe y  2 en Entre Ríos, De todas formas, en este 

primer censo representan un número ínfimo si se los compara con la cantidad de zapateros, boteros y remendones, de 

los cuales sólo en Buenos Aires hay 4.373. Cerca de dos décadas más tarde, en ocasión del censo de l887, su 

número se había acrecentado en gran medida. Podemos encontrar más detalles sobre la articulación del trabajo a 

domicilio con los talleres si revisamos las ofertas de trabajo aparecidas en los diarios del período. Por ejemplo, un día 

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 ábricas" 6  
"Oficiales zapateros se necesitan de señora 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" 7  

Al pedir "oficiales de todas clases" se refiere zapateros que se dediquen a las distintos tipos de zapatos 

(mujer, niños, hombres, cosidos clavados, embutados, etc). Se observa en este sentido una especialización, algunos 

se dedicarán a calzado de hombre a mujer y a los distintos métodos de trabajo (claveteado, cosido, etc). 5  En 

contadas ocasiones se solícita un zapatero que sepa hacer todo tipo de trabajos. 9  

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

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

Felix de Ugarteche: Las indlislrias del cuero en loArgenlina, Es. Aires, Talleres Gruificos Roberto Canals, 1927, págs. 2851286. 
4 Primer Censo de la República Argentina, 1869, Es. Aires, 1872, tabla 6. 

El censo de 1887 no nos informa la cantidad de personas de cada profesión. Sin embargo, al dar los sueldos del sector distingue 
entre los zapateros y los aparadores, lo que nos permite apreciar que no cxiste ya una desproporción tan grande entre el número de 
unos y otras. Ver cuadros 1 y  2. 
6 La Prensa, 5 de noviembre de. 1888. 
1 La Prensa, 5 de noviembre de 1888. El embutido es un calzado de calidad inferior. 
' Por ejemplo en La Prensa del 7 de noviembre del 888 se piden "oficial zapatero se necesitan dos, uno que sepa trabajar bien de 
sefiora y otro de hombre". 



no las tienen, así como que se eplique que el trabajo se envía ya cortado nos ilustra sobre el carácter incipiente e 

incompleto de esta transformaciones. Cuando éstas se encuentren más avanzadas, estas modalidades se generalizarán 

al punto de no requerir ningún tipo de aclaración adicional, 

C. La división del trabajo en los talleres. Los distintos tipos de 
establecimientos: las zapaterías a medida y/os talleres de calzado. 

A partir de 1870 y con más fuerza desde 1880, la aparición de medianos y grandes talleres permitirá el 

avance de la división del trabajo por otra vía, lo que también va a permitir una mayor participación de la mujer en el 

trabajo. Entre las zapaterías a medida y los pequeños talleres que hasta entonces predominaban, sobresalen otros de 

tamaño mayor, que incluso llegaban a emplear a más de seiscientos obreros. Estos nuevos talleres representaban, 

junto con los cambios ya analizados en el trabajo a domicilio de los que muchas veces eran artífices, el germen del 

régimen manufacturero que predominará claramente tras la crisis de 1890. 

Los talleres de mayor tamaño comienzan a trabajar con stock producen continuamente cierta cantidad de 

artículos que no están destinados a un cliente en particular, sino al mercado en su conjunto, modificando de esta 

forma su relación con dste. Por el contrario, las zapaterías elaboraban los artículos sobre la base de encargos 

individuales; por eso, cubrían las necesidades de sólo una parte de la población, aquella que podía pagar por el 

calzado hecho a medida. 

"Pocas cran las casas que se dedicaban exclusivamente, como ahora. a la venta de calzado fabricado. En casi todas las 
zapaterías, casi sin excepción, la base del negocio consistía en hacer calzado de encargo, debido a que en aquellos tiempos las 
fábricas no lo producían fino y elegante, de suerte que el que quería cal mme bien estaba obligado a mandarlo a hacer a 
medida..."1°  

También: 

"Así como hoy sabemos que en nuestra capital hay múltiples estudios-talleres de artistas y pintores y escultores 
consagrados, como Cesareo de Quiroz, Zona Briano y otros; hubo una época on Buenos Aires en que tabique por medio del 
despacho de venta, había talleres donde se confeccionaba calzado que eran verdaderos estudios y academias de arte zapateril" 

La mayor parte de las pequeñas zapaterías, al igual que los talleres más chicos trabajarían probablemente en 

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

zapaterías a medida, las más importantes, trabajaban en forma manufacturera como el caso de la casa dirigida por 

9 Un caso figura en La Pnmsa dci 8 de noviembre dci 888. La zapatería alemana pide un oficial zapatero para todo trabajo. 
'° Ugartcchc, op. cit,, pág. 269 



Arturo Capelle que gozaba de gran prestigio: 

"Nuestra aristocracia y gente pudiente de entonces tenía a muy alto orgullo 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 Capole oficiaba de gran sacerdote, 
formaban parte como tnoldista, cortadores, aparadores y zapateros —toda una legión- lo mejor que en Buenos Aires de entonces, 
había dci oficio." 2  

Vemos en la cita anterior que existía en esta firma cierta división del trabajo (se mencionan nioldistas, 

cortadores, zapateros y aparadores) a pesar de esto se consideraba su trabajo como sumamente detallado, casi 

artístico. No era un caso aislado: algunas de las zapaterías argentinas obtuvieron premios y menciones honoríficas en 

la exposición de Paris de 1878. Varias de ellas ocupaban una importante cantidad de personal, lo que nos permite 

suponer una división del trabajo similar a la implantada en la casa del sefior Capelle, incluso algunas de estas 

zapaterías contaban con algunas máquinas. Por ejemplo, la "Botería y zapatería los suizos", ubicada en Florida 20 y 

22, empleaba 50 operarios; la zapatería "La coqueta", especializada en calzado fino, ocupaba cerca de 90 zapateros y 

había incorporado algunas máquinas en sus talleres.' 3  Pero las zapaterías no estaban solas, como ya anticipamos, a 

finales de la década del setenta y sobre todo en la década del ochenta., surge lentamente Otro tipo de establecimientos, 

que se dedican a elaborar un producto más barato y masivo, lo que les permite trabajar por stock en vez de hacerlo 

cumpliendo con encargos individuales. El mayor volumen de las operaciones, así como la estabilidad que permite el 

trabajo con stock frente al realizado a medida, favoreció en ellos el desarrollo de la división del trabajo. 

"Algunos aflos antes de que el ingeniero Capelle fuera el Rey de los zapateros de medida en Buenos Aires, se determinó 
una evolución para nuestra industria. Una pléyade de hombres jóvenes y animosos, con fe en el porvenir de la República y 
dotados de gran fuerza de voluntad —iesa  dominadora en la vida! Cuando ella está sanamente encauzada- planeaban, aisladamente 
entrC sí, las primeras fábricas de calzado, siempre elaborando a mano, pero en gran escala. 

Dos fueron los motivos que impulsaron la instalación de estas fábricas. El primero: llenar una necesidad sentida en el 
país, por cuanto los zapateros a medida ni hacían lo necesario pi podían cobrar precios al alcance de la clase media y pobre de la 
población. El otro incentivo fue: producir en nuestro país calzado de 2do y 3er orden en suficiencia, que fábricas europeas nos 
nviabnn a altos precios, en calidad inferior y no cuando nuestra plaza los precisaba, sino cuando a ellos les sobraba producción" 4  

Uno de estos talleres, el de Fernando Martí, es descripto en 1886 por Manuel Chueco en su clásico libro Los 

pioneers de la industria nacionaL" Este establecimiento, fundado en 1877, fue el primero en dedicarse a la 

fabricación de calzado fino, actividad que inicialmente complementaba con la importación, que abandonó poco más 

tarde, en 1884, momento donde alcanza el nivel de las principales casas del ramo. Dos años después, cuando se 

escribe la crónica referida, la empresa ya era la primera de Argentina en producción, fabricando anualmente 420,000 

, "Vía Crucis de la industria del calzado en la Argentina. Factores que han determinado su perfección y poderío. Apuntes para 
nuestra historia industrial" en La industria argentina del calzado, n 70, diccmbre de 1922. 

Ibídem. 
"Calzados y fabricantes de 1881", en La industria argentina del calzado, n° 106, 15 de diciembre de 1925. 

' "Vía Crucis de la industria del calzado en la Argentina ... ", op. cit. 
15 Chuoco, Manuel: Los pionceis de la industria nacienal, Bs. Aires, Imprenta do la Nución, 2v. 



pares de calzado. Para ello ocupaba a centenares de obreros de ambos sexos y todas las edades los que, a excepción 

de cuarenta o cincuenta de ellos, se empleaban en sus domicilios) 6  

La casa contaba en sus talleres con una serie de máquinas movidas a vapor, ubicadas en el subsuelo de sus 

edificios de la calle Victoria, que también servía como depósito para las materias primas. 

"Las máquinas son de las más modernas y perfeccionadas: unas con extraordinaria rapidez, con afilada cuchilia, van 
cortando las duras suelas en trozos de diversas dimensiones y formas regulares; otras por poderosa presión comprimen lo más 
posible la curtida piel; éstas, por medio de conos de acero de cortantes bordes, dan por miles al día las diversas piezas que entran 
en cada clase de calzado; aquellas adelgazan y dejan del necesario grueso las suelas que forman la planta del calzado; y el resto, 
por ingeniosísimas operaciones concurren a simplificar y facilitar los trabajos que ha de hacer el obrero y que en no lejano tiempo 
constituían la parte más pesada y menos productiva dci trabajador. 

Estas máquinas permiten hacer a un niflo con mucha más perfección, lo que diez buenas y activos oficiales no podrían 
conduir..." 7  

En otra dependencia se encontraban los oficiales que preparaban el trabajo que luego se repartía entre los 

obreros a domicilio, o bien realizaban las tareas de acabado cuando éste se devolvía al taller. 

"...En ci almacén con frente a la calle Lima, estén los talleres de operarios que trabajan sin el auxilio de las máquinas; es 
decir de los oficiales internos de las fábricas que preparan el trabajo á los operarios externos 6 concluyen el calzado que se 
confecciona en el mismo estabIecimiento" 

Por último, esta firma también contaba con sus propios talleres donde se fabricaban cajas y baúles, 

utilizados en la presentación y el transporte del calzado. Esta expansión hacia actividades conexas fue un fenómeno 

común, el cual analizamos más adelante, 

En síntesis, la mayor parte del trabajo era realizado en forma manual, ftsera de los establecimientos de la 

empresa. Dentro de ellos sólo se efectuaban el aplanado y corte de suelas, el corte de las piezas y las tareas finales de 

acabado y, de ellas, sÓlo las dos primeras involucraban el uso de maquinaria. En virtud de la división del trabajo 

establecida, nos encontramos ante una manufactura. La presencia de algunas máquinas no modifica este juicio: tal 

como lo explica Marx, la manufactura puede emplear maquinaria cuando no encuentra mano de obra o para realizar 

en una escala amplia tareas que requieren un gran gasto de energía. 

"El periodo manufacturero que no tarda en proclamar como principio consciente la reducción del tiempo de trabajo 
necesario para la producción de mcrcanclas, esporádicamente desarrolla también el uso de móquinas, en particular para ciertos 
proceses primarios simples que hay que ejecutar masivamente y con gran desgaste de energías. (..) En líneas generales, sin 
embargo la maquinaria desempeña ese papel secundario que Adam Smith le asigna junto a la división del rrabq/o" 

Este último es precisamente el caso de las máquinas para cortar y aplanar suelas que aparecen en la 

descripción precedente. Adelgazar suelas es una operación relativamente masiva, que de realizarse a mano, mediante 

'6  Idem, pág. 50. 
17  Idem, pág. 53. 

idem, pág. 52. 
1 Marx, Karl: El capital, México, Siglo XXI, 1975, t.I, v.2, págs. 4231424. 



el amartillado de las mismas, requería un extraordinario gasto de energía, lo que se refleja en la frase citada cuando 

afirma que con ellas un nifía hacía lo que diez hombres adultos y experimentados no podrían lograr. A una escala de 

producción manufacturera que, como vimos, podía alcanzar los 420.000 pares de calzado anuales, sería necesaria una 

cantidad exorbitante obreros para realizar esta tarea en forma manual. El aumento de la productividad y de la escala 

de producción propia del período manufacturero en algunos casos como este exige que las tareas masivas que 

consumen mayor energía se realicen con el concurso de maquinaria. Pero ésta permanece circunscripta a aquellas 

actividades. No avanza fuera de ellas. No se observa aún la tendencia hacia el progresivo remplazo del trabajo 

manual por el mecánico, más bien la fumción de la maquinaria dentro de la manufactura es complementar el trabajo 

manual cuya productividad se ha acrecentado por la división del trabajo. Por esto caracterizamos a los talleres de 

Martí como una manufactura clásica ya que el lugar que la maquinaria ocupa en este establecimiento no justifica 

siquiera que se hable de manufactura moderna. 

Varias de las "fábricas" que surgen entre las décadas de 1870 y  1880 pueden 

caracterizarse como manufacturas. Estas se hallaban inmersas en un mar de pequeños talleres y 

zapaterías de medida carentes, como lo explicamos al inicio de este capitulo, de una división de 

trabajo cristalizada, por lo que su sistema de trabajo podía caracterizarse como de cooperación 

simple capitalista. Pero los talleres que trabajan en forma manufacturera, si bien menores en 

número, van a ocupar progresivamente una porción mayor del mercado, en tanto su volumen de 

producción es mucho mayor al de aquellos. 

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

Las décadas que anteceden a la crisis del noventa resultaron de amplio desarrollo para las incipientes 

manufacturas. Incluso tuvieron lugar los primeros ensayos de aplicación sistemática de maquinaria. Es necesario 

aclarar que estos intentos se limitaron a la flibricación de calzado de menor calidad, especialmente al sistema 

conocido como "atornillado", donde la suela y la plantilla no se unen a la parte bala o parte de arriba del zapato por 

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



de calzado, al igual que el estaquillado,20  es de una calidad inferior al cosido por una simple razón: tanto las 

estaquillas corno los tornillos quedan dentro del zapato y hacen que éste resulte incómodo al uso. No se empleará en 

el país maquinaria para la fabricación de calzado fino hasta 1902, cuando la casa Bordas importe un juego completo 

de máquinas Goodyear Welt. Antes de esa fecha, los intentos de mecanizar la producción, aún la de calzado 

ordinario, tropezaban con serios obstáculos: debían adquirirse las máquinas en el extranjero, no disponiéndose luego 

de los repuestos necesarios. Además, se menciona el inconveniente adicional que representaba el tener que instruir a 

los obreros en el manejo de las máquinas, que era desconocido a nivel local. Sin embargo, como veremos más 

adelante, este parece haber sido un problema menor, en tanto que el uso de la maquinaria requena un tiempo de 

aprendizaje muy reducido. 

Uno de los pioneros de esta industria, Juan Balaguer, alude a los problemas de la calificación de la f1erza de 

trabajo, para explicar los motivos por los que demorara la compra de maquinaria para su establecimiento, una vez 

decidido a efectuar la operación. 

"Resucito a llevar acabo mi plan, emprendí viaje a Europa en 1878, a fin de poder inspeccionar la maquinaria en la 
exposición de París del mismo año. Llegado allí encontró mucho más de lo que yo habla imaginado y vI que era imposible 
comprar un cuerpo de máquinas de un tipo uniforme, en vistas de que entre éstas había muy complicadas y dificiles de 
comprender por los nuevos obreros que debían forxnarse aquí en el país. En atención a ello resolví regresar a Buenos Aires sin 
comprar nada, hacer un nuevo estudio para mayor seguridad y efectuar un nuevo viaje" 2 ' 

Si bien la cuestión del entrenamiento en el empleo de las nuevas máquinas no fue un problema del todo 

menor al que la USMCO, al establecer en 1903 una filial comercial en Buenos Aires, le otorgó cierta importancia 

ofreciendo el auxilio de técnicos capacitados para instruir a los obreros, tampoco debe ser sobrestimada. 22  El mismo 

testimonio de Balaguer nos muestra que más difiil que capacitar la fuerza de trabajo era disciplinarla. Por ello 

decide tomar corno pupilos un grupo de jóvenes huérfanos, los que no tuvieron dificultades para aprender a operar 

las máquinas: 

"Grandes fueron las dificultades que tuve que vencer. La fábrica comenzó a trabajar con 150 obreros y sólo 15 optaron 
por acompañarme. Con ese puñado de hombres debí luchar por espacio de 6 meses. Si alguno conseguía que ingrosara de nuevo, 
¡o hacía más bien por curiosidad y su permanencia en el trabajo no pasaba de 2 ó 3 días o una semana, y luego se retiraba 123  

Mientras pudieran elegir, los obreros evitarían trabajar con las máquinas, que tornaban prescindibles sus 

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

20  Método semejante al atornillado en el que se emplean para unir las doe partes del calzado estaquillas ya sean de madera o de 
metal. 
21  Revista I1usrada de Zapatería, 251111909, Citado por lJgarteche, op. cít,, pág. 279. 
22 Sobre la impottación de maquinaria y los servicios prestados por la USMCO pueden verse los apartados 13y F del capítulo V. 
23 Rewsia i&rtrada de Zapatería, 25/1/1909, Citado por Ugarteche, op. cit., pág. 280. 



del trabajo manual era absoluto, resultan lógicas las dificultades que enfrenta Balaguer para retener a sus obreros. De 

tal forma, al comprobar durante el primer afio que se mantiene la dificultad para encontrar mano de obra adecuada, 

frente a una ampliación de su establecimiento, el industrial teme que este problema se agrave y decide conseguir 

trabajadores dóciles, alojando en sus instalaciones a un grupo de menores en calidad de pupilos, mientras 

incorporaba un segundo equipo de aprendices, integrado por jóvenes, en este caso medio pupilos, los cuales no 

pernoctaban en el establecimiento, sino con sus familias. Estos inconvenientes se vinculan con las debilidades del 

mercado de trabajo en un momento en que los obreros podían aspirar a ser patrones. La subsunción formal no se 

babia completado aún: los obreros poseían parte de los medios de trabajo (sus herramientas) y en medio de una 

coyuntura favorable, podían intentar con éxito establecerse por su cuenta, Creemos que parte del problema respecto 

al hurto de materias primas por parte de los obreros a domicilio obedece a que algunos podían combinar 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 subsunción 

formal del mismo, las formas de coactivas de trabajo mantienen urt peso importante: el empleo de huérfanos es un 

recurso habitual, como ocurre en este caso: 

.. .....En 1881 compré los tcrrcnos de la calle Catamarca, en los cuales levanté la nueva fábrica, cuyo personal ascendía a 
cerca de 500 hombres, trabajando con los elementos más modtrnos de aquella época. En vista que el local se prestaba para todas 
las comodidades, concebí la idea de establecer una escuela de menores, para cuyo fin me puse en contacto con la defensoría de 
menores. Para comodidad de cstos alumnos se edificó un local para dormitorios, con capacidad para 40 menores, con sus pisos de 
cemento y sus paredes revocadas con dos varas del mismo material, y bien ventilados, Cada menor tenía su cama de hierro con 
dos colchones y su mesita de luz. Se habilitó otro departamento independiente para hospital, como asimismo se creó una escuela 
nocturna. Con los citados menores tenía yo la obligación de mantenerlos, vestirlos, calzarlos y ensefiarles un oficio y darles 
educación elemental. 

Para las horas do recreo había un patio de 900 varas, y para la higiene 10 buenas bafiadoras para los días calurosos en 
que pudieran bañarse. Se organizó otra segunda sección de 20 menores medio pupilos, pero para éstos no tenía más obligación 
que mantenerlos y ensefiarles el oficio; lo demás corría por cuenta de los padres. Esas dos secciones fueron formadas no tanto por 
los beneficios que podrían producir: el objeto era crear un cuerpo educado para los trabajos de máquinas. En atención a lo 
refractarios que cran 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 perfección, que hasta los viejos obreros se 
avergonzaban al lado de ellos, tanto, que hoy mismo los hay que tienen fábricas y almacenes de suelas, salidos de mi casa." 24  

Tenemos otras referencias al empleo de trabajo no libre en la fabricación de calzado. Por una parte, entre la 

publicidad que aparece en el Boletín de la U/A figura el de la "tipografia y zapatería del asilo", que afirma tener 

"precios sin competencia. 25  Suponemos que se trata del asilo de niños desvalidos, en cuyo taller tipográfico se 

imprimía el BoletÍn de la 11/A. Por otra parte, en la Penitenciaria Nacional existió un taller de calzado donde 

trabajaban los presos y que producía zapatos para la Policía y los Bomberos de la Capital Federal. 26  Podemos añadir 

que con frecuencia los filántropos interesados por el problema de la niñez abandonada, se preocuparan por el 

24 Ibidem. 
25 VCr por ejemplo, fo/clIn de/a UJÁ, n°128, septiembre dc1889, pág. 7. 



"desperdicio" de mano de obra que éstos representaban. 27  

Si bien Balaguer no fue el primero en instalar maquinaria, ftte quien la empleó a mayor escala hasta ese 

entonces. A su vez, en su establecimiento constatamos una división del trabajo mayor a la habitual en el periodo. 

Según el informe realizado por una subcomisión del Club Industrial en 1881, el aflo siguiente a la instalación de este 

taller, éste contaba con dos pisos y varios departamentos. 

"El primero contiene sobre mesas especiales, 5 prensas mecánicas de gran poder para amoldar las suelas, amoldar los 
tacos y las plantas, colocar y clavar los tacos: 1 máquina para labrar y pulir los mismos y los cantos de las suelas del calzado ya 
montado; otra máquina 'a muela' para pulir e igualar las cabezas sobresalientes del claveteado a bronce: 2 máquinas para cortar 
tas viras, partirlas en dos y rebajar los contrafuertes: 4 máquinas que hacían el tornillo metálico y atornillaban la suela del calzado 
a un mismo tiempo; 2 máquinas especiales para atornillar las suelas de bota de calla acartonada; una máquina graduada para cortar 
las tiras de las suelas; 2 máquinas para dividir en dos la suela, es decir, para de una sucia hacer dos; y, por fin, una máquina de 
cilindros rallados para adelgazar el cuero por medio de la presión. Están también en el mismo departamento las mesas de 
cortadores con sus correspondientes estantes; las de formar y encolar los tacos; las de montadores, los bancos y mesas rodeados de 
obreros que practican diversas labores ( ... ) En esto departamento se ocupan: 4 cortadores a máquina y a mano, 6 operarios para la 
elaboración de tacos y accesorios, 8 montadores, 1 director y  2 peones, 21 en total. 

En el segundo departamento y sobra una mesa especial hay distribuidas una máquina de agujerear y 5 de colocar ojales 
metálicos. Alrededor de este salón se hallan los estantes que la elaboración requiere y el centro está 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 encontraba un salón de depósito, a cargo de un 

repartidor. A la vez, habla un cuarto local dividido en dos partes. La primera estaba dedicada a la costura y poseía 

doce máquinas de coser. Había también en esta sección seis mesas especiales con todas las herramientas necesarias 

para empastar, montar y terminar botas. En toda esta sección se ocupaban treinta operarios. Ya en la planta baja se 

encuentra en un taller especial la máquina de cilindros para planchar suelas. En este taller y en otros servicios se 

emplean cinco obreros. Por último, se nos dice que repartidos entre los distintos talleres se encuentran veintiséis 

aprendices y que el personal total llegaba a los ciento veinte hombres: ochenta y dos obreros, veintiséis aprendices y 

12 empleados. 29  

El caso del taller instalado por Bataguer aparece como una rareza en este período. Es uno de los primeros 

ejemplos de manufactura moderna que podemos encontrar, puesto que hay un intento de sustituir el trabajo manual 

por el mecánico, lo cual parece haberse logrado en algunas de [as secciones: aparte de las máquinas de cortar y 

planchar suela que, como lo explicamos anteriormente, por si solas no modificaban la naturaleza manufacturera del 

trabajo, encontramos otras más: máquinas de coser, de ojalillar, de atornillar la suela al calzado y otra de emparejar 

26  Más datos sobre estos establecimientos pueden eneontrarse en el capitulo quinto, apartado D. 
27  Por ejemplo, en un informe publicado en el Boletín del Departamento Nacional del Trabajo. Celia Lapalina de Emery comenta 
que las tres Defensorías de la Capital que albergan un rniniero importante de nulos bajo su tutelo, por falta de fondos no podían 
darle una ocupación a los menores que allí residían, salvo por un taliercito de escobería que se habla montado, situación ésta que 
la inspectora del Departamento de Trabajo crítica duramente. Ver: Boletín del Departamento Nacíonai de Trabajo, no  7, 
diciembre de 1908, pág. 582. 

Citado por Ugarteche, op. cit., pág. 282. 



los tornillos, máquinas para amoldar y labrar los tacos, etc. Sin embargo, tareas importantes corno el corte, el 

montado y el preparado se hacían a mano, así corno 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). Además se debe tener 

en cuenta que la fabricación de calzado atornillado, al igual que el estaquillado, era aún muy imperfecto y todo un 

cúmulo de operaciones auxiliares cumplidas manualmente se requerían para completar el trabajo de las máquinas. Es 

a raíz de esta mecanización parcial de tareas que caracterizamos a este establecimiento como una manufactura 

moderna; en un período donde las manufactura recién comenzaba a desarrollarse y aún competía con los pequeños 

talleres, donde el trabajo estaba fundado en la cooperación simple, no nos extraña, entonces, que Balaguer fuera 

considerado un gran pionero en su rama. 

E. El trabajo femenino 

Tanto en el censo de 1869, como en el de 1887, se mantiene una peculiaridad que conviene resaltar: en 

ambos casos se menciona a aparadores y no a aparadoras, como sucederá más adelante. Sin embargo creemos que 

el empleo femenino, y con él la división del trabajo, pudo tener un alcance mayor al que las fuentes dejan translucir. 

No seria extraño que manos femeninas realizaran las tareas más sencillas del oficio: podemos suponer que los 

oficiales que se desempeñaban en sus hogares eran auxiliados por mujeres, ya se tratara de sus esposas, hijas, e 

incluso, algún otro familiar más o menos cercano que recibiera algún tipo de paga por esa labor. Ya mencionamos 

como en Estados Unidos aparece el trabajo femenino, infantil y aún el asalariado ya desde la primera etapa del 

trabajo a domicilio.Ocurría lo mismo en la Argentina? 

Pudimos confirmar esta hipótesis a través de los avisos laborales publicados en La Prensa. Según nuestra 

contabilidad el número de puestos ofrecidos para hombres y mujeres resulta similar e incluso hay una pequeña 

diferencia a favor de las mujeres: en el mes de noviembre de 1888 se solicitan 28 obreras 3°  y  27 obreros;3°  en octubre 

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

aparadores. 2  Otro elemento a considerar es que el promedio de mujeres solicitadas por aviso es menor que el de los 

29  Idem, píg. 284. 
3° Hay 4 pedidos do una obrera, 7 pedidos dc dos y 5 pedidos formulados en plural a los cuales hemos computado una cantidad de 
2 obreras cada uno (lo), lo que suma un total de 28 aparadoras solicitadas, 
31  Hay 2 pedidos de un aparador, un pedido de 2, uno de 3 obreros y  5 pedidos formulados en plural a los que se asignan 2 obreros 
cada uno. Además hay un avisO donde el g&iero del obrero requerido es indistinto y uno donde se solicita un aparador y una 
apardora 3° La Prensa, octubre de 1888. Se han calculado las cifras siguiendo cl método anterior. Al igual que en noviembre, en este mes 
hay un solo caso en que se demanda indistintamente aparadores o aparadoras. 



hombres, por lo que podríamos suponer que trabajaban en establecimientos más pequeflos y con menos personal que 

sus compafleros varones. Una parte importante de las aparadoras mujeres era con*ratada no por los talleres de 

calzado ni por las zapaterías a medida, sino por particulares, probablemente oficiales que trabajaban ellos mismos a 

domicilio para alguna tienda del ramo o por su cuenta. Así, encontramos un aviso donde se pide una aparadora medio 

oficiala y una aprendiza para trabajar en casa de familia. 33Esta situación distaba de ser extraordinaria: en el mes de 

noviembre de 1888 encontramos cinco pedidos de este tipo concernientes a aparadoras 34y otros dos en octubre. 33  Los 

datos censales sobre los empleados que trabajan a domicilio proporcionados por las empresas no contemplan esta 

subcontratación y esto nos habilita a pensar que el universo del trabajo a domicilio y el empleo femenino era mayor 

de lo que las ftientes oficiales indican. 

Por otra parte, en relación con el trabajo femenino, los medianos y grandes talleres que iban surgiendo en 

esta época ampliaban con su escala de producción y el aumento de la división del trabajo, el espacio abierto a las 

mujeres, así en el censo de 1887 donde figuran algunos datos parciales sobre los salarios pagados en el sector, vemos 

que figuran en él algunas mujeres, significativamente menos que la cantidad de varones. Además comprobamos que 

éstas se concentraban en la categoría peor paga. 

uuaaro n' i: baiarios cie ooreros. maquirnstnvpçs. 
Varones Mweres 

30ymenos 394 79 
30a40 251 6 
40a50 261 1 
50a60 117 - 

60a7O 63 3 
70a80 19 1 
80a90 5 - 

90a100 1 5 - 

100a120 16 - 

F. Un balance de conjunto sobre el cierre del período. 

La empresade Balaguer es la únicaque puede considerarse como una manufacturamoderi3a. Erí canibio, lós 

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

33 La Prensa, 911111888. 
En La Prensa, 15/11/1888 encontramos dos avisos similares: en uno se piden aparadores aprendizas y en otro "una buena 

oficiala y una aprendiza" para trabajar en casa de familia. Lo mismo ocurre ci 20111188 con un pedido de una medio oficiala y una 
aFrendiza. También ver La Prensa, 2811111888. 

La Prensa, 4/1011888 y 2811011888. 



casa Martí: si éstas poseían algunas máquinas, ellas cumplían una ftmción secundaria respecto al trabajo manual, 

limitándose a las operaciones más pesadas que requerian mayor gasto de energía, como el cortado y aplanado de las 

suelas. Por ejemplo, Camilo Begné había instalado hacia. 1881 una máquina de acero de doble çilindro, que plancha y 

adelgaza la suela, otra que la cortaba, a la vez había algunas máquinas para preparar el aparado 37  Lisandro García 

Tufion empleaba en su taller de seiscientas a setecientas personas, según Chueco, quien llamativamente no menciona 

máquina alguna en su descrjpcón. 35  Es probable, sin embargo que las tuviera, su escala de producción las justificaba, 

pero en ese caso seguramente eran las mismas que en la Casa Martí o en la de Begné. 

"Las máquinas y útiles que se usaban en la industria del calzado, hace más de cincuenta años, y aún mucho después, 
eran bien pocas. Las fábricas tenían: cilindro para planchar suela, maquinita pequeña de mano para rebajar los bordes de los 
cortes, máquina para hacer viras y alguna otra que no recordamos..." 39  

A la hora de juzgar los alcances de la mecanización en este periodo, debemos contemplar además, que en 

las descripciones de entonces resulta habitual que diversos instrumentos maquiniformes se contabilicen como 

máquinas. Si bien un tanto reticente en la información que brinda, el censo de 1887 puede ofrecernos un panorama 

de la situación prevaleciente al cierre de esta primer etapa de la industria. La convivencia de los dos regímenes de 

trabajo queda ilustrada en la proporción existente en entre el número de zapaterías a medida, realmente importante, y 

la cantidad mucho menor de "fábricas", Por otra parte, como se comenta en el censo, estas últimas habían tenido un 

fuerte crecimiento durante los últimos aflos, tendencia que anticipa lo que ocurrirá en la siguiente etapa. 

"A 697 llegan las zapaterías establecidas en el municipio. Todos estos establecimientos industriales venden y fabrican 
calzado a la vez." 

"Contamos en el presente con 31 fábricas de calzado, algunas de las cuales son grandes establecimientos provistos de 
moderna y perfeccionada maquinaria movída a vapor, y en la que centenares de oficiales trabajan..." 4°  

En los datos consignados en este censo sobre los sueldos pagados en el sector no se distinguen, como se 

hará después, entre zapaterías a medida y "fábricas". A pesar de ello podemos rescatar ciertos datos generales que 

confirman algunas de nuestras afirmaciones anteriores. Por una parte, no se enumeran más categorías que las de 

zapateros y aparadores; por otra, también figuran salarios correspondientes a las mujeres. Aunque la proporción en la 

que partielpan es baja y, evidentemente, el número de casos sobre los que se basa esta información pareóe ser müy 

reducido. 

Censo Municipal de Bs. Airas de 1887 (censo de Paúlación, Ed/ícación, comercios e indnsirhis de la ciudad de Buenos Aires, 
Compañía Sudamericana de Billetes de Banco, 1889, Tomo III). 
3 Uarteche, op. cit., pág 284. 
38 Chueco, op. cit, pág. 129/ 120. 'también se menciona el origen obrero del fundador de la empresa. 
39 Ugarteche, op. cit, pág. 271 
40 Censo Municipal de Ss. Aires de 1887, op. cit., pág. 321. 



Cuadro n°2: Salarios diarios. 4 ' 

O,Søymenos 0,50aL 	1 a1,50 	1,50a2 	2a2,50 	25Oa3 	3y.rnás 
Aparadores 	- 	- 	4 	1 	- 	- 	- 

En el afio 1889, la Unión Industrial argentina realizó una encuesta entre los establecimientos industriales, 

que luego publicó en su boletín. Si bien esta encuesta no constituye un relevamiento completo ni exhaustivo, nos 

permite acceder a algunos datos por empresa, cómo su cantidad de obreros, el afío en que fueron fundadas y, lo que 

es muy importante, su producción. En el cuadro número tres reunimos los datos de las firmas vinculadas a la 

manufactura del calzado. 

Excepto por la "fábrica" de calzado de Manuel Barros, ninguno de los establecimientos consignó 

información alguna sobre el número de máquinas y la energía con la que operaban, que había sido uno de los items 

de la encuesta de la UIA. Por su parte, los equipos de este único industrial que declaró poseer maquinaria se 

limitaban a una máquina que consumía tres caballos de fuerza. Vemos que en este caso, como en la mayoría, los 

contemporáneos calificaban de fabriles a establecimientos que eran sólo grandes talleres. 

A pesar del carácter incompleto de esta encuesta, donde no figuran establecimientos que, como hemos visto, 

poseían un número mayor de operarios y por lo menos algunas máquinas, tal el caso de la casa Martí, descrita por 

Manuel Chueco, o la firma de Balaguer; creemos que de todas formas nos proporciona un valioso panorama de cómo 

podían ser el resto de los establecimientos productivos de la época, aquellos que no lograron atraer la atención 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 caracterización del período como una etapa donde coexisten las formas de 

trabajo tradicionales con el desarrollo incipiente de la manufactura que impone lentamente nuevas formas de división 

del trabajo, tanto dentro del taller, como en el trabajo a domicilio. Con la excepción parcial de la firma de Balaguer, 

en ninguno de los casos la maquinaria ocupa un lugar central, por el contrario allí donde aparece cumple un rol sólo 

auxiliar, subordinado frente al trabajo humano. 

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

- lo que equivale -a mí próinédio dé 
45 

 óbÑi'os por firma. Esta cifra resulta relativamente alta para el período, pero si 

observarnos las cifras particulares encontramos que éstas se alejan bastante del promedio. Por un lado, tenemos 

cuatro establecimientos con cien o más obreros y, por otra parte, observamos que 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 

Censo Municipal de Bs. Aires de 1887, op. cii 



términos porcentuales, encontraríamos que cuatro establecimientos que representan el 11 por ciento sobre el total de 

los mismos, concentran el 65 por ciento de los obreros; pero es imposible constatar la representatividad de cálculos 

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

realizadas sobre la divergencia entre los mínimos y máximos registrados que, como vimos era realmente significativa 

cuando considerábamos el número de obreros. La diferencia en cuanto a los volúmenes de producción anual es 

igualmente importante: el mínimo que aparece es de 200 pares, dos casas elaboran esta cantidad de zapatos 

anualmente, la de Vicente Viola y la de V. Murchio, ambas cuentan con sólo tres operarios. En el otro extremo, 

Alberto Romafloli con 50 obreros fabrica por alio 25.000 pares de calzado; G. Gurri, con 200 obreros, produce 

110.000 pares; por último, Sanchez confecciona 220.000 pares, para lo cual emplea 400 obreros. 

La diferencia entre aquellos establecimientos que emplean más obreros y tienen mayores volúmenes de 

producción y los que se encuentran en el extremo inferior, empleando menos de 10 operarios confirma nuestra 

hipótesis acerca de la coexistencia durante este período, de la manufactura con formas anteriores de trabajo donde la 

división del trabajo tenía escasa importancia. Por su parte, si observamos el grupo de mayor producción encontramos 

que existe una proporcionalidad entre la cantidad de obreros y la cantidad que fabrica cada uno: con 50 obreros se 

producen 25.000 pares de calzado; con 200 obreros, 110.000 pares y con el doble de ellos (400 obreros), se obtiene 

exactamente el doble de producción (220.000 pares). Esto prueba que estos establecimientos tienen la misma base 

técnica y que responden por completo a la caracterización de manufactura en su fonna clásica, en tanto para ampliar 

la producción, 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 de establecimientos fundados a partir de 

1880: 27 de las 36 casas que figuran en ella 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) había sido fundada entre 1870 y  1889. Estos datos avalan la hipótesis de que el desarrollo 

de la manufactura en la producción del calzado, por el aumento de la cantidad de establecimientos y, sobre todo, por 

el crecimjento del número de obreros empleados y del volumen de producción en las empresas más grandes, será uno 

de los factores que provocarán la crisis que en torno al alio 1890 enfrenta este sector. 



Cuadro n°3 Las "fi,ricas" de cal.zado según la encuesta de la UrA de 182 

Nombre Fecha Capital Materias 	pri- Cantidad 	de 	materias N° de Cantidad y pre- 
de 	fiin- social mas 	utilizadas primas que usa anual- ope- cio de la produc- 
dación y procedencia mente ranos ción elaborada en 

el año 
Juan Videla Enero 

1870  
Pedro Septiem 15.000 Ñacional y 1.000k. De cuero, 3000 50 129 doc. d 
Belenghini y -bre extranjera doe. Cabrillas, 30 doc, calzado surtido 
Cía. 1878 Charoles, 36 doc. 

Cabras, SO piezas 
elásticas  

Adams y Enero Pieles y suelas 100 Calzado surtido 
Delleapiane de 1887 del país y 

extranjeras  
Ansaldo lino. Marzo 150.000 Materias 60.000 cueros del país y 315 350.000$ en 
Y Co. 1852 primas del país 2500 extranjeros calzado, 100.000 

y extranjeras en talabartería y 
100.000 ca 

suelas 
Sanchez 1885 400.000 Cueros del país 35.000 cueros del país 400 220.000 pares de 

Galzado 
Manuel Barros Agosto 150.000 Cueros 5.000 cueros 15 5.000 pares por 

1880  extranjeros  1.500$ 
Leon Abril 10.000 Materias 30 
Elisamberon, 1880 primas del país 
lino.  y extranjeras  
F. Machiarelli 1874 2.000 Materias 8.000$ de ambas 6 

primas del país 
y extranjeras  

Santiago 1886 3.000 Cueros del país 10 
Baraglia  y extranjeros  
Gotelli y 1885 6,000 Cueros del país 40 
Dondo  y extranjeros  
Luis Parodi Enero 6,000 Cueros del país Por mitades 10 2,000 p. 

de 1875 y extranjeros ,pares?] de 
botones 

[,botines?], 
$1.000 

Luis Dondero Diciem- 2.000 Cuero y suela, Por mitades 2 2.500 p, de 
bre, extranjera y del producción 
1884  país  animal [,anua1?] 

Agustín Mayo 5.000 Cuero y sucIa. 5 1.200 pares de 
Botteni 1887 extranjera y del calzado por 

5.600$ 
(Jiácomo 1880 3,000 Cuero y suela, 8 
Jeneiro extranjera y del 

país  
B. Montagna Junio 40.000 Cuero y suela, 60 

1884 extranjera y del 
________ país  

N. Muzio y 1856 30.000 Cuero y suela, 80 
Cía. extranjera y del 

pais  

42  "Estadística elemcntal de una parte de los talleres industriales de la Ciudad de Buenos Airas. Levantado en 1889", en Boletín de 
la UL4, a° 115, 5 de junio de 1889, págs. 215. 



Vicente Junio 2000 Cuero y suela, 3 1.000 pares de 
Romero 1886 extranjera y del botines 

________ país  
Luis Orzanigo Noviem- 2.000 Cueros 50 docenas, 1.000 kilos 5 5.000 pares de 

bre. franceses y botines 
1881  suela dei país  

Alberto Octubre 25.000 Becerro francés 50 docenas, 1.000 kilos 50 25.000 pares de 
Rornañoli 1887  y suela del país  calzado 
Santiago Febrero 6.000 Cueros 1.500 cueros, 3.000 12 Calzado surtido 
Campadonico 1883 franceses y kilos 

suela del país  
F. Paggi Marzo 12.000 Cueros 2.500, cueros, 5.000 141 4.500 pares 

1886 franceses y kilos 
suela del país  

Giácomo 1875 6.000 Cueros Por $ 8.000 13 
Curutchet franceses y 

suela del país  
Irazagui y Marzo 8.000 Materias Por $30.000 15 
Arostegui 1874 primas del país 

y extranjeras  
Manuel Julio 4.000 Materias 20 docenas, 1.000 kilos. 10 1.200 pares 
Garrido 1887 primas 

extranjeras y 
suelas del país  

Esteban Greus 1880 8.000 Cueros 200 docenas, 3.000 12 2.000 pares 
franceses y kilos. 
suela del país  

Vicente Viola Marzo 2.000 Cueros 10 docenas, 1.000 kilos 3 200 pares 
1886 franceses y 

suela del país  
Pedro Febrero 3.000 Cueros 3.600 cueros, 4.000 9 4.000 pares 
Elichondo 176 franceses y kilos 

suela del país  
Cayetano Mayo 2.500 Cueros 50 docenas, 1.000 kilos 10 1.000 pares 
Romoldo 1885 franceses y 

suela del país  
Pedro Latturet 1884 1.500 Del país y 12 1.000 pares 

extranjera  
Nolar e hijo 1886 2.000 Del país y 3 

extranjera  
Juan Bava Enero 1.500 Cueros dci 500 docenas, 100 kilos 5 100 docenas 

1883 país, suela 
extranjera  

V. Murchio 1885 600 Cueros y suelas 3 200 pares 
del país y del 
ext 

Miguel Abril Cueros 5 docenas, 1.500 kilos 2 350 pares 
Bajundo 1888 extranjeros y 

suelas del país  
Preyre y Enero 2,000 
Cáamaño 1886  
G. Gurri 1880 Del país y 200 11.0000 

extranjera  
Luis Astraldi 1886 Del país y 40 

extranjera  



capítulo IV. La etapa clásica de la manufactura: el 
sistema de la rueda 1890-1903. 

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

La historiografia económica parece haber olvidado la crisis del noventa salvo en sus aspectos financieros. 

Sin embargo ésta tuvo ftertes consecuencias en el ámbito productivo. Dos viejos trabajos señalaban ya la Crisis de 

1890 corno un punto de quíebre para la industria nacional. Nos referimos a la obra de Adolfo Dorfman 1  y Ricardo 

Ortiz. Ambos difieren sobre las causas y consecuencias de la crisis. Mientras el primero considera que a partir de esta 

fecha hubo una pequeña protección a las industrias nacionales, provocada por la devaluación de la moneda, que vio 

reforzada sus efectos por una depreciación de los salarios obreros. Ortiz, en cambio enfatiza el proceso de 

concentración que antecede a la crisis, pero que se acentúa con ella y que da por resultado, además de tas fusiones de 

algunas de las empresas importantes, la pérdida de independencia de muchos artesanos que trabajaban en forma 

independiente. Se puede agregar que en estos años se inicia la inmigración masiva lo que redunda en una gran 

expansión del mercado interno. 

Distintos observadores contemporáneos coinciden en su apreciación de la crisis del noventa como un 

momento de impulso de la industria nacional. De hecho muchas de las fluentes que disponemos hoy se originan en la 

curiosidad que estas transformaciones despertaron en ellos. Hay en el periodo una necesidad de estudiar los cambios 

que se producían, una urgencia por conocer y divulgar lo que ocurría en el ámbito productivo, por saber cómo eran 

los nuevos establecimientos que aparecían. En medio de este clima aparecen las investigaciones de Chueco y de 

Moorne, Este último, en el prefacio del libro donde compila sus artículos publicados anteriormente en el periódico 

La Tribuna, escribe: 

"Todo esto no es nada ante las iniciativas que produjo la crisis de 1889 a 90, pues ciudadanos de algún talento y de 
reconocida laboriosidad se lanzaron en brazos de la industria sin tener la menor noción de olla5" 2  

Idéntica preocupación motiva a Dimas Hetguera, 3  quien estudia la producción nacional en 1892 sobre la 

base del informe del Ministerio de Hacienda y da cuenta del gran desarrollo de los últimos años. Todos los 

'Dorfman, Adolfo: Historia de la i»dustria argentina, Bs. Aires, Hyspamérica, 1986. 
2 Moornc: Las industrias fiibriks en Buenos Aires. colección de artículos publicados en "El Nacional ", Libraric Francaise de 
Joseph Escary, Bs. Aires, 1893, pág. VII. 
3 ffelguera Dimas: La Producción nacional en 1892, Bs. Aires, Editores Goyoaga y Cío, 1893. 



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

Por ejemplo en un artículo publicado por el Boletín de la tIJA del 15 de junio de 1914 y  citado por Dorfman 

se habla de las transformaciones, pero se omite toda referencia a la concentración industrial. Parece haber ocurrido 

un desarrollo lineal y armonioso mediante el cual los pequeños productores (en el texto citado se refiere a artesanos) 

se transforman en grandes fabricantes. 

"Las fábricas y talleres existentes recibieron así un considerable impulso. Además, implantúronse numerosísimas 
industrias nuevas que en su mayoría consiguieron subsistir y arraigarse. De aquella época datan las que hoy ostentan mayor 
desarrollo, como la textil, por ejemplo; y se inició la transformación de otras, como la del cahrado, en verdaderas grandes 
industrias merced a la introducción de maquinaria, Los artesanos se convirtieron en industriales propiamente dichos, poniéndose a 
trabajar en gran escala..." 4  

Por el contrario, otros testimonios aluden a cómo la crisis destruyó los pequeños capitales de muchos 

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

"Como consecuencia de.. la gran industria y el capital anónimo ,.. ésta desaloja a Ja pequeña industria conservadora de 
carácter profesional" 

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

estas mismas circunstancias: 

"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 proletariado...Miles de pequeños patrones han desaparecido y los que todavia se han podido mantener 
rebajan los salarios notablemente, buscando su salvación en la explotación ilimitada de éstos,.." 6  

El periódico socialista La Vanguardia también se hace eco de esta situación en una editorial aparecida en el 

año 1894: 

"En Buenos Aires las ftibricas de calzado y sombreros, las grandes herrerías y carpinterías suprimen la mayor parte de 
los pequeños talleres de estos ramos. En Tucumán el trapiche desaparece ante los grandes ingenios de azúcar y en Santa Fc se 
multiplican los molinos a cilindros, donde nunca habla habido ni taliomas..." 7  

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, en especial el último de ellos, pueden 

inducirnos a dar crddito a la interpretación que Ortiz hace de la crisis. Corresponde ahora trascender estos indicios, 

testear la hipótesis de Ortiz para el caso de la industria del calzado, el cual se presenta a priori como un ámbito 

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

4 .Dorfmsn, A., op. cii, pág. 200. 
Citado por Dorfman, op. cit,. pág. 258. 

6 øddone, H,storia dci siic:aiízmo argentino. Citado por Dorfman, op, oit., pág 258. 
7 Citado por Dorfinan, op. Cii, pág. 258. 



concentración económica dentro de este sector. Nosotros trataremos de comprobar que se hayan producido estas 

transformaciones (concentración, surgimiento de talleres de mayor tamafio) y a la vez averiguar si se hallan 

acompañadas por cambios en nl ámbito productivo, tal como cabría esperarse. En otras palabras, nos proponemos 

establecer si, efectivamente, ocurre en esta época alguna modificación substancial del proceso de trabajo vinculada al 

desarrollo de la concentración del capital. 

Efectivamente, el proceso de trabajo propio de la industria de calzado sufre una importante transformación 

tras la crisis de 1890. El mismo es remodelado por completo. Este cambio parte de una revolución de la fuerza de 

trabajo: del Sistema de trabajo que habíamos caracterizado como cooperación simple y de las formas rudimentarias 

de división del trabajo, se pasa ahora a una especialización sistemática de la fuerza de trabajo, a una descomposición 

minuciosa de las tareas que ésta realiza. Esto implica un desarrollo en profindidad del régimen manufacturero, que a 

la vez se expande en extensión, de tal forma que tras la crisis de 1890 se halla presente no sólo en algunos casos 

aislados, sino como régimen predominante. Este desarrollo en profundidad del que hablamos se vincula con el 

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

"La década que comienza en 1890 se sefiala por su marcada evolución; en ella se implantó Ja fabricación del calzado en 
gran escala. Numerosas fábricas con talleres internos se habian transformado en importantes establecimientos, surgiendo, a la vez 
no pocos talleres que habrían de ser las grandes fábricas del presente. Se laboraba vigorosamente por el perfeccionamiento de la 
elaboración, comenzándose a luchar abiertamente contra el calzado importado. La subdivisión del trabajo se había iniciado ya, 
apareciendo la rueda, que aún mantienen algunas fábricas..,"8  -- 

El sistema de la rueda seguia basado en el trabajo manual, las técnicas y las herramientas eran las mismas, 

por lo tanto, inicialmente, no hubo cambios en el medio de trabajo. Por el contrario es lafuerza  de trabajo la que va 

a sufrir una transformación, tanto en lo que respecta a sus calificaciones como a sus componentes y jerarquía interna, 

a consecuencia de una fragmentación sistemática del trabajo. Los obreros ubicados formando una rueda tienen que 

hacer cada uno de ellos una sola de las tareas que antes realizaban, pasando luego el botín a su compañero para que 

ejecute la siguiente operación. Este sistema permitió, incluso, una subdivisión mayor del trabajo, en tanto que un 

taller se formaban distintas ruedas: una de corte, otra de aparado, etc., en cuyo interior el trabajo se descomponia en 

tareas aún menores. 

"Antíguamente el zapatero ejecutaba todas las operaciones necesarias hasta dejar el calzado listo para ser usado, es 
decir, desde el annado del corte hasta el desformado de los tacos; luego, con el propósito de ganar tiempo y producir así mayor 
cantidad de pares diarios, se agruparon varios de los zapateros que hasta entonces trabajaban solos, y se repartieron las diversas 
operaciones por que pasa el ealzado.Así, por ejemplo: un grupo se ocupaba de armar los cortes; Otros de poner los forros; otro de 
clavar o coser las suelas y poner los tacos, etc., llamándose a esta división metódica del trabajo, en que cada grupo se 
especializaba en una operación distinta, 'trabajar en rueda', o, lo que es lo mismo, trabajar en serie," 5  

Ugarteche, op. cit., pág. 291 
9 La industria argentina del calzado, nro. 147, mayo de 1929, págs. 20 y  21, 



Por supuesto, la cita precedente, extraída de la revista de la Cámara de Fabricantes de Calzado, representa 

una visión idealizada del proceso. Como decíamos antes, este desarrollo se ve motorizado por la crisis: por un lado, 

la quiebra de algunos de los talleres más pequeños y de los zapateros independientes, además de Ja desocupación 

generaron condiciones favorables para que la burguesía impusiera estas transformaciones a la clase obrera. Por otra 

parte, la concentración económica permite ampliar la escala de producción y con ella el campo para la división del 

trabajo. Este proceso también se ve favorecido por el surgimiento de un mercado para las manufacturas, dado por el 

aumento de las corrientes inmigratorias, la urbanización y la creciente diversificación económica promovida por el 

auge del sector agroexportador. Pero el desarrollo del sector manufacturero contribuye a expandir el mercado: el 

surgimiento de la manufactura, merced al aumento de productividad que la división del trabajo trae aparejado, 

abarata las mercancías, ampliando el número de potenciales consumidores. De este modo, el crecimiento de los 

mercados crea las condiciones 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 rápidamente, 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 pautado en siete años de duración. La peculiaridad 

del trabajo en rueda es que suma a la minuciosa división del trabajo una disposición fisica de los obreros, ya sea en 

círculos o sentados en torno a largas mesas, que permite el rápido traslado del material de un puesto a otro, en la 

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

operación. 

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

Como lo señalamos más arriba, Helguera Dimas comienza su investigación preocupado por los efectos de la 

crisis del 90 sobre la industria nacional. Respecto de la manufactura deI caLzado señala la existencia de 93 fábricas y 

964 talleres en la ciudad de Buenos Aires, Entre los establecimientos clasificados como fábricas había algunos que 

empleaban un gran número de obreros. Sus mercados eran dos: las tiendas de Capital Federal y el interior del país. EJ 

mercado de las zapaterías a medida, en cambio, se concentraba en la ciudad e incluía tanto las familias de la elite que 

requerían calzado de primera calidad, como gente común que adquiría sus zapatos en el tallercito del barrio. 



"Existen en esta ciudad 93 fábricas y 964 talleres y tiendas de calzado, siendo muy raro entre estas las que no tienen su 
pequeflo taller o dan trabajo afuera de su casa. Entre las fábricas figuran establecimientos notables que dan trabajo hasta a 500 
obreros, habiendo otras, como la Fábrica Nacional, que cuenta con maquinaria para poder producir diariamente 3000 pares de 
calzado de todas clases. Ese número de establecimientos se divide en fábricas, cuyo calzado en su mayor parte sale generalmente 
para las provincias, hay otras que trabajan para las tiendas de la ciudad, aparte de las zapaterías donde se trabaja a medida, las que, 
dada la variedad de condiciones y posición 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." 10  

Ya en 1897 el socialista Adrián Patroni resaltaba cómo el desarrollo de los grandes talleres (fábricas, si 

empleamos sus términos) y la crisis del noventa habían 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 años de 1880 a 1884, la fabricación de calzado a gran escala aún no estaba en todo su apogeo, la situación de los obreros 
zapateros era bastante discreta, pues, además de ser solicitados no existía la competencia tan en yoga en la actualidad. Pero a 
medida que el número de fábricas fue aumentando, las tarifas fueron menguando, a tal extremo, que en la actualidad, la inmensa 
mayoría de los obreros zapateros que trabajan para fábricas, después de un trabajo asiduo, de 10, 12 y  hasta 14 horas gracias si 
consiguen en su totalidad ganar 3 pesos diarios,` 

El trabajo en rueda se extendió rápidamente, según Patroni, hacia 1897 en Buenos Aires ascendían a 6,000 

los obreros que trabajaban bajo este sistema. 

"Además de las categorías que anteceden hay que agregar unos 6.000 individuos en la n.ieda, 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 podría hacerlo una máquina y echando el alma, apenas consiguen ganar tres pesos 
diarios como término medio." 12  

Hacia comienzos del siglo veinte, en 1901, el sistema de trabajo en rueda ya se hallaba muy extendido, 

cerca de un tercio de la producción se hacía 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 'rueda', es decir en los setenta talleres o fábricas 
del Municipio; establecimientos donde se produce el articulo 'grosso modo", de calidad inferior en la mayoría de los casos para 
gente pobre de esta capital y del interior. 1l trabajo en las fábricas se efectúa por grandes secciones, en cada una de las cuales un 
grupo de obreros prepara y confecciona una o 'varias partes del calzado. Así, mientras unos trabajan afuera, Otros colocan las 
capclladas y las punteras, y los de más allá, los tacones y cañas, En otros ruedas se cose y clavetea, al mismo tiempo hay quienes 
aparan, es decir, cosen a máquina la suela con la capellada" ' 

En esta última cita, unos años posterior al texto de Patroni, vemos cómo una de las tareas que había 

resultado de la fragmentación del proceso de trabajo artesanal (el aparado) ya se realizaba a máquina. En efecto, la 

mecanización avanza más fácilmente donde el trabajo ha sido dividido en forma previa. Más adelante veremos 

ampliarse las operaciones de la rueda que se realizan a máquina. Con la generalización de este sistema los salarios 

disminuyen y el desempleo afecta al gremio. La situación se invierte: unos años antes Balaguer no podía conseguir 

10 Hclguera Dimas: op. cit., págs. 125/126. 
Patroni, Adrián: Los trabajadores en la Argentina.(1897). en Qarcía Costa, Victor: Adrian Patroni y Los trabajadores en la 

Argentina, CEAL, Bs, Aires, 1990, págs. 153 y  154. 
Patroni, op. cit., pág. 156. 

' La Prensa. 24 de agosto de 1901, pág. 5. También puede encontrarse un extracto de este artículo en Gonzáles, Ricardo: Los 
obreros y e! irabqfo. Buenos Aires. 1901, CEAL. Bs. Aires, 1984. 



obreros que aceptaran trabajar en una fábrica, ahora son los obreros los que no encuentran empleo si no es dentro de 

ellas. 

"Los 4.500 obreros de las fábricas, mal remunerados en general, son, como lo hemos dicho, obreros desgraciados: lo 
que ganan, con muchas economías y privaciones, apenas les alcanza para satisfacer las necesidades más 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. 

Así, cada obrero de fábrica está en iguales condiciones que el pcón que sale a la aventura en demanda de un jornal: 
ambos pasan privaciones y desesperan de hallar alguna mejora a su situación. Júzguese sino por el siguiente cuso, uno de los 
muchos tristisimos que hemos tenido ocasión de comprobar en nuestras investigaciones sobre el estado de la clase obrera. Se trata 
de una familia de 7 personas, compuesta del esposo, la señora yS hijos, el mayor de estos de 13 años. 

El jefe de la familia, oficial zapatero, tuvo que recurrir al trabajo en 'rueda' de las fábricas a falta de tareas de calzado 
faso que antes ejecutaba en su casa. Dicho jornalero trabaja por dos pesos diarios, y cada uno de sus dos hijos ya que con di 
trabajan el de 13 años y otro de once y medio, recibe $0,50; total de los jornales de 3 individuos: 3 pesos por día" 4  

Si tomamos los datos que brinda Patroni sobre los distintos obreros tenemos que 6,000 trabajan en rueda, 

hay además 4.000 aparadores, 10.050 obreros que se ocupan de las tareas de fondo, en sus distintas modalidades 

(cosido manual y a máquina, estaquillado y atornillado) y 1.000 cortadores. Faltarían contabilizar a aquellos que se 

dedican a las tareas de armado y montaje, como los que se dedican a la terminación del calzado. De todas formas con 

los que ha mencionado suma 21.000. Anteriormente había indicado que no menos de 20.000 personas se ocupaban 

en este gremio. Más allá de que las cifras que brinda Patroni no sean exactas y que es lógico pensar que ha tendido a 

redondearlas, es evidante que la totalidad de los obreros eran obreros parciales (o aparadores o cortadores, etc.) y por 

lo tanto trabajaban en forma manufacturera. En 1901, el número total de empleados en el gremio que menciona La 

Prensa había dismínuido a 14.500. De ese total, 4.500 trabajaban en rueda, lo que representa un porcentaje un poco 

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

C. Tímidos avances de la manufactura nwderna 
Iii sistema de rueda representa, dentro de la industria del calzado, el punto más alto del desarrollo de la 

manufactura en su forma clásica. Pero en este periodo vemos progresar tambión a las manufacturas modernas, las 

cuales, constituían una rareza en el periodo anterior. 

La Fábrica Nacional de Calzado que describe Moorn& 5  es un ejemplo de esto. Dentro del taller el trabajo se 

dividía en las siguientes secciones: departamento de cortadores (trabajaban 25 a 30 hombres); departamento de botas 

(25 a 30 hombres); departamento de aparadoras, donde 35 a 40 mujeres aparaban todo el trabajo fino, Este taller 

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

14L4I Prensa, 24 de agosto de 1901, pág. 5. 
' Moorne: Las industrias fabriles en Buenos Aires. Colección de artículos publicados en "El Nacional ", Librarie Francaise de 
Joseph Eseaiy, Bs. Aires, 1893. 



Había también un taller de oficiales aparadores, donde 25 operarios se ocupaban de aparar el calzado ordinario para 

hombres, mujeres y niños. A éste le seguía 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 confección de los mismos se empleaban 20 a 

25 oficiales. La fábrica contaba con un taller de máquinas, había allí 50 de ellas, destinadas a las diversas 

operaciones del calzado. Se mencionan especialmente unas utilizadas para colocar tacos, coser y alisar suelas, de esta 

última había tres ejemplares. Funcjonaban también una talabartería, una sección dedicada a fabricar cajas y otra para 

baúles. En la talabartería trabajaban 35 a 40 hombres y se dividía, a su vez, en dos secciones; una de lomilleros y otra 

de guarniciones. Fabricando cajas de cartón encontramos 8 a 10 operarias que llegaban a hacer 40.000 cjas al mes. 

Por último, la fábrica también contaba poseía un taller de mecánicos para la reparación de las máquinas y dos 

motores para su movimiento, uno de ellos de repuesto. En total la fábrica de calzado (sin incluir en ella La tenería) 

empleaba entre 650 y  700 personas, algunas de las cuales se desempeñaban 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 termino medio 150 como máximo y 45050 como mínimo..." 6  

La Fábrica Nacional de Calzado confecciona las cajas y baúles que utiliza para embalar sus productos, tal 

como ocurría en el establecimiento de Marti ya analizado, pero además posee su propia curtiembre. Observamos en 

estos casos que la manufactura de calzado original se convirte en una conjunción de manufacturas o, en términos de 

Marx, en una manufactura combinada. 

"Las diversas manufacturas combinadas constituyen, cntonccs, departamentos de una manufactura global, más o 
menos separados en el espacio, y a la vez procesos de producción recíprocamente independientes, cada uno con su propia división 
del trabajo. A pesar de las distintas ventajas que presenta la manufactura combinada, la misma no adquiere, sobra su propio 
fundamento, una verdadera unidad técnica. Dicha unidad sólo surge cuando la manufactura se transforma en la industria 
maquinizada."7  

Cada uno de estos departamentos de la Fábrica Nacional de Calzado que Moorne describe, podría analizarse 

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

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

"Uno de los establecimientos que honran al país tanto por la calidad excelente de sus productos es <La Fábrica 
Nacional de Calzado>, titulo al que debería desde luego aditarse y <de tenería> por estar dedicada a esas dos clases de industrias 
que aún cuando se amplían y complementan entre sí, pueden existir independientemente ... " 

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

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

"Moorne: Op Cit, pág. 139. 
' 7 Marx, Karl; El capital, op. cit., pág. 423. 



evolución del calzado algo crítico. Iniciahnente no existían en el país curtiembres que proporcionaran cueros de 

buena o regular calidad por lo que este generalmente se importaba. Posteriormente, 'el desarrollo de la industria del 

calzado local impulsé el perfeccionamiento de esta industria. Además, el cuero constituía la materia prima más cara 

de las requeridas para producir calzado, Por todo esto resultaba algo relativamente común que las fábricas de calzado 

poseyesen una tenería propia. 

Entre los avances de la manufactura moderna ha de destacarse los intentos de mecanizar la producción de 

calzado de mejor calidad. Los primeros sistemas de fabricación mecánica afectaban únicamente al calzado más 

barato. Ya vimos los inconvenientes del calzado atornillado, demasiado pesado e incómodo debido a los tornillos 

empleados en la unión del corte y la suela y del sistema MeKay donde la costura que unía el corte y la suela quedaba 

expuesta y por lo tanto rozaba el pie del usuario. Pero por esta época ya se empleaba en Estados Unidos máquinas 

para la fabricación del tipo emplantillado. Dicho sistema mecánico se conocerá por el nombre good year welt que 

reproduce los pasos manuales del método plantillado. La suela se une al corte por medio de la vira (una tira de cuero) 

y se realizan dos costuras ninguna de las cuales queda expuesta (ver ilustración n° 1 en el apéndice fotográfIco). Sin 

embargo, sea por la dificultad para adquirir equipos completos o para conseguir repuestos no empleaban aquí el 

juego completo de maquinarias. Por esto, en un artículo publicado por la revista de la Cámara que recuerda estos 

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

"En nuestro país, allá por los alias 1895 a 1898, se fabricaba un Goodyear Welt sai generir, En algunas fábricas se 
disponía de máquinas sueltas, de procedencia norteamericana, para hacer ciertas operaciones; el resto de.l manipuleo, que era lo 
más, haciase a mano completamente. En otras fábricas elaborábase, con algunas máqiinas europeas, una imitación de Goodyear 
We.lt, en donde, a final de cuentas, cran más las operaciones que se le hacían a mano." 

Los censos corroboran el rol secundario que durante esta etapa ocupa la maquinaria, en tanto la energía 

empleada en la industria es significativamente poca: en 1895 el total de energía consumido en la fabricación de 

calzado en la Capital Federal alcanza los 217 HP., en 1904, a pesar de cierto crecimiento se mantiene en niveles 

bajos, representando sólo 342 HP, Por su parte, Dimas Helguera calcuta la cantidad de motores a vapor y gas 

instalados en la Ciudad de Buenos Aires en 1892, a partir de los registros de cobro del impuesto que gravita sobre 

ellos. En esta lista las fábricas de calzado figuran con seis motores. Tres de ellos de más de 20 caballos de ftmrza, 

dos motores cuya producción se encontraba entre lOy 19 HP y uno de menos de 9 hp. 2°  

' Meorne, op. cii., págs. 134 y  135. 
' "Vía Crucis de la industria del calzado en la Árgentina. lactores que han determinado su perfección y poderío. Apuntes para 
nuestra historia industrial" en La industria argentina del calzado, nÓ 70, diciembre de 1922, pág. 34. 
20 Diinas Helguera, op. cit,, págs. 16y 19, 



D. Iiividey ahorrarás: el principio de Babbage 

Como las diferentes operaciones que conforman el proceso de trabajo no requieren todas la misma fberza y 

pericia, al dividirlas, más allá 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 más en igual tiempo de trabajo) es posible 

pagar a cada obrero por la calificación exacta que requiere su tarea parcial. A esto se lo cono e como principio de 

Babbage,, en tanto él fue el primero en estudiar esta consecuencia de la división del trabajo. Al remunerar a cada 

fuerza de trabajo por la calificación exacta que su operación parcial requiere y evitar, simultáneamente, que aquellas 

personas muy calificadas ocupen su tiempo de trabajo en tareas sencillas que una fuerza de trabajo de menor valor 

puede realizar, el capitalista puede reducir la suma de salarios totales abonados, 

Por ejemplo, supongamos que por confeccionar un par de botines una persona que realiza todas las 

operaciones cobra 20 $ al día. Este individuo debe tener habilidad y precisión para el corte, fuerza para amartillar y 

emplantillar el calzado y así sucesivamente. 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. Aún sin contar 

el aumento de productividad, o sea, suponiendo que al dividirse el trabajo entre tres personas éstas harán el mismo 

trabajo multiplicado por tres, aún así, hay un ahorro de salarios: inicialmente el capitalista debía pagar por tres 

jornadas de trabajo 60$, ahora solo debe abonar por ellas 38$. 

Los trabajadores conocían bien el modo de operar y las consecuencias del principio• de Babbage y, en 

distintas ocasiones, intentaron combatir la disminución de salarios que el funcionamiento de esta ley económica 

propia del capitalismo generaba. Esto es lo que nos muestra, por ejemplo, la reseña del conflicto iniciado en la casa 

Bermolen, publicada en las páginas del periódico La Acción Obrera, órgano de la corriente sindicalista 

revolucionaria. 

"Huelga en una taller 
El espíritu de rapiiia juega en el capitalista un papel importantísimo, especialmente cuando se trata en las cuestiones de 

contrato con sus obreros sobre ci precio de la mano de obra. Su tendencia es siempre la de pagar lo menos posible y sacar la 
mayor ganancia. Cuando en el mercado del consumo su mercancía es solicitada, los precios suben de manera prodigiosa y cuando 
en la elaboración de su producto la mano de obra abunda, su tendencia es disminuir el precio de ésta a su expresión inés irrisoria. 
Siempre la mayor ganancia constituye su ünica aspiración. Este es el caso que se ha planteado en el taller de calzado de la calle 
Humbert.o 11136, cuyos dueños son los hermanos Bcrnioicn. Estos señores, aprovechando la crisis aclrnil 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, enfranque y pestañas era de 80 y  90 centavos el 
par. Un buen día, creyendo tal vez que un oficial percibía demasiado al fin del día, buscó la forma de disminuir el precio, pero de 
una manera que creía no iba a encontrar resistencia en sus obreros. El sistema elegido fue que en lugar de que un solo oficial 
armara los enfranques, pestañas y punteras, ese mismo trabajo fuera bocho entre dos. Uno armaría las punteras y otro el enfranque 
y clavaría las pestañas. Esa división del trabajo —por su propia especialización en el obrero- le produciría una mayor cantidad, y 
el precio lo había estipulado en 20 centavos al primero y  15 al segundo. De esa manera lo que antes le costaba .80 y  90 centavos, 
ahora le costaría 35 solamente, rebajando así en 45 y  55 centavos el par. El calculo capitalista no estaba mal, si él no supusiera en 
quienes lo efectuaban un grado excesivo do cretinismo. 



Los obreros, más inteligentes por cierto, y consultando sus interesøs, rechazaron ci procedimiento; y al no ser atendidos 
por los pallones se lcvantamn en huelga. Esta se mantuvo en pie por una semana, al cabo de la que se llegó a un acuerdo que, si 
no es un triunfo definitivo de la razón obrera ha limitado la sórdido explotación urdida por los burgueses mencionados. El acuerda 
a óstos una rebaja de 20 centavos por cada par. estipulada en la siguiente forma: por armar tas puntas 45 centavos el par y los 
enfranques y clavar las pestafias, 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 situación no 1w 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 anteriorcs." 2 ' 

Como vemos, merced al desdoblamiento de estas tareas, los empresarios no sólo ganaban con el aumento de 

la productividad, sino que pretendían disminuir drásticamente 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 sólo 

35 centavos: ni la mitad de lo que antes cobraba uno de ellos. La huelga 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, continúa siendo menor en un 18 a un 27 por ciento 22que el que cobraba anteriormente un solo 

operario. Finalmente, se aceptó el principio de Babbage. Si bien los obreros lograron imponer tarifas más altas que 

las que los empresarios pretendían pagar, este aumento que no llega a compensar la caída salarial que el principio de 

Babbage impulsaba. 

La división del trabajo crea una jerarquía de las fuerzas de trabajo, a la que corresponde una jerarquía 

salarial. En el ejemplo anterior, el obrero dedicado a armar las punteras percibe un salario mayor que el que arma los 

enfranques, esto se debe a que las punteras requerían 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 coajunto del 

oficio, una de las operaciones más simples y que requieren menor calificación es la de aparado, por ello este es el 

trabajo más barato. Ya vimos como tempranamente se desglosó esta actividad, lo cual permitió a los capitalistas 

reducir la suma de salarios totales abonados. Al describir la miseria en la que se sumía el gremio, Adrián Patroni 

presta especial atención a este grupo, por ser el que menores ingresos percibía. Además, más allá de los salarios 

nominales, Patroni refiere a los factores que concurrían a reducir aún más 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 tambión uno de los más numerosos: 

"Puede calcularse de 4.000 los aparadores (hombres y mujeres)" 23  

" LoAcción Oh,'era, n°343, 1 de agosto de 1914. Año X. 
22 Las dos cifras de porcentaje corresponden a las dos tarifas salariales diferentes (80 y  90 centavos) que figuran para la situación 
inicial. 

Patroni, Op. Cit, pág. 156. 



Cuadro n°  1: Tarifas papor las fábricas a aparadoras por trabajo a, domicilio 24  
Clase de calzado Precios (por docena) Observaciones 

Hombre Señora Niñas Criatura Docenas de pares producidos por día 
Botín elástico $3 $2,50 - De sra. 1 y  1/2, de hombre 1 

inglés $2,50 $1,50 - - De sra. 2, de hombre 1 y ½ 
Paño $3 $1,50  * Desra.2,dehombrei 

Zapato inglés - $1,10 - - 3 (de sra.) 
Regata $1,10 $1 - - 3 
Cabi'etilla linos $5,50 $7 - - ½ docena (6 pares por dia) 
l3otin a la Crimea - $0,70 $0,60 $0,50 De sra 3, de niña y criatura 3y ½ 
Vulgares $2 - - - l(de hombre) 
Zapatillas ribeteadas $1,20 $1,20 - - 3 
Zapato prunela $1,20 $1,20 - - 2 
"pnrnelaycharol $1,50a2 - - 2 
Botín inglés varón $2 - - ___________________________________ 

Patroni nos ofrece además datos sobre los salarios de los obreros que se ocupaban en terminar los zapatos 

("Pasemos ahora a los que terminan los botines" ) por el tipo de trabajo que detalla se refiere a la tareas de unión 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 máquina), estaquillado (es lo que aquí 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 

requería mayores cuidados y habilidades, a la vez que llevaba un taco particular, especialmente alto. 

Cuadro n° 2: Tarifas nanadas por las fábricas nor plantillado. es'ipuillpdo y atornillado 
N°  de obreros Tipo de trabajo Preciopor par Cantidad de pares que se realizan por día 
2.000 Cosido a mano De $3a 3,50 Un par 
3.000 Cosido a máquina $1,50 Dos pares 
2,000 Trabajo en madera $1,20 Dedos a tres pares 
3.000 Id. En bronce $0190 Tres pares 

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

Por último, nos referiremos a los cortadores: esta es una de las operaciones más delicadas porque de ella 

depende el buen aprovechamiento de una materia prima costosa como el cuero. Habíamos mostrado como ésta ñ.ie 

una de las primeras tareas en separarse del resto, aludimos a la necesidad de supervisión, pero también fue motivada 

por el principio de Babbage. Si se paga a alguien capacitado, no conviene que pierda tiempo realizando las 

actividades sencillas que un peón o una persona medianamente entrenada pueda hacer. La tarea de corte en esta etapa 

es manual y por mucho tiempo seguirá siendo fundamentalmente así. Por. todo esto los cortadores serán una de las 

categorías mejores pagas, una especie de aristocracia de los zapateros. Según Patroni los cortadores eran alrededor de 

mil y cobraban salarios relativamente más altos. Además, es el único sector dentro del gremio en el cual Patroni no 

24  Patroni, Op. Cit, p. 155. 



menciona el trabajo a destajo. 25  

El empleo de mano de obra infantil y femenina, trabajo menos calificado, se vincula con la lógica del 

principio de Babbage. Al descomponer el proceso de trabajo en las distintas operaciones parciales que ló forman 

quedan algunas simples que requieren muy baja calificación o muy poca fuerza y pueden realizarse entonces por 

mujeres o niños, a los cuales se les paga menos que a los hombres adultos, Así, en el caso del trabajo en rueda ya 

habíamos visto en el texto citado de La Prensa que un oficial que antes trabajaba en su domicilio, encargado de 

confeccionar calzado fino, por falta de ese trabajo debe emplearse en la rueda donde le pagan 2$ diarios, mientras 

que la remuneración de sus hijos, ambos menores de trece años, es de sólo $0,50. De esta manera se expande el 

campo de explotación del capital, en tanto incorpora a la producción la fuerza de trabajo de mujeres y menores. 

No es que el trabajo infantil y femenino no existiera antes del desarrollo de la manufactura, pero ella 

concurre por un lado a tomarlo visible y, por otra parte a ampliarlo a una escala desconocida anteriormente, Es el 

capitalista quien contrata fuerza de trabajo masculina o femenina, adulta o infantil según le convenga. En cambio, 

anteriormente, este tipo de trabajo quedaba en la oscuridad del ámbito doméstico, Era el jefe de hogar quien se 

relacionaba con el taller, sólo 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 "cuestión social" 

emergente en el pais a finales del siglo diecinueve y principios del veinte. Sin embargo, en muchos casos, por el 

hecho de mantenerse en el ámbito doméstico a este trabajo se lo asociaba con las tareas "naturales" de la mujer, lo• 

cual contribuía diluirlo, disiparlo. 

Investigadores provenientes del campo de los estudios de género abordan este problema. Es el caso de 

María del Campo Feijo6, 26  quien analiza la situación de las trabajadoras porteñas de principios de siglo. En su 

artículo señala las dificultades de estimar con certeza el número de mujeres obreras, sobre todo en el caso de aquellas 

que trabajaban a domicilio: la autora considera la posibilidad de que este tipo de tareas se confundiera con lo que se 

consideraba el trabajo "natural" de la mujer, aquel relacionado con la subsistencia familiar. Estos aspectos tambien 

son desarrollados por Nari, 27quien nos muestra cómo confluían estas contradicciones en los juicios contemporáneos 

sobre el trabajo a domicilio. Si el trabajo femenino era visto como antinatural y se temía que produjera una 

"Los cortadores que serán alrededor de unos mil, ganan de 70 a 80 $ mensuales. FJay excepciones que ganan de 120 y 150$" 
Patroni, op. cii, pág. 157. 
26  Feijoo, María del Carmen: "Las trabajadoras porteñas de principios de siglo", en Armus, Diego (comp.): Mundo urbano y 
cultura popular. Estudias de Historia &cialArgen tina. Rs. Aires, Sudamericana, 1990. 
27 Nari, Marcela: "El feminismo frente a la cuestión de la mujer en las primeras décadas de siglo XX" en Suriano (comp.): La 
cuestión social en /aArgcnlina. 1870— 1943,Bs. Aires, La Colmena, 2000. 



degeneración de la raza, no todos los trabajos eran considerados "degeneradores" en igual medida. Algunos trabajos 

fueron naturalizados y llegaron a ser aceptados. El ámbito doméstico contribuyó a la femenización del trabajo a 

domicilio, pues éste no requería que la mujer saliera de su ámbito "natural", la estructura familiar, fuera ésta propia o 

ajena. Esto se contraponía con el trabajo en la fabrica, en donde la degeneración no era sólo fisica sino moral, y 

estaba relacionada con el contacto con los gremios y la participación en movimientos huelguísticos. El trabajo a 

domicilio tenía como ventaja, además de alejar a la mujer de la influencia moralmente corrosiva de las 

organizaciones sindicales, permitir el desempefio de las actividades domésticas como el cuidado de los nifios. 

E. Manufactura,  trabajo a domicilio y trabajo femenino. 

Abordemos ahora en más detalle el problema del trabajo a domicilio y su relación con la manufactura. Ya 

hemos visto como una de las formas por las que la manufactura comienza a desarrollarse es la división de tareas 

dentro del trabajo a domicilio, cuando parte del trabajo se realiza en el taller (el corte) la mayor parte del mismo por 

obreros en sus domicilios, pero mientras unos aparan el corte, otros hacen el calzado y algunas de las tareas finales se 

realizaban en ocasiones dentro del taller. 

Este esquema ha sido señalado por Sábato y Romero 25  quienes, preocupados por la conformación del 

mercado de trabajo en la Argentina, intentan diferenciar a los artesanos independientes de los trabajadores a 

domicilio asalariados de tiempos posteriores. Para caracterizar a estos últimos hacen referencia a la forma en que su 

trabajo estaba articulado con las fábricas o talleres. Tanto en la indumentaria como en la fabricación de calzado era 

común que en el taller que disponía de algunas máquinas, se cortara y preparara la materia prima que luego se 

entregaba a los trabajadores a domicilio para que armaran las piezas que luego volvían al taller para su terminación. 

Sábato y Romero rozan, sin llegar a adentrarse en él, uno de los principales problemas que el trabajo a 

domicilio plantea y que no ha sido aún investigado. Este es el de los cambios productivos que operan en esta esfera. 

Generalmente se ha estudiado el trabajo a domicilio como si fuera ejecutado siempre de la misma forma, cuando en 

realidad sufre una serie de transformaciones que acompañan 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, desarrollándose la gran industria en el 

sector, el trabajo a domicilio va a sufrir la competencia de ésta, promoviendo condiciones de explotación inexistentes 

en las etapas anteriores. 



Esto es exactamente lo que ocurre con la industria del calzado. La división 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 domicilio, y de hecho 

así se hace. Es muy ilustrativo que el intermediario que se ocupa de llevar el trabajo a los obreros que se ocupan 

hacer las distintas partes del calzado en sus domicilios fI.iera conocido como ruedero. A la vez se hace referencia a 

"ruedas externas". 29  

El trabajador a domicilio era dueño de algunos de los medios de producción. Esto no era extraño en tanto 

incluso en los talleres era común que los obreros poseyeran sus propias herramientas. Sin embargo, además de éstas 

el obrero a domicilio debía costear el gasto en hilo, agujas, ojalillos. Esto, que siempre había sucedido, çon 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 contribuían también al descenso de los salarios. 

"...Además hay muchas fábricas, o mejor dicho casi todas exigen que el precio pagado por la mano de obra, saquen los 
ojalillos, ganchos y botones, además del hilo; otras más exigentes, aún quieren los zapatos cosidos con soda' . 

Este hecho va a ser uno de los motivos más frecuentes de las quejas de los obreros a domicilio. A tal punto 

que en los estudios especiales sobre el tema el Departamento Nacional de Trabajo se encarga de averiguar 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 confección, el otro gran rubro que, junto con el calzado, empleaba numerosos 

trabajadores a domicilio. En segundo lugar y más importante aún, encontramos que los aparadores tienen sus 

máquinas de coser. En la cita que sigue Patroni habla del aparado de calzado de paño el cual inicialmente era 

preferido, a pesar de su estacionalidad, por ser el mejor pago, pero en el momento del informe las tarifas se habían 

visto reducidas de 3$ a 1, 50 $ la docena. 

"Esta clase de trabajo se hace sólo a la aproximación del invierno, dura dos a tres meses; pero ahora no es tan deseado 
debido a la enorme reducción de precios. Sin embargo en la ópoca en que pagaban menos [error del texto: debe ser másj pedían 
ganar entre dos oficiales trabajando 13 horas diarias de 4 a 5 $ por día, descontando de esto los gastos de cola, hilo, agujas, etc,, 
quedando, por consiguiente, reducido el jornal a $2 más o menos con la rebaja sufrida, actualmente ganan la mitad y esto solo, las 
que pueden, a fuerza de sacrificios, proporcionarse una máquina, pues las que trabajan a jornal en las fábricas, ganan de 16 a 18$ 
mensuales. Otras clases de calzado ordinario son peor pagados preporcionalmente a la calidad". " 

2  Sábato, Hilda y Romero, Luis Alberto: "Artesanos, oficiales, operarios: trabajo calificado en Buenos Aires, 1854 1887." En 
Armus, (comp,), op. cii. 
29 La concentración del trabajo en los talleres con el fin de eliminar el trabajo a domicilio y la intermediación del ruedero fue uno 
de los principales y más constantes reclamos del gremio. Se consideraba, además, que su solución contribuiría afianzar la 
organización sindical. En múltiples ocasiones las crónicas de las huelgas aparecidas en períódcos sindicales o en publicaciones 
anarquistas y socialistas aluden a este problema. Citamos algunas de estas referencias: E! Obrero de! Calzado, n 32, mayo de 
1930; idem. n° 34 septiembre de 1932; La Organización Obrera, n 76, abril de 1919; idem, a° 101, 11 de octubre de 1919: 
Tribuna Proletaria, 16 de septiembre de 1919; idem, n 76, abril de 1919; La Vanguardia, 29 de octubre de 1929; ídem, 7 de 
mayo de 1930; La Protesta, 29 de jumo de 1928; idem, 7 de julio de 1928; idem, 11 de julio de 1928; idem. 4 de septiembre de 
1930. 
° Patroni, op. cii., pág 156. 

-11  Patroni, op. cit., pag. 154. 



Esta cita es sumamente interesante. Por un lado porque nos ofrece una confirmación más temprana del uso 

de máquinas de coser para realizar las tareas de aparado. Ya habíamos encontrado una mención a ellas en la cita de 

La Prensa sobre el trabajo a rueda. Pero este texto es de 1901, mientras que el de Patroni pertenece a 1897. En 

segundo lugar, mientras que La Prensa refiere al trabajo en rueda que se hace en las fhbricas, Patroni habla del 

trabajo a domicilio. En principio no cualquiera podía tener su propia máquina, había quienes por carecer de ella, 

debían resignarse a trabajar dentro de las fábricas y ganar por ende un sueldo significativamente menor, según el 

texto de Patroni ya citado. Este es un punto importante porque nos permite rastrear el origen de los talleres que 

trabajan para las fábricas y que ft*ncionan como intermediarios entre el obrero y aquellas. Paulatinamente hay 

quienes se encuentran en condiciones de adquirir varias de estas máquinas donde trabajan otras personas. Es un dato 

conocido la existencia de pequeños talleres en piezas de conventillo donde trabajaban hacinadas en ese pequeño 

espacio varias mujeres en las máquinas de coser. Helguera Dimas menciona la existencia de pequeños talleres que 

trabajaban para las fabricas. En una nota al pie aclara que dstos no se encontraban contabilizados dentro de los 964 

tallares de zapatería computados en su investigación? 2  

Suponemos que estos talleres debían realizar tareas de aparado. El censo municipal de 1904 específicamente 

discrimina los talleres de aparado y corte de las fibricas de calzado. Estos talleres sumaban ese año once 

establecimientos y empleaban cincuenta y siete obreros. Podemos suponer que su número era mayor en tanto que el 

escaso tamaño de estos talleres, situados muchas veces, como lo dijimos, en piezas de conventillos dificultaba su 

control. La existencia de estos talleres añade complejidad al poco conocido mundo del trabajo a domicilio. 

La difusión temprana de máquinas de coser diseñadas para aparar calzado se explica por la presencia en la 

Argentina de la Singer Sewing Machine Company que desde 1876 facilitó la importación de estas máquinas a travús 

de consignatarios y que más tarde, en 1904, establecía sucursales propias, en la Capital y en el resto del país? 3  

Habíamos visto que los oficiales que trabajaban en sus casas para los talleres recibían el trabajo ya cortado, 

Quienes se empleaban por cuenta propia podían comprar el material a los almacenes de suelas. Por eso Helguera 

Dimas, refiridndose a los treinta almacenes de suela que había contabilizado, comenta: 

"Aunque una parte de estos almacenes deberían figurar como establecimientos comerciales, los hemos englobado en la 
sección in4ustrias porque en muchos de ellos se corta y prepara material pronto para elaborarso por los oficiales que trabajan por 
cuenta propia en sus casas"34  

Debemos aclarar que si bien la cita tomada del texto de Patroni de 1897 parece indicar que las aparadoras a 

32  Helgucra Dimas, op. cii., pág. 3. 
33  Ugartcchc, op. cit., pág. 397. 
31  Helguera Dimas, op. cit., pág. 3. 



domicilio se encontraban en una situación mejor que aquellas que trabajaban en los talleres, luego esta relación se 

invertirá. 35  

F. El pago a destajo, sus vínculos con la manufactura y con e/trabajo 
a domicilio. 

Las formas salariales, a nuestro juicio, no constituyen una competencia natural de los estudios sobre 

procesos de trabajo, 365in embargo aqui tratamos una de ellas, dado su importante desarrollo durante el período 

manufacturero y su incidencia en la intensificación del trabajo. De este modo nos preguntamos; ¿qué es el trabajo a 

destajo? ¿Cuál es su relaciÓn 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 último ¿preferían los obreros este sistema a 

los jornales fijos? En principio conviene comenzar por aclarar que el salario a destajo no es otra cosa que una forma 

transmutada del jornal estipulado por tiempo; 

"...En el salario por tiempo ci trabajo se mide por su duración directa en ci pago a destajo, por la cantidad do productos 
en que se condensa el trabajo durante un tiempo determinado,"" 

Pero este sistema de pago lleva implícitas ciertas caracteristicas muy favorables al capital. Al basarse en un 

cálculo de la producción "normal" 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 

supervisión y por la misma causa resulta sumamente útil en el trabajo a domicilio: en este caso la forma de pago 

conileva un control del ritmo y la calidad 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 equivalencia se toma en cuenta el trabajo 

socialmente necesario, o sea trabajo de cualidad social media, a esto llamábamos anteriormente trabajo 'normal'. 

Queda claro entonces cuál es el beneficio que este sistema presenta desde el punto de vista del capitalista: le 

permite obtener por su dinero trabajo de naturaleza media, trabajo socialmente necesario sin desarrollar otros 

sistemas de control, una cualidad especialmente valorada en el caso del trabajo a domicilio. Pero, ¿qué ocurre desde 

la visión del proletariado? 

35 Vcr capítulo V. O. 
36 Hacemos esta aclaración ya que muchos autores que pretenden estudiar los procesos de trabajo, en realidad analizan cambios en 
las formas salariales o aspectos jurídicos relacionados con normas de contratación. 
"Marx, K.: El capual, op. cít,, pág. 673. 



Una vez establecida la tarifa del trabajo a destajo es interés del obrero aumentar la intensidad y la extensión 

de la jornada de trabajo. Así, en principio, el trabajo a destajo deja mayor lugar a la individualidad y favorece de este 

modo un aumento de los salarios individuales por sobre la media del conjunto; pero, y aquí está el problema a 

explicar, en la medida que esto ocurre, tiende también a reducir los valores medios de todos los salarios. 

Marx explica cómo sucede esto: al aumentar la intensidad del trabajo, una misma cantidad de productos 

pasan a representar una cantidad de tiempo menor; por lo tanto, en la medida en que el pago a destajo es la forma 

transmutada del pago por tiempo, la tarifa del destajo tiende a descender en igual proporción al incremento del 

número de piezas producidas en un lapso determinado. He aquí la lógica del fenómeno que sucesivas generaciones 

de obreros han observado hace años, 

Si nos introducimos en el campo de los estudios del mundo del trabajo, encontramos otros autores que 

abordan esta problemática. Ricardo Falcán, 39 interesado por entender la cultura del trabajo que se había conformado 

en las últimas décadas del siglo pasado, presta atención a algunos aspectos particulares del trabajo a domicilio y se 

detiene especialmente a analizar el pago a destajo. A su juicio, éste contribuyó a definir una moral de la 

autodisciplina. Según este autor, al menos hasta 1890 los obreros aceptaban el pago a destajo porque esperaban 

ahorrar gracias a sus esfuerzos y convertirse en pequeños patrones. La posesión de las herramientas sería un segundo 

factor que permitía dicho pasaje. Falcón parece observar sólo una de las facetas del fenómeno que estudia y en ese 

sentido realiza un análisis parcial del problema. Como vimos, si bien es cierto que el sistema de pago a destajo 

aparenta otorgar un margen mayor al desarrollo del esfterzo personal, no debemos olvidar que se compone de una 

doble tendencia: por una parte concurre a aumentar los salarios individuales sobre el promedio y, por otra, a reducir 

simultáneamente ese promedio. Es este último cariz el que Falcón ignora, 

En segundo lugar, podemos aceptar la existencia hasta inicios de la década del noventa de una cultura del 

trabajo signada por la autodisciplina, pero más tarde esto se modifica debido a los cambios en la organización del 

trabajo, el deterioro de las condiciones laborales y el alejamiento del sueño 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 acción del salario a destajo 9, al 

tiempo que su aplicación adquiere una mayor rigurosidad. Las quejas contra el trabajo a destajo eran más fuertes y 

numerosas cuando éste se hallaba ligado a la división del trabajo, como puede verse en este pasaje extraído del 

Bolezin dci Deparlamenlo Nacional de irabajo, que corresponde al periodo de manufactura moderna, o sea cuando 

35 Falcón, Ricardo: El mundo del trabajo urbano (1890 -1914) Ss. Aires, CEAL, 1987. 
Marx, K: El Capital, pág. 678, 



la división del trabajo comenzaba a complementarse con máquinas: 

"En la actualidad constituye tambián una preocupación 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 dotados de una constitución 
fisica más fuerte pueden sacar salarios más altos, es abrumadora para la mayoría de los que no la tienen, especialmente, para los 
obreros que trabajan en la llamada rueda, sea ella compuesta do obreros que trabajan sólo a mano, sea que lo hagan en 
combinación von la máquina. A estas desventajas se agrega la otra, de que todos y cada uno de los obreros viven en continúa 
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 así sucesivamente, de manera que, esa continúa vigilancia disocia en vez de unir a los obreros de una 
misma fábrica. Como se comprende, esto redunda tambián en beneficio de los patrones que no tienen necesidad de pagar sueldos 
de capataces. quienes serían los que controlarían el trabajo hecho por todos y cada uno de los obreros." 4°  

Las multas que acompafíaban el trabajo a destajo constituían una forma de control de calidad muy efectiva 

desde el punto de vista patronal. La queja sobre la ausencia de un capataz que resolviera mejor estas cuestiones nos 

muestra cómo el sistema de pago a destajo, complementado por la institución de las multas permitía un control 

eficaz, a la vez que ahorraba al capital mayores gastos en personal de supervisión. 

1 EDJT. a° 15, diciembre de 1910, pág. 812. 



Capítulo V. La manufactura se moderniza (1903-  
1920). 

A. De la rueda humana a la rueda de máquinas. 

La división de tareas propia de la manufactura contribuye a facilitar su mecanización posterior. De esta 

forma, ya encontramos el germen a partir del cual se desarrolla el régimen de gran industria que, sin embargo, como 

lo explicamos anteriormente, se opone a la manufactura, en tanto niega su fundamento al destruir el saber y las 

habilidades del obrero colectivo. Durante el período manufacturero se dividen tareas, se especializan los obreros y 

también sus herramientas. Los miembros del obrero colectivo (los obreros parciales), se multiplican y especializan; 

sobre sus herramientas se verifica el mismo proceso. Un martilk o una pinza que antes era usado para varias tareas, 

al ser empleado por uP obrero parcial para realizar en forma permanente una única operación, termina por adaptarse 

a ésta. A raiz de esto, durante el periodo manufacturero, el número y la variedad de las herramientas crecen a un 

ritmo acelerado. La industria del calzado no escapa a esta tendencia: para fabricar zapatos existe un martillo de batir, 

otro de asentar y aún otro distinto para clavar que, a la vez, es diferente del martillo de tapicero. Aparecen distintos 

modelos de leznas, adaptadas a los diferentes tipos de costura necesarias, se emplean numerosos modelos de 

asentadores, varias clases de desbravadores, así como un amplio surtido de hierros para enfranques y ruletas. 

Mientras un oficial puede conformarse con cinco o seis escofinas diferentes, un taller medianamente importante 

seguramente dispondrá un juego de 30 de ellas. 

Esta especialización de las herramientas ocurrida durante la etapa manufacturera es uno de los requisitos 

más importantes para el desarrollo de la gran industria, en tanto la máquina como combinación de herramientas, 

exige que éstas ya hayan sido adaptadas y perfeccionadas en función de las diversas tareas a que cada una es 

destinada. Para completar la visión de este proceso debemos situamos en un nivel más general: desde este punto de 

vista que engloba al conjunto social, la manufactura crea las condiciones para el surgimiento de la gran industria, 

cuando alcanza uno de sus mayores logros: la producción de máquinas mediante la división del trabajo. La industria 

argentina se aparta en este sentido del modelo clásico, en tanto, el desarrollo desigual y combinado' permite la 

introducción de máquinas creadas por la gran industria de otros países (aunque veremos que más tarde éstas serán 

'Un análisis de la ley,  del desarrollo desigual y combinado puede hallarse en Novack, George: La ley del desarrollo desigu al y 
combinado de la sociedad, Bs. As., Ediciones Pluma. 1974, 



producidas tambiún en el ámbito local). Este problema conduce a una discusión mayor en torno a las relaciones de la 

economía nacional y la mundial, pero, como lo explicamos anteriormente, no ahondamos en di, en tanto su 

discernimiento depende de consideraciones que exceden las planteadas en esta tesis y por otra parte, no modifica las 

conclusiones que se derivan de la base empírica de nuestra investigación. 

Es posible apreciar en la industria argentina del calzado, con las reservas y particularidades arriba 

esbozadas, la forma en que la división manufacturera del trabajo prepara el desarrollo de la mecanización. De hecho, 

en este caso, la continuidad entre ambas resulta particularmente evidente: las tareas parciales ejecutables 

manualmente que componían el sistema de rueda pasan pronto a ser tareas parciales realizadas por máquinas. Ya 

habiamos visto como, desde muy temprano, se había introducido la máquina de coser para realizar las tareas de 

aparado. Posteriormente se suman otras máquinas que realizan algunas de las operaciones de la rueda. Por un tiempo, 

esta conexión entre el sistema basado en la división del trabajo y el sistema posterior ya mecanizado, se ve reflejada 

en el nombre que recibe el conjunto: la continuidad entre uno y otro se manifiesta en que al nuevo sistema, que es ya 

una división de tareas entre máquinas, se lo sigue llamando rueda. 

"...Cada una de esas máquinas hace una operación determinada y el conjunto o equipo total de ellas forman una especie 
de rueda, en Ja que, cuando todo marcha bien, un'par de botines, por fino que sea, puede y debe ser concluido entre doce y quince 
minutos, contando desde que se cortó el cuero y la suela que lo han de constituir" 2  

Sin embargo, a pesar de esta continuidad entre uno y otro, a medida que el nuevo sistema se desarrolla, se 

manifiesta como esencialmente distinto a su predecesor. Por eso, enseguida vemos generarse una competencia entre 

ambos, que el sistema basado en la división manual de tareas está destinado a perder. A esta pugna hace referencia 

Pablo Storni en el siguiente texto extraído del Boletín del Departamento Nacional del Trabqjo, 

"Aún existe, en algunas de las fábricas, el sistema llamado nieda, el que consiste en un grupo de obreros, cuyo nümero varia, 
colocados de manera que, cada uno de ellos va haciendo, una parte determinada del botín, y todos juntos, hacen tambián, en las 9 
horas y media de trabajo, una cantidad de pares. Ese procedimiento de pasar, de mano en mano, el botín que sufre en cada una de 
ellas una de las operaciones complementarias, es lo que constituye el sistema llamado rueda, el que, según se me ha dicho, pronto 
desaparecerá del todo, para dar paso a la máquina que lo sustituirá. 113  

Si bien la divisiÓn del trabajo favorece su posterior mecanización y, en ese sentido, hay una continuidad de 

un sistema a otro, a la vez se opera una revolución que transforma los cimientos sobre los que descansaba el régimen 

manufacturero. La división del trabajo descompone él proceso productivo en sus distintas etapas; especializa al 

obrero junto con sus herramientas, que luego pueden pasar a formar parte de máquinas 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 

2 BDN7', n° 15, 31 de diciembre de 1910, pág. 806. 



manufactura con st,s forma definida, sino que una maraña de formas transicionales ocupa el lugar de ese pasaje. A 

dichas formas transicionales, donde la maquinaria empieza a ganar terreno, pero aún no ha conformado un sistema de 

máquinas, las englobamos dentro de la categoría de manufactura moderna. 

Elegimos el afio 1903 para señalar el inicio de Oste período de predominio de la manufactura moderna por 

ser esta la fecha en que se instala en el país una filial comercial de la USMCO (Unites States Machinery Co), 

empresa dedicada a La fabricación y venta de maquinaria para la industria del calzado. Desde su arribo, esta firma 

norteamericana impulsó una rápida mecanización del sector, de tal forma que unos años más tarde la revista La 

indusiria de cueros y calzado juzgaba de este modo la transformación ocurrida 

"El maquinismo con criterio sistemático, introducido sin ahorrar sacrificios, desde hace varios años —decía en septiembre de 
1909 La industries de cueros y calzadD- ha transformado casi radicalmente la fisonomía de nuestra industria, y en especial modo, 
la fabricación del calzado. Las grandes fábricas ubicadas en Buenos Aires y en las capitales de provincias, ya no emplean otros 
sistemas do elaboración que medios mecánicos, utilizados en idéntica forma que en Estados Unidos y Europa. Con mejor éxito 
que en la curtiembre, en virtud de ser más sencillo cl procedimiento, la industria cuenta con un plantel de obreros expertos que día 
a din vn siendo más numerosO a la vez que mejor retribuido. Ello ha traído un perfeccionamiento técnico sensible aCm para 
quienes nada entienden de estas cosas. Lo que antes era privilegio de una que otra casa que poseía operarios especialistas, hoy es 
patrimonio hasta de las tiendas y pulperías de campaña. El producto uniforme, bien concluido, vistoso, elegante y sólido a la vez,, 
puede adquirirsc en cualquier parte y al mismo precio que antes se pagaba el prusiano estaquillado o el botín de cuero cirado, con 
un par de kilos de peso a causa del clavado do bronce escondido" 4  

B. Importación y producción local de maquinaria para la industria del 
calzado. 

1. La USMCO en la Argentina 

La transición de la manufactura a la gran industria se vio favorecida en el caso argentino por un poderoso 

trust norteamericano, la Tjnited States Machinery Co, empresa dedicada a la fabricación y venta dç maquinaria para 

la industria del calzado. Esta casa instaló en el país una sucursal destinada a la venta de sus productos a principios de 

1903, Desde entonces, promovió un acelerado proceso de mecanización del sector. La magnitud de los cambios 

promovidos por esta empresa en la industria argentina del calzado desde su arrivo al país en 1903 es tal que justifica 

la elección de esta feçha como inicio de la etapa que estudiamos en este capítulo. 

Al establecerse en la Argentina la USMCO traía como novedad, un juego completo de máquinas para 

confeccionar calzado plantillado en forma mecánica, denominado Goodyear welt. Se realiza un acuerdo con Bordas, 

en cuyo taller se instalan las maquinarias por las cuales no habría de pagar nada durante los primeros dos años de su 

posesión, en tanto, en contrapartida, había acordado prestar su fábrica para que funcionase corno modelo publicitario 

de la compañía norteamericana. 

3 1nforme sobre las condiciones de trabajo en Ja ciudad de Buenos Aires." J3DNT, n 15, diciembre de 1910. 



"A principios de 1903 iniciaba sus operaciones, estableciendo un escritorio en la ciudad, en la calle Chacabuco 431, la 
United Shoe Machinery Company of South Americe, de Boston, con el propósito de implantar entre nosotros la fabricación 
mecánica. Traía mi juego completo de perfeccionadas máquinas Oood '(cas Welt, consideradas con razón como la última palabra, 
y con las que trababan no sólo los primeros establecimientos norteamericanos, sino los do la misma Europa. 

Algunas de esas máquinas ya figuraban en 2 o 3 fábricas argentinas, habiendo sido adquiridas directamente en los 
Estados Unidos, o de segunda mano en fábricas europeas. Recordemos que el primero que las introdujo en el país fue D.P.Bruin 
Buison, quien en 1599, a su regreso de un viaje a Europa, trajo las máquinas de puntear y emplantillar, las que poco tiempo 
despuás vendia a D. Francisco Bordas, junto con las demás instalaciones de su taller. Tambida poseían una o dos máquinas, las 
fábricas de los soflores Pagola, Martínez y Cía y de Luis Grisetii y Cía. 

El activo agente general de la citada empresa, Mr, James W. Meloon sabedor de que el Sr, Bordas poseía en su fábrica 
de la calle Belgrano 29142, las dos máquinas nombradas, cuyo mnno habla aprendido permaneciendo días y noche enteras junto a 
ellas, y conociendo su enérgica voluntad y relevantes çondiciones personales, le propuso utilizar el juego completo, para que su 
empico pudiera ser apreciado por los demás fabricantes, taren que el animoso industrial aceptó con entusiasmo, decidido a librar 
verdadera batalla, 

Poco tiempo después, en el mas de junio del mismo año se improvisaba una complete fábrica en el local de la Avenida 
de Mayo 656, al que la compañía norteamericana había trasladado sus escritorios, y en fecha señalada, con la presencia de 
numerosos fabricantes y periodistas, el señor Bordas hacía funcionar simultáneamente las 45 máquinas que componían el juego, 
las cuales, ante el asombro general, lograban elaborar en sólo 17 minutos un magnifico par de zapatos. Tan interesante 
demostración fue ci punto de partida de la evolución más formidable que sufriera esta industria, pues hasta ese entonces el 
maquinismo sólo había intervenido como un modo auxiliar y no primordial del trabajo." 5  

Durante la manufactura en su forma clásica, las máquinas tienen un rol sólo auxiliar, una funçión 

secundaria, tal como lo hemos explicado en el capitulo anterior. Esta era la situación 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 había aparecido de "un modo auxiliar y no primordial al trabajo". En 

cambio, en la manufactura moderna, paulatinamente las máquinas adquieren un lugar más relevante. No hablamos 

aún de gran industria porque no se ha conformado un sistema de máquinas y muchas operaciones son todavía 

efectuadas a mano. Todas las fi.jentes concuerdan en indicar el arribo de la USMCO como un punto de inflexión en el 

sistema de trabajo de la industria, en la medida en que amplió de un inodo radical la cantidad de máquinas utilizadas 

en ella. El sistema de arrendamiento favoreció una veloz difusión de las máquinas, en tanto permitía adquirirlas sin 

invertir capital en su compra. Sin embargo, debernos notar que quien emprendiese estas reformas debía afrontar 

gastos importantes vinculados en parte con la ampliaciÓn de los edificios y la infraestructura. El aumento de la escala 

de producción generaba también otros gastos, en la medida en que elevaba el capital que era necesario adelantar en 

concepto de materias primas, medios de trabajo, etc. Por lo tanto, si bien para adquirir la maquinaria no era preciso 

comprarla, esto no significaba que cualquiera pudiera acceder a ella. De todas formas es posible afirmar que el 

sistema de arriendo aceleró la difusión de las máquinas y brindó inicialmente varias ventajas a los industriales 

locales, no obstante esto, el mismo sistema resultara muy cuestionado en momentos posteriores. 

Dístintos testimonios aluden al "servicio" que esta empresa prestó a la industria argentina del calzado. Los 

comentaristas concuerdan en aseverar que la firma ofreció, en todo momento, los últimos disefios existentes, a la vez 

que mantuvo un stock completo de repuestos. No menos decisivos han de haber resultado el asesoramiento y el 

4 Ugarteche, Op. Cit., pág. 328. 
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servicio t6cnieo a sus clientes que mantuvo siempre la USMCO. Inicialmente esta emjiesa compitió con las firmas 

europeas, sobre todo las francesas, que habían hecho en forma previa negocios en este mercado. Pronto se comprobó 

la superioridad de las máquinas norteamericanas que tenían una productividad mayor y que además podían prescindir 

de las actividades manuales complementarias que los equipos europeos exigían, Por otra parte ninguna firma europea 

podía garantizar una provisión de repuestos como la que contaba la USMCO. 

"Algunas de las máquinas francesas para Ja producción de calzado instaladas en las fábricas argentinas, incluyendo 
stitebers, sluggers, welters, levelers y otras máquinas menores son una imitación de las correspondientes máquinas 
norteamericanas y son vendidas a mucho menor precio. Está establecido, sin embargo, que las plantas con estas máquinas 
francesas no son tan productivas como aquellas con equipos norteamericanos, en tanto gran parte del trabajo dcbc realizarse a 
mano, mientras que la clase de trabajo correspondiente es realizado por la maquinaria americana, ganando, entonces, en volumen 
y costo de producción. 

La maquinaria norteamericana no sólo ha puesto en el mercado las más completas lineas de maquinaria disponibles para 
la fabricación dci calzado, sino que tarnbián mantienen un amplio y completo stock de piezas de repuesto. Hay una demora de tres 
o cuatro semanas de viaje desde los Estados Unidos o Europa a la Argentina y habitualmente hay una dctnora del mismo tiempo 
para los trámites aduaneros de estos articules, por lo que es importante que los fabricantes de maquinaria dispongan de un buen 
stock de piezas do repuesto para casos de roturas" 6  

Diez años más tarde el predominio de la maquinaria norteamericana se había consolidado, pero la USMCO 

mantenía su política de proveer el mercado argentino con las últimas novedades en materia de maquinaria, a la vez 

que continuaba brindado asesoramiento, a la vez que se responsabilizaba de contar con los repuestos que los 

fabricantes pudieran llegar a necesitar, 

"Es evidente para toda persona que está familiarizada con los procesos de fabricación del calzado en Estados Unidos 
que la industria argentina ha sido fuertemente influenciada por las ideas americanas y que muchos mótodos y soluciones 
típicamente americanos han sido adoptados en la industria argentina. Esto es especialmente cierto en las fábricas cuya producción 
se asemeja más en su apariencia al calzado americano. No hay duda de que áste es un resultado natural del sistema de instalación 
y capacitación implementado por la Unitcd Shoe Machinery Co, puesto que los fabricantes locales sin excepción han aprendido de 
los gerentes y mecánicos de la compaflia norteamericana la mayor palle de lo que saben sobre la fabricación de calzado por medio 
del uso de maquinaria a fuerza motriz. Cada mejora en una máquina en particular y cada nuevo modelo que está disponible para 
los fabricantes norteamericanos puede ser adquirido en las fábricas de Buenos Aires unas pocas semanas despuás de su primera 
aparición en los Estados Uios 7  

La provisión de un stock de repuestos constituye un servicio cuya importancia no debe ser subestimado; de 

hecho, la maquinaria europea es desplazada definitivamente por la norteamericana cuando durante la Primera Guerra 

Mundial se torna imposible conseguir repuestos para la maquinaría de este origen. 

"El mercado argentino para maquinaria para la fabricación de calzado esta siendo bien provisto en la actualidad. Las 
máquinas europeas han sido virtualmente eliminadas, debido a la dificultad para obtener partes de respuesto desde el inicio de la 
guerra" 8  

El informe preparado en 1914 por el inspector del Departamento Nacional de Trabajo, Miguel Vidal, 

Ugartechc, Op. Cit., pág. 318. 
6  Butman, Arthur: "Shoc and teather trade in Argentina, Chile, Perú and Uruguay" en Special Agenis Series, a° 37. Washington 
Govcrment Printing Office, 1910, pág. 62. 

Brock, Herman: "Boots. Shoos. Leathear and Supplies in Argentina, Uruguay and Paraguay", EE,UU.,Departamento de 
Comercio Exterior: SpecialAgenn Series, n 0 177, Washington Goverment Printing Office, 1919, pág. 52. 
8  Brock, op. cit.. págs. 12113. 



confirma la preeminencia de las máquinas norteamericanos, a la vez que da algunos detalles sobre la forma de 

implementación del sistema de leasing vigente. 

"Las máquinas que actualmente tienen las fábricas, la mayoría son norteamericanas de las marcas Hunteect- Shoe 
Machinery Cía of South América, Goodyear walt y otras: todas estas máquinas las alquilan por lO años por ser esa la condición 
que imponen los fabricantes; cada una de ellas tiene un Reloj Registro, que marca el número de calzado elaborado en las horas de 
que funciona, en un talonario estableciendo diariamente la producción. La Cia que alquila estas máquinas tiene sus agentes en la 
Capital y oste alquiler lo cobran por par de calzado que hacen las máquinas en la siguiente forma: por par de calzado fino LO 
centavos, por otros demás inferiores o centavos y por los chicos 5 centavos." 9  

2. La competencia nacional: La casa Enrique Schuster. 

Durante la Primera Guerra Mundial se funda la casa Schuster, en 1915, dedicada originalmente a la 

fabricación de pomadas, barnices y otros artículos para el calzado, así como la importación de maquinaria para esta 

industria. Dos años más tarde, en 1917, esta empresa inicia la fabricación local de maquinaria, tras haber comenzado 

con la producción 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 país una 

serie de industrias auxiliares como la fabricación de hormas, tintes, pomadas, colas, etc.; sin embargo la firma de 

Schuster representa en la industria del calzado el punto más alto de esta evolución, en la medida en que se avoca ala 

fabricación de máquinas, destinadas no sólo a la industria local sino también a los países limítrofes. En 1927 Felix de 

Ugarteche reseñaba la historia de esta empresa: 

"Las crecientes necesidades de la manuí'actura del calzado durante los años de la guerra mundial, tuvieron la virtud de 
hacer que surgieran o se desarrollaran varias industrias, aparte de propender pujantemente al adelantamiento de la curtiduría. La 
falta casi absoluta de importaciones intensificó entre nosotros la producción de hormas, tacos, viras, adornos, y de diversos 
artículos para la terminación del calzado, como pomadas, barnices, etc., y dio lugar a la implantación de una nueva industria: la 
fabricación de máquinas, iniciada por los Sres. Enrique Schuster y Cía., a quienes debe presentarse como precursores en Sud 
América, 

Se inician en abril de 1915 como fabricantes de tintas, brillos y barnices e importadores de máquinas, y  2 años después 
se lanzan con decisión a una empresa con la que habrían de propender firmemente a la evolución de la industria del calzado, en 
eso entonces por la falta de importación de maquinarias. Fundada, así. la  primera casa en esta parte del continente, dedicada, en 
los primeros meses, a la fabricación tIc repuestos y, muy luego, a la producción de perfeccionadas máquinas, prestando valiosos 
servicios a esta industria no sólo de la Argentina, sino del Brasil, Chile, Uruguay, Bolivia, Paraguay y Perú. Durante y después de 
la guerra han exportado máquinas a esos países. Además, no hace mucho iniciaron la exportación a des naciones europeas: Italia y 
España, con franco éxito, y piensan extenderla a otros países del globo." '° 

Inicialmente la empresa posee pequeñas dimensiones, pero muy pronto comienza un gradual aunque 

continuo crecimiento que se manifiesta en traslados y ampliaciones. Aquí relatamos su evolución hasta el año 1920, 

según la crónica que la firma realiza en un libro destinado a conmemorar el 35 °  aniversario de su fhndación: 

"Tan importante entidad inició sus actividades el 14 de abril de 1915 en el local de la calle Beigrano 1776, que umplió 
de inmediato con el contiguo 1786, donde instaló la fábriça de máquinas, si así puede llamarse, bajo cuyos techos constniíase 

Vidal, M: "Informo estadístico de las 102 fábricas de calzado de la Capital Federal correspondiente al alIo 1914" en Vidal, M.: 
Algunos de mis Iraha/os relacionadas con las industrias nacionales Bs. Aires, Sociedad Gráfica Argentina, 1916, sección sin 
paginar. 
° Ugarteche, op. Cit., pág. 399. 



poco después la móquina combinada de desformar "La Paulina", hermoso exponente de la técnica y de la industria, y se fabrican 
repuestos para toda clase de maquinarias. Al sismo tiempo, en el amplio local de la calle Giradot 1999, esquina Acha, instalábase 
la fábrica de cemento y corchos para relleno y otros productos químicos para la industria del calzado y afines. En 1920 los talleres 
eran trasladados al lçl de vastas proporciones, en la calle Liniers 2301 al 2343, quedando los dos de la calle Beigrano para 
depósitos y escritorios..." 1  

La empresa tiene máquinas patentadas por ella, como "La Paulina" y una adaptación de la máquina Landis 

para coser la vira a la alpargata. Reproducimos un extracto de un texto de la lilA, de 193 5,  citado en el libro de la 

empresa Sehuster. 

"Su fundador, don Enrique Schuster, hombre de ideas elevadas y animoso espiritu, comprendió prestamente, que el 
conflicto mundial deparaba a nuestro país la oportunidad de emancipar sus industrias de su sujeción a los grandes centros 
mundiales productores de máquinas, y en consecuencia abordó resuelta y arriesgadamente la construcción de máquinas para 
nuestra manufactura. De esta época data la existencia de "La Paulina", famosa máquina combinada de la casa Enrique Scuster y 
CIa, que permitió iniciarse en nuestra industria a muchos de nuestros industriales que hoy figuran en primera fila entre los 
fabricantes de calzado. Paralelamente a estas actividades y previendo el gran desarrollo que nuestra manufactura alcanzarla con el 
andar de los años, el señor Sehuster concibió sus planes en concordancia con ese desarrollo e instaló una fábrica, de cemento, 
corchos para relleno, productos químicos, pasta para puntas duras y otros elementos indispensables para la terminación del 
calzado. Fue esa la primera fábrica argentina de productos químicos para nuestra industria" 2  

Esta empresa debe competir con la poderosa USMCO, por eso todos sus esfuerzos publicitarios intentan 

diferenciarse de ésta. El eje de su campaña se centra en el sistema de leasing o arrendamiento de máquinas que 

practicaba la empresa norteamericana. Como vimos, si bien este sistema había facilitado la adquisición de 

maquinarias a quienes no contaban con el capital suficiente para comprarlas, representaba un alto costo que no 

redundaba en la capitalización del industrial. La firma de Sehuster (South American Shoe Suply Co. Sehuster, Erlich 

y Cia) en cambio, vende todas sus máquinas (tanto las que importa, como las que Fabrica) hecho que se encarga de 

recalcar en cada aviso donde promociona sus productos. Leemos, así en la Revista del Centro de Fabrican/es del 

Calzado: 

pertenecemos a ningún TRUST, todas nuestras máquinas son vendidas 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 pagar indebidamente? El buen comerciante progresa con lo que oconomiza." 3  

3. Singer 

Las máquinas de coser empleadas en gran parte de las tareas de aparado pertenecían a la marca Singer. 

Asociada al mundo de los sastres y las costureras, la importancia de esta firma en el país ha sido siempre reconocida, 

Su influencia en la fabricación de calzado tampoco fue desdeñable. Ya habíamos hecho referencia a la temprana 

aparición de la máquina de coser, tanto dentro de los talleres como entre los trabajadores a domicilio; resta aclarar, 

entonces, que la gran mayoría de estas máquinas eran provistas por la Singer Sewing Machine Company. 

"Casa Enrique Schustcr S. A. J.C.: Un esjierzo industrial argentino, Talleres Gráficos Alvarez Hnos. y Cia, 1950, págs. 35136. 



"..,Prácticamente todas las máquinas de aparado utilizadas en la Argentina son productos de la Singer Scwing Machina 
Co. Esta organización mantiene una oficina y un depósito en Buenos Aires y sucursales en prácticamente todas las ciudades de 
alguna importancia en la República Argentina" 14  

La temprana aparición de estas máquinas se explica por el trabajo de consignatarios de la empresa que, 

desde 1876, operaron en el país; más tarde la empresa montó su propia sucursal en el país. La firma importaba una 

amplia variedad de modelos destinados a la fabricación del calzado que eran adquiridas por las fábricas, los talleres 

de aparado e incluso por obreros que trabajaban en su domicilio, 

"La Singar Machinery Company es otra fuerte entidad importadora de máquinas para la industria del calzado. Su 
iniciación en el país datada 1876, en que esa firma, univcrsabnente conocida. comenzó a vender sus máquinas entre nosotros, por 
medio de consignatarios. En 1906 implantaba su propia organización, abriendo agencias en distintos puntos para la venta, 
reparación y enseilanza de sus máquinas, tan diÑndidas algunas de ellas en los hogares argentinos. 

Para la fabricación de calzado importa 322 variedades de máquinas con las que se realizan 23 operaciones distintas. 
Durante los últimos diez años 11917-19211 llegaron a 3.989 las máquinas vendidas, figurando entrO sus poseedores cerca de 500 
fábricas y talleres de aparado y un alto número de oficiales que trabajan a domicilio; sus operaciones en el mismo lapso sumaron 
1.595.600$ m/n." 5  

C. Proceso de trabajo. 

Como hemos visto, las actividades comerciales de la USMCO favorecieron una rápida modernización del 

sector en la Argentina, que ocupará sólo unos pocos años en recorrer el camino que la industria norteamericana había 

transitado a lo largo de todo un siglo. A su vez, esta circunstancia permitió que se incorporaran los nuevos adelantos 

técnicos sin seguir el orden estricto de su aparición, lo que dió lugar, en determinados casos, al uso simultáneo de 

procedimientos anticuados junto a otros sumamente modernos. En esta sección comenzamos por analizar el proceso 

de trabajo tal como se cumplía en las empresas más avanzadas del sector para después examinar las particularidades 

de algunos establecimientos. 

La principal fúente que utilizamos en este apartado es una descripción realizada por Miguel Vida!, 16  

inspector del Departamento Nacional del Trabajo, que data de 1914, aunque fue publicada en 1916. Nos situamos, 

de este modo, en la segunda mitad de la etapa examinada (1903-1920). Las diferencias que existen dentro de la 

etapa considerada son menores: pueden observarse una serie de cambios menores vinculados con el incremento 

paulatino del nCtmero de máquinas empleadas, pero ya se contaba con las máquinas principales al principio de este 

período. El informe de Vidal viene acompañado de un listado de las operaciones que componen el proceso de 

trabajo (ver el apéndice de este capítulo); esta nómina nos permite cubrir los espacios en blanco que encontramos en 

12 L0.s' grandes indusirias, Cámara de la industria del calzado, págs. 163 y  166, citado por: Casa Enrique Schuster, op. cit., pág. 
32. 

La tndilNtria argentina del calzado, n0  26, abril de 1919, 
14 Brock, op. cit., pág. 25. 
15 Ugartache, Op. Cit., pág. 397. 



dicho informe. Si bien con estos datos obtenemos ya una visión acabada y completa del proceso de trabajo quedaban 

aún algunas imprecisiones o lagunas. Vidal no describe todas las operaciones implicadas con la misma exactitud, 

nos relata en cambio el modo general del funcionamiento de cada una de estas máquinas y las tareas que realizan los 

distintos obreros, deteniéndose ocasionalmente en algunos aspectos que acapararon su atención. 

Gracias a que Vidal menciona el nombre completo de las máquinas que encuentra en la fábrica argentina 

pudimos complementar la información 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 aquí que las máquinas y 

modelos que Vida! encuentra concuerdan con aquellos en funcionamiento en los Estados Unidos. Esto es posible 

porque la USMCO, la firma que prácticamente monopoliza el mercado de maquinaria para la industria del calzado 

en Estados Unidos, era también la principal proveedora en la Argentina y comercializaba al mismo tiempo los 

mismos modelos en ambos paises. De esta manera, gracias a estas circunstancias y al correcto y completo registro 

del nombre de las máquinas por parte de Vida1, 18  hemos podido cruzar ambas fuentes y utilizar en nuestro provecho 

la información del Departamento de Trabajo norteamericano, Esto nos permitió precisar el modo en que los obreros 

hacen funcionar las máquinas 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 

máquina "Consolidated4land Method - Lasting Machinery" que estira el cuero alrededor de la horma y lo sujeta 

con tachuelas que clava automáticamente. El informe norteamericano completa esta información 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 máquina que asienta la suela 

por medio de sus dos rodillos cóncavos y que el obrero atiende dos de estas máquinas a la vez. El informe 

norteamericano repite estos datos, pero además nos brinda los pormenores técnicos de esta máquina, narrando 

incluso el sentido en que se mueven los rodillos. Así en la mayoría de las operaciones hemos podido ampliar con el 

informe del Departamento de Trabajo norteamericano los datos que Vidal nos proporciona. 

La descripción del trabajo de los obreros puede, por momentos, parecernos breve, pero esto obedece a las 

mismas características del trabajo mecánico: a excepción de un par de máquinas cuya operación es más compleja, 

Vidal, M., Op. Cii., págs. 18124. 
' 7 Unitcd Statos Dcpartmcnt of Labor. Burcau of Labor Statisties: "Wages and hours of labor in the boot and shoc industry: 1907 
to 19165 ', Wages and hours of labor .çeries, n° 27, Rul/etin of ihe United Siates Burean of Labor Statistics, no 232, Washington, 
Governient printing office, 1918, págs. 1331164. 



como las de centrar o montar, en la mayorÍa de los casos la labor del obrero se limita a sostener el calzado, guiarlo 

frente a variados dispositivos, alimentar las máquinas o presionar palancas y pedales. Sin embargo, quedan 

actividades que conservan su carácter manual, como el armado y hay, a la vez, infinidad de pequeñas operaciones 

que tambión se ejecutan manualmente, como poner y sacar el calzado de la horma, o humedecer el calzado en los 

momentos necesarios. En los casos donde la descripción de Vidal no nos permite afirmar si el trabajo era manual o 

mecánico, lo aclaramos y nos remitimos a las condiciones imperantes en el momento en otros establecimientos de 

similares características. 

Recordemos que las principales etapas de la fabricación del calzado son siete: 

Corte de cueros. 

Corte de suelas, contrafuertes y plantillas. 

Aparado, donde se cosen las distintas partes que componen la parte superior o parte bala del calzado. 

Montado: se ubican y aseguran las distintas partes del calzado sobre la horma, 

Emplantillado: se une por medio de costuras la suela con la parte bala del calzado. En esta etapa también se 

colocan los tacos.' 9  

Acabado: se pule s  tiñe, lustra y limpia el calzado. 

Empaquetado. 

1) El corte del cuero: Esta es una de las últimas secciones en mecanizarse por lo que constituye un bastión del 

trabajo calificado. Recordemos que, según Hazard, hacia 1920 sólo algunas de las fábricas del estado de 

Masachusetts hablan introducido máquinas en su sección de corte. 2°  Del mismo modo, el informe del Departamento 

de Trabajo norteamericano nos proporciona infbrrnación tanto sobre el trabajo manual como del mecánico. 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 moldes sobre éste, de manera de aprovechar lo mejor posible el 

material. Luego corta las piezas pasando una cuchilla alrededor del molde. En el trabajo mecánico se emplea una 

g  Las campaltas destinadas a publicitar las máquinas comercializadas por la USMCO en las principales revistas del medio nos 
brindan una comprobación adicional, en la medida en que estas máquinas concuerdan por completo con la información provista 
por Vidal y por el informe norteamericano. 

Los distintos sistemas de fabricación del calzado se diferencian por el modo en que la suela se une al corte o parte balo del 
calzado. Además del método de emplantillado que nosotros describimos, se empleaban, entre Otros, el sistema de costura MeKay 
(donde al no empicarse vira la sucia se une directamente con ci corte mediante una costura que queda expuesta del lado intcmo 
del calzado, haciéndolo incómodo al usuario) y ci estaquillado donde se empican estaquillas en vez de costuras. 
20  Ver: Hazaré, Blanch Evans: 77w org'mizaion of t/w hoot and shoe industry tu Massachuscits befbre 1875, Cambridgc 
University Press, 1921, apéndice A, p. 1601161. En cambio en la década del 40' ya estaba completamente mecanizada, ver: 



prensa que efectúa el corte a través de matrices (que cumplen la función 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 posición 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 contre el cuero, cortándolo; 

cuando la palanca es liberada, la prensa regresa a su posición inicial. La misma máquina podía emplearse para cortar 

piezas de cuero o forro permitiendo, además, trabajar al mismo tiempo sobre una mayor cantidad de piezas. Por 

ejemplo, mientras el cortador manual trabaja sobre una pila de 8 a 12 paños de forro, en la máquina se pueden cortar 

de una vez hasta 32 capas de género. Esta máquina no aparece en la descripción de Vida!, lo que no es sorprendente 

porque sólo se las encontraba en unas pocas fábricas del país, Sí menciona, en cambio, una pequeíia máquina 

llamada "Amzeen" que se utilizaba para doblar los cantos de los cortes, dándoles una mejor terminación. 

2 El corte de las suelas: El primer paso es la clasificación: un obrero examina las suelas y las separa de acuerdo a su 

calidad en tanto durabilidad del material, su textura y consistencia, Esto se hace para que los zapatos de una misma 

clase tengan suelas del mismo grado. Las suelas se separan en distintas cajas de acuerdo a este criterio. Debido a la 

enorme fuerza y tiempo de trabajo humano que el corte de suelas representaba al realizarse en forma manual, fue una 

de las primeras tareas en las que se recurrió al empleo de maquinarias. Recordemos que cuando Manuel Chueco, en 

la década del 80'describe una fábrica de calzado, la única 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 natrices de acero con la forma y tamaño deseados. El operario coloca la suela sobre la mesa de cortar y 

acomoda sobre ella las matrices, de modo de aprovechar al máximo el material y asegurarse que las suelas cortadas 

tengan todas la misma calidad. (Las diferentes partes del cuero poseen distintas calidades y generalmente se usan 

tanto para suelas de distinto nivel, como para distintos cortes como tacones, contrafuertes, etc) Una vez acomodadas 

las matrices o sacabocados, el obrero acciona con su pie un pedal, haciendo descender una pesada plancha de acero 

que presiona los sacabocados contra el cuero, retornando luego a su posición inicial en forma automática. Esta 

máquina es mencionada con el nombre de "Dieing-On-Machine". 

El segundo método empleado en el corte de suelas es más antiguo y presenta, frente al anterior, varias 

desventajas: en principio requiere dos máquinas y por lo tanto dos operarios para complear el mismo trabajo, al 

tiempo que desperdicia una mayor cantidad de material. En este caso las suelas son primero cortadas en tiras por la 

Fortunato dci Rio, Felipe y Gómez Palmes, Julio: La industria del calzado y el cuero en Estados Unidos y las paribilidades 



máquina 'Power Stripping Machine" y luego se da a éstas el tamaño y forma deseados con la 'Planet-Sole-

Machine". El obrero coloca las tiras de suela en el centro de la máquina, sujetándolo firmemente a través de un pedal 

y ubica sobre ellas un molde de madera. Al accionar una palanca, desciende una pequeña cuchilla que recorre el 

contorno externo del molde, cortando la suela exactamente con la forma de éste. La misma máquina se usa también 

para plantillas; en ese caso, la operación es idéntica excepto que éstas son confeccionadas en base a suelas más 

delgadas, que se cortan exactamente ajustadas a la forma de la horma, mientras que a las suelas, que son más 

gruesas, se las corta de un tamaño un poco mayor. En la fábrica descripta por Vidal se empleaban ambos sistemas. 

Después de cortadas, las suelas se pasan por una máquina que rebaja las partes desiguales. El operario la 

ajusta o calibra según el grosor que desea para las suelas. Estas son alimentadas por el obrero a la máquina, 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 máquina de cilindrar que reemplaza el amartillado que antes se hacia a mano, y une fuertemente las 

fibras, El obrero coloca la suela en la máquina 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 máquina. Al cabo de estas operaciones, se la 

introduce en una máquina de amoldar, que le da una forma ajustada a la configuración de la horma. Esta máquina 

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 presión. 

Tras esto, un obrero realiza una nueva clasificación de las suelas y plantillas, semejante a la primera aunque 

más sencilla por cuanto el operario debe diferenciar entre una menor variedad de materiales. 

La sección de suelas es, además, donde se confeccionan los tacos. De los pedazos de suela pequeños se 

cortan las tapas del tacón que se colocan una encima de otra. Cada una de ellas debe ser minuciosamente encolada 

por el obrero que luego las coloca en el aparato llamado "Heel building N°2", éste une las tapas a la altura deseada y 

automáticamente las acomoda; luego, también en forma automática, inserta un clavo en el centro del taco, que queda 

ya armado. Si bien no es mencionada por Vida!, una máquina de uso muy común (de empleo más generalizado 

incluso que el "Heel Building") es el compresor de tacos: el operario coloca los tacos de a uno en el cargador de esta 

máquina, que los transporta hacia un molde del tamaño exacto de los tacos, donde éstos son sometidos a una gran 

presión, tras lo cual, el taco es eyectado por el lado opuesto de la máquina. 

De la suela también se cortan los cambrillones (el refterzo que se ubica debajo del arco del pie), las partes 

duras y el contrafuerte del calzado (la parte ubicada alrededor del talón); éste último después de cortado es rebajado 

are'entinas en aauel mercado. Bs. Aires. 1943. Talleres Gráficos D. P, Costa. 



en sus cantos con la máquina "Trip-Counter Skiver", que trabaja en forma similar que la máquina de rebajar suelas, 

A las plantillas se les hace una incisión en todo su contorno, con lo que se abre una ranura o hendido por 

donde después ha de pasar la costura; en una segunda operación los bordes o labios del hendido son levantados 

formando una pestaña. Vida! menciona la máquina empleada en esta segunda labor, la "Goodyear-LipTurner", 

confundiendo su función con la anterior. En la primera operación el obrero ubica el borde de la plantilla en la 

"chanelling machine" y la guía alrededor de todo el borde, comenzando por el talón. El obrero que opera la segunda 

máquina (la "Goodyear Lip Turner" mencionada por Vida!) sostiene el calzado de modo que el hendido quede frente 

a una pequeña rueda giratoria con forma de bisel. En una tercera operación, 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. 2 ' El empleo femenino se concentra en esta sección (junto con la de 

empaquetado); a la vez, y ambos fenómenos no se hallan desvinculados, es aquí donde el trabajo a domicilio es más 

importante y perdura por más tiempo. 

Las aparadoras doblan las cañas, colocan la tira trasera y los refUerzos en el lugar destinado a los ojalillos; 

con cemento pegan la caña por la parte de atrás que fijan posteriormente con una costura. El forro se cierra de la 

misma manera con una costura, colocándose después en la cara interna de las cañas 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 mareados. Acto 

seguido la aparadora coloca la puntera con su punta dura y las barretas, uniéndolas con una costura. Lo mismo hace 

para unir la caña y la capellada. Todas estas costuras se hacen con máquinas semejantes a las Singer comunes. 

Existen máquinas especiales para hacer los ojalillos. Las aparadoras que trabajan dentro de las fábricas sólo deben 

guiar las piezas, mientras las que trabajan a domicilio, aún en 1908, tienen que proporcionar la energía a la máquina 

para su funcionamiento, por medio de sistemas de pedales. 

El montado: El corte, la plantilla y el contrafl.ierte llegan hasta un operario que ya tiene consigo la horma 

adecuada, Entonces clava la plantilla siguiendo el contorno de la horma y lo mismo hace con el contrafuerte. Luego 

ubica el corte encima de la horma y lo acomoda en su posición correcta, estirándolo con sus pinzas y clavándolo con 

tachuelas. Vidal no mencionma esta operación en su informe, por lo que suponemos que en la fábrica que él visitó 

esta tarea se hacía manualmente. Pero esto también podía realizarse empleando la máquina de centrar o 'Pulling 

En ci texto de Vidal que utilizamos como base para esta explicación no se detalia ci trabajo de esta sección, aunque éste aparece 
en el listado de operaciones que se realizan. A nucstm juicio, ca probable que la fábrica que él observó diera estas tareas para 



Over Machine", de uso bastante común, al menos entre los principales establecimientos del país. 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, humedece el cuero y coloca el contrafuerte entre el forro y el corte a la vez que coloca éste 

último sobre la horma. Luego el trabajo pasa al operador de la máquina de centrar: éste coloca el zapato en la 

máquina, cuyas pinzas sujetan el corte del zapato en distintos sitios a cada lado del mismo. El operario se sitúa de 

forma tal de ver cuándo el corte ha sido correctamente centrado. En ese punto presiona un pedal, cerrando las pinzas 

que estiran el cuero firmemente en torno a la horma ejerciendo, sin embargo, sólo la fuerza necesaria para ello, con 

lo que se evitan roturas del material por desgarramiento. La máquina se detiene en este punto y el operario puede 

hacerla arrancar nuevamente o detenerla a voluntad. Antes de continuar examina si todas las partes han sido jaladas y 

están situadas correctamente sobre la horma. Si una parte no ha sido ubicada correctamente, puede situarse en la 

posición deseada, operando algunas palancas. Una vez satisfecho con la forma en que el corte del zapato se ha 

ajustado a la horma, el operario presiona un pedal y las pinzas se mueven rodeando la horma, tras lo cual la máquina 

coloca automáticamente dos tachuelas de cada lado y otra en la punta para mantener el corte en posición. Por último, 

y por si la tela del forro pudiese haber quedado arrugada debajo del cuero, el operario la estira con sus pinzas de 

mano. 

Es aquí cuando comienza la operación del montado propiamente dicha, una de las más difíciles e 

importantes a la vez. De su buena ejecución 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 máquina que reemplaza a la 

mano humana en este trabajo reproduce exactamente todos sus movimientos: la "Consolidated-Hand-Method-

Lasting—Machinery" estira el cuero uniforme y fuertemente alrededor de la horma y a cada tirón que dan las tenazas, 

clava automáticamente una tachuela que sujeta el borde del corte a la horma. De esta forma el corte queda sujeto con 

la misma tensión en todas direcciones. Hecho esto se lo estaciona por un breve lapso antes de comenzar la siguiente 

operación, a fin de que termine de anioldarse a la horma y complete su secado. 

Veamos en más detalle como funciona esta máquina descripta por Vidal: el operario sostiene el zapato por 

el borde o canto, de tal forma que las pinzas jalan el corte y lo estiran con una tensión pareja sobre la horma. 

Inmediatamente después de esto un aparato clava las tachuelas en forma automática sobre la horma para sostener el 

hacerse a domicilio y, por lo tanto, ci inspector del DNT, pudo sólo copiar la lista de operaciones, pero al no haber podido ver 
como se realizaban no las incluyo en su descripción. 



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, está máquina es a menudo utilizada para 

montar sólo la parte lateral y la capellada, mientras la "Lasting Bed Machine" hace lo mismo con la puntera y el 

contrafuerte. Si una fábrica utiliza sólo 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 acabaría por romperse. 

En síntesis, según la descripción de Vida!, en la fábrica por él visitada, 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 mecánica, con una sóla máquina ("Consolidated Hand Method 

Lasting Machine") que realizaba la totalidad del trabajo. Según la descripción en el informe del Departamento de 

Trabajo norteamericano, el armado era esencialmente una tarea manual, mientras que el centrado podía ser mecánico 

o manual; por el contrario el montado era realizado siempre en forma mecánica, presentándose una diferencia según 

se utilizaran la "Bed Lasting machine", la "Consolidated Hané Method Lasting Maehine" , o ambas a la vez: en el 

primer caso, la tarea debía complementarse con alguna tarea manual; en el segundo y tercero todo el trabajo estaría 

mecanizado, resultando más productivo cuando eran empleadas a la vez los dos tipos distintos de máquinas, pues de 

este modo éstas podían ser calibradas especialmente para la tarea específica adjudicada a cada una. 

Las dos últimas tareas de esta sección son simples: la primera consiste en remover las tachuelas (excepto 

unas pocas de ellas) una vez que el corte, montado por algunas horas en la horma se ha amoldado a ésta. En la tarea 

final de esta sección se recortan o desbraban los sobrantes y arrugas acumulados en la punta del calzado. Del informe 

de Vidal se infiere que estas operaciones se efectuaban en forma manual. 

5 Emplantillado: El cerco o víra es una tira de cuero que se cose alrededor del zapato empezando a un lado de la 

talonera y terminando en el opuesto. Es cosido contra el hendido de la plantilla, uniendo a ésta con el corte y la vira; 

en una operación posterior se une une la vira con la suela. Esta operación era una de las más dificiles y laboriosas, se 

ejecutaba con una lezna (especie de punzón curvo) e hilo encerado, que podía fácilmente cortar al operario que 

realizaba este trabajo. El obrero sentado debía sujetar el zapato entre sus rodillas y completamente agachado realizar 

la costura, éste era un procedimiento lento y que demandaba al obrero toda su fuerza: se comprende por qué la 

invención de una máquina que realizara esta tarea revolucionó la fabricación del calzado, tal como sucedió con la 

aparición de la "Goodyear Welt". Con una sola operación de esta máquina 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 máquina que realiza esta tarea posee una 

aguja curva y un dispositivo para mantener caliente la cera con que se recubre el hilo en forma automática, Con esto, 



además 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 función 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 "Qoad Year Wealt Beater". El obrero que opera esta máquina 

guía el zapato por debajo de un martillo mecánico que empareja su superficie. Sobre la plantilla se extiende una capa 

de una mezcla de aserrín de corcho con cola. Luego se aplica sobre la suela una espesa capa de solución de goma 

elástica por medio de la máquina "Economy Cementer", que cuenta con un depósito para esta substancia que es 

impulsada ahasta los cepillos en la medida deseada por medio de cierta presión 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 máquina "GoodYear-Improved-Sole-Laying—Machine". La suela se 

ubica sobre la planta del zapato y al accionarse la máquina, un molde de goma prensa la suela, encolándola 

firmemente. En general estas máquinas son operadas en pares por un solo obrero (más bien podríamos decir que es 

una máquina doble, más tarde las habrá cuádruples); el obrero saca el zapato de la máquina, lo reemplaza por otro 

que deja bajo la presión del molde de goma, mediante la acción de una palanca, entonces cambia el zapato de la otra 

máquina y así sucesivamente. 

En la siguiente operación se recortan la suela y la vira de forma que ambas sobresalgan en la misma medida, 

con la ayuda de la "Universal-Rough-Rounding—Machine", que al mismo tiempo realiza un hendido en la suela. 

Hasta entonces esta tarea dependía de la precisión 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 máquina 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 pestaflas del canal. Para eso se aplica al hendido una capa de solución de goma elástica. No 

encontrar referencias al uso de máquinas en esta última 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 máquina 

"Channel Laying". En esta operación los labios del hendido, que habían sido levantados, se bajan y cierran sobre las 

costuras que quedan, de este modo, protegidas y brindan una terminación más 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 máquina 

que gira y de esta manera empuja el labio contra la suela, de modo de cerrar la incisión. 

Finalmente, se nivela cualquier irregularidad en la suela por medio de la "Automatie Sole Levelling" que 



asienta la suela por medio de la presión de sus dos rodillos cóncavos. El operador coloca el zapato en una horma de 

metal que incorpora a la máquina, donde es sostenida y asegurada por un perno y un apoyo para el talán o 

contraftierte. El operario presiona un pedal y el zapato pasa automáticamente por debajo de un rodillo bajo fuerte 

presión. Este rodillo se desplaza con un movimiento vibratorio desde el centro de la suela hacia el talán y luego en 

dirección opuesta hacia el enfranque; por último, retorna realizando el mismo movimiento hacia el talán. El rodillo 

gira entonces a la derecha y repite la operación de ese lado, luego vuelve a su posición 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 automática. Mientras un zapato se encuentra bajo presión el operario se encarga de preparar el siguiente. 

En esta etapa también se procede al clavado del tacón: la parte de la suela donde se ubica el tacón que hasta 

ahora no había sido cosida, se unirá a la plantilla y el corte por medio de la "Loose Nailer". El operario coloca el 

zapato en una horma de metal y lo guía mientras la máquina coloca pequeños clavos de bronce en forma automática, 

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 posición. El 

ayudante coloca el número necesario de clavos en los agujeros de una gruesa plancha de acero que tiene una forma 

similar a la del tacón. El operario mueve esta plancha que describe un semicírculo y así hace caer los clavos 

automáticamente sobre la otra plancha que sujeta el tacón por encima. Entonces, acciona la máquina con un pedal; al 

hacerla flrncionar, clava todos los clavos de un solo golpe, traspasando las tapas, la suela y la plantilla, que de esta 

manera quedan friertemente remachados por dentro del zapato y con una pequeña parte sobresaliendo por encima del 

tacón. Después, en una segunda operación de la máquina, 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, clavándola firmemente. 

La siguiente máquina es la "Universal Slugging" que coloca piezas metálicas que refterzan el tacón y lo 

protegen del desgaste. Esta operación tambiún se la denomina "alambrar la tapa firme". El operador de esta máquina 

determina la cantidad deseada de metal para los refuerzos. La máquina regula automáticamente la longitud de las 

grampas; hay una bobina de alambre, de donde son cortadas o seccionadas automáticamente, para ser clavadas en los 

agujeros que la máquina ha realizado a tal efecto con un punzón. 

La tapa buena posee el tamaño exacto deseado para la base del tacón, pero las otras tapas aún son desiguales 

y demasiado grandes, por eso se desviran (recortañ). El operario presiona el zapato contra una serie de cuchillas que 

giran de modo similar a las máquinas de cepillar madera y recortan el tacón de la forma deseada siguiendo el 



contorno de la tapa buena. Hay dos máquinas distintas para las diferentes partes del tacón: una de ellas es la "Rotary-

Heel- Trimmery", mientras que la bocatapa del tacón es desvirada por la 'Post Heel Breasting". 

Los cantos del zapato son desvirados por medio de la 'Porepart Trirnmer", que opera en forma parecida a la 

máquina que desvira el tacón, y son teñidos con una tinta especial. Hecho esto, la máquina "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 sí. El operario sostiene el borde del 

zapato, lo guía y rota bajo una pequeña rueda que hace las muescas o hendiduras, separando así las costuras. 

6) Acabado: El pulido de los cantos del zapato se realiza por medio de la "Twin Edge Setting", máquina que posee 

una pieza de acero que se mantiene caliente, contra la cual el operario presiona el zapato. A continuación el zapato es 

sometido a las operaciones de linisaje (tareas de terminación, básicamente pulido y planchado del calzado): en éstas 

los cantos del talón son lijados por una máquina con das ruedas cubiertas de tela esmeril. La tarea del operario, al 

igual que en las tareas subsiguientes, se limita a sostener el calzado frente a la máquina. El polvo que produce esta 

operación es absorbido por el extractor que posee la máquina. Luego, los cantos del talón son teñidos y se les da 

lustra. En general, se emplea una máquina 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 tape buena al hacer estas operaciones son 

eliminadas junto con una muy pequeña parte de suela por medio de la "Silt Rool Buffing", compuesta, 

prncipaImente de dos rodillos cubiertos con papel de lija. Luego de esta tarea se tiñen las partes trabajadas y luego 

se lustra, utilizando la misma máquina combinada que mencionamos anteriormente. 

A continuación 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 talón y, con mucho cuidado 

ésta es extraída. Luego, el zapato es vuelto a colocar, pero esta vez en una horma especial, unida a un aparato 

llamado "Hiller Treening". Esta última horma tiene la particularidad de que permite introducirla y sacarla del zapato 

sin forzarlo para nada. Es más pequeña., pero al accionarse con un pedal, se expande manteniendo el calzado bien 

ajustado; para retirarla, se accionará nuevamente la palanca y la horma volverá a su tamaño inicial, con lo que puede 

ser extraída del zapato sin deformarlo. Esto es importante porque en este punto el zapato será 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. 

Finalmente el zapato se retira de la horma sin perder su terminación, Por último, la máquina "Upper Leather 

Cleaning" elimina los vestigios de polvo o suciedad que pudieran haber quedado. 



7) Empaquetado: Se ubica el calzado dentro de las cajas, se controla que corresponda al artículo y número marcado, 

de esta manera la mercadería es clasificada según los pedidos del cliente y se toma nota de lo remitido a éste. 

En las fábricas se trabajaba mediante un sistema de lotes, generalmente de 
36 

 o 24 pares de calzado. Cada 

obrero completaba su trabajo sobre los 24 o 36 pares que componían el lote antes de que éste pasara al obrero que 

realizaba la siguiente operación. Esto demoraba muchísimo el tiempo de producción, aumentando los gastos al 

obligar, por ejemplo, a mantener un mayor stock de hormas. Además, ante algún inconveniente con un solo zapato 

del lote, corno una simple rotura, se interrumpía el ciclo hasta que ese par se reponía. Los lotes eran transportados en 

carritos con ruedas. Las fotos de las fábricas de la época nos los muestran atestando todo el espacio de trabajo, ya 

que se empleaban un alto número de ellos. Más tarde, a fin de bajar costos, se redujo el número de pares que 

componían el lote a doce, y se comercializaron a tal fin carritos para ese número de pares de zapatos. Posteriormente, 

incluso se empezaron a comentar y discutir los beneficios de trabajar por pares sueltos, sistema iniciado por l3ata, 

empresario checoslovaco conocido como "el Ford de los zapatos7 22  

Algunas etapas del proceso de producción merecen ser analizadas con más detenimiento, El corte del cuero 

es una de ellas. En la fábrica descripta por Vidal prácticamente no se utilizaban máquinas en esta tarea. Como 

dijimos, esta labor consituyó por mucho tiempo un bastión del trabajo calificado. Aun una fábrica inglesa como 

Lennards, de Brístol que comercializaba sus productos a nivel mundial, se enorgullece de emplear personal altamente 

calificado en esta sección; haciendo valer esto como argumento de propaganda. En la contratapa de su catálogo se 

indica: 

"El hábil diseííador y cortador es tan necesario a los zapatos de buena calidad como a la ropa da moda. Ninguna 
máquina puedo remplazario. Lennards se enor8ullcec de sus habilidosos y experimentados artesanos, hombres que han dedicado 
la mayor parte de su vida a adquirir su actual habilidad atcnica7 23  

Pareciera que la situación que describe Vidal es representativa de todos los grandes talleres y fábricas 

argentinas, sin embargo contamos con algunos datos que nos permiten juzgar mejor los avances de la mecanización 

en algunas secciones particulares. Ya en 1908, en el clásico estudio sobre la situación de la clase obrera en la Capital 

Federal realizado por Pablo Storni, encontramos algunas referencias al empleo de máquinas en esta sección. 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 niños de hasta 8 años de edad. Los salarios de los adultos oscilaban 

entre $2,60 y $2,80 por día (no existía el salario mensualizado) y el de los menores era de. $0,30, $0,40 y $0,50 por 

22 Las fábricas de Beta producían hasta 12.000 pares diarios y entregaban cualquier pedido de varios miles de zapatos en un plazo 
de 8 horas. Ver La industria argentina del calzado, n° 142, diciembre de 1928, págs. 38 y  39  y  n°169, marzo de 1931, págs. 
54/56. 



día. Al referirse a los accidentes de trabajo, Pablo Storni menciona el empleo de medios mecánicos en esta 

operación: mientras los cortadores manuales no estaban demasiado expuestos a éstos, las lesiones eran frecuentes 

entre los cortadores a máquina, quienes, en estos casos, no recibían ningún tipo de indemnización y perdían su plaza 

en el establecimiento. 24  

En 1912, el Ateneo Popular, un centro socialista de extensión universitaria, comenzó a organizar 

excursiones de obreros a distintas fábricas, La segunda de estas visitas, que se hizo en un día domingo, fue a una 

importante fábrica de calzado, la casa 'Pagola y Martínez", La experiencia es relatada por uno de los concurrentes, 

Adolfo Machi, en las páginas de la publicación socialista llusnanidad Nueva. Por el momento nos interesa extraer de 

esta fbente los datos que nos puede brindar sobre el uso de máquinas para el corte del cuero. 

"Fuimos recibidos por uno de los propietarios, el Señor Pagola, quien, con suma cortesía y una gentileza a toda prueba 
nos ha llevado a nosotros, los visitantes, como para empezar al pabellón de los cortadores de calzado, haciéndonos ver allí, 
además de las mesas de cortadores de calzado que trabajan en la fábrica y que ascienden, más o menos de 75 a 78 personas; nos 
ha mostrado nueve máquinas como para cortar, con el personal correspondiente que las manejan los días do trabajo. El señor 
Pagola con fácil palabra y al mismo tiempo muy comprensible, aunque él se disculpaba si no lograba hacerse entender, nos 
detallaba corno se cortaba con la máquina el corte, haciendo, en lo que era posible, funcionar la máquina para que nosotros nos 
diéramos cuenta y nos formáramos una idea de cómo se efectuaba, y, hablando sobre las máquinas más o menos nos decía: que 
respecto a las máquinas, además de favorecerle en sus intereses de capitalista, aquí se transformaba en egoísta, en economía y 
tiempo y material, que para 41 le interesaba más un centímetro de cuero que la ocupación y el tiempo de los obreros," 25  

Vemos, así que en 1912 una firma importante como Pagola y Martínez poseía varias máquinas de cortar 

cueros, nueve precisamente, pero no todo el trabajo se realizaba mecánicamente: en la sección se ocupaban más de 

70 cortadores manuales. En segundo lugar, a pesar de que nos permitimos dudar sobre la poca relevancia otorgada 

por el señor Pagola a la economía de tiempo de trabajo, continúan siendo significativas sus consideraciones sobre la 

importancia del ahorro de una materia prima tan costosa como el cuero. Recordemos que este problema fue el que 

motivó inicialmente que las tareas de corte se realizaran en el taller mientras el resto del trabajo se hacia aún a 

domicilio. Además hay una serie de máquinas auxiliares que se inventaron con el único objetivo de emplear menor 

cantidad de cuero. Entre ellas se encuentra la máquina de rebajar, cuyo funcionamiento ya hemos descripto, pero 

también aparece más tarde una máquina de raspar que, como se explica en la revista del Centro de Talleristas del 

Calzado, permite utilizar partes del cuero que antes se descartaban: 

"Por mucho tiempo se han usado en algunas fábricas máquinas de rebajar las partes excesivamente gruesas del cuero 
para cortes, evitando asi que una gran cantidad de ese cuero fuera a parar al cajón de retazos y desperdicios. Luego, a fin de 
utilizar las partes del cuero desigual, imperfecta o ligeramente cicatrizada, se hizo necesario lijar esas partes, y por consiguiente se 
establecieron las máquinas do lijar y junto con ellas las de raspar. Claro está que si una fábrica no usa la máquina de rebajar no 
requiere máquina de raspar o liíar. Pero la fábrica que emplea estas dos máquinas está en condiciones de cortar y utilizar hasta la 

23 ¡ennards Limited, Bristol, sf. , donado a la Biblioteca Nacional en 1933. El catálogo incluye una serie de fotografías que nos 
muestra su fábrica, de importantes dimensiones. 
24  Storni, Pablo: "La industria y la situación de l 	 Jas clases trabajadoras en la Capital de la República", en Revista urídica y de 
Qencias Sociales, n°4,5 y 6, año XXV, 'lomo 11, julio- diciembre de 1908, pág.281 
25 llumanidad Nueva, año 1912, tomo V, págs. 3281329. 



última pulgada de cuero, mientrnS que lu fábrica que no las posee está obligada a arrojar una buena parte del cuero, que no por ser 
inútil ha dejado de costarles sus buenos pesos al fabricante" 25 

Si bien la USMCO publicita su máquina de corte, parece que su difusión lIte lenta y, que por lo general, 

como en el caso de la firma Pagola, el trabajo era mixto, en parte manual y en parte mecánico. Esto obedece a que el 

corte a máquina requería un gasto extra en sacabocados, que eran distintos para cada modelo y tamaño. Las fábricas 

argentinas no estaban especializadas y producían una gran cantidad de modelos; el número de pares fabricados de 

cada modelo era generalmente demasiado bajo para justificar la inversión en sacabocados, Esta es la principal causa 

de la persistencia del trabajo manual en el departamento de corte. 

Hasta comienzos de la década del cuarenta, esto continua siendo una limitación en nuestro país. En 1943, 

tras un viaje a los Estados Unidos encomendado por la Cámara de la Industria del Calzado y la Cámara Gremial de 

Curtidores, con el fin de estudiar las condiciones de producción allí vigentes y las posibilidades argentinas de 

exportar a aquel mercado, Felipe Fortunato del Rio y Julio Gómez Palmes describen las condiciones que permitían a 

la mayoría  de las fábricas norteamericanas, a diferencia de sus pares argentinas, realizar el corte en forma mecánica: 

"Esta forma de cortar pioles, conocida en nuestro pais y hasta usada en algunas fábricas es evidentemente rápida y 
económica. Su adopción en los E.EJJ.U. ha sido posible por la afta producción de sus plantas, dado que de cada modelo se 
jccutan varios miles de pares, resultando fácil amortiguar los elevados costos de los sacabocados" 27  

Por todo esto, más allá del uso de algunas máquinas, en la sección de corte aún predominaba el trabajo 

manual. Así, en 1923, la revista de la Centro de Fabricantes del calzado afirmaba: 

"Lo propio ha sucedido con el desarrollo de las industrias, donde varios oficios son desempeñados, al principío, por un 
número reducido de obreros; luego, cada obrero se reduce a fabricar un objeto con desigual habi.lídad; pero así como ascender en 
la escala biológica cada función tiene un órgano especial para ejercerla, cada oficio divide su trabajo, resultando así que al 
reconcentrar el obrero su atención en una pequeña parte de la obra, la hace más rápido y mejor, con lo cual asegura la perfección 
del conjunto, A esto se agregan las aplicaciones de la mecánica, que si es verdad que en las varias partes de la fabricación del 
calzado se la usa con acierto, en la parte que atañe al corte no ha logrado reemplazar la mano de obra 1  lo 
cual hace necesario mayor atención y cuidado por parte de los que la qjccutan a fin de quedó el producto que le cormspondc." 

Todos los artículos que analizan los medios para reducir los costos de esta sección enfatizan la necesidad de 

una estricta vigilancia sobre los obreros. A la vez, sugieren otras medidas que confirman el carácter manual y, por 

ende, la base artesanal de esta tarea: 

"En los ingresos de cortadores nuevos se preguntará al obrero lo que cortaba en la casa donde trabajaba; y para evitar ser 
engañado, le pedirá detalles sobre esa clase de corte que sólo conoce el que verdaderamente lo ha cortado. Las herramientas deben 
ser presentadas al encargado cuando un cortador ingrcsa a la fábrica, a fin de verificar si están en condiciones o no, pues a veces 
las tienen incompletas y molestan a los compañeros, pidiéndolas prcsatadas, con lo cual tienen pretexto para estarse moviendo de 
su sitio y entablar conversaciones que conspiran contra la disciplina de la casa." 29  

25 Unión "tal/cristas dci calzado ", Revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, Año 1. n° 2, diciembre de 1918, pág. 13. 
27 Fortunato del Rio, Felipe y Gómez Palmes, Julio, Op. Cit., pág. 28. 

La industria argentina del calzado, n° 72, febrero de 1921, pá g. 27. 
Idem, pág. 39, Sobre la disciplina y el control en el departamento de corte ver también La industria argentina dci calzado, n° 

120, febrero de 1927, págs. 53156; n° 175, septiembre de 1931, pág. 55 y n° 186,julio de 1932. 



Estos párrafos 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 había visto descompuesto en calificaciones parciales, merced a una 

minuciosa división del trabajo. No sólo el obrero era un cortador y no un zapatero, sino que probablemente sólo 

conocía en detalle como hacer uno o dos cortes específicos. Esto se deduce de la cita anterior donde al obrero se le 

pregunta cual era el corte que sabia hacer. A los obreros nuevos se les pedía que mostraran al capataz sus 

herramientas: no sólo trabajaban con sus antiguas herramientas manuales, sino que éstas, al igual que antaño, eran de 

su propiedad. Todo esto evidencia que el lugar que ocupaba la mecanízación dentro del departamento de corte era 

mínimo y marginal. Esta misma conclusión se deriva de la lectura de fuentes sindicales. Por ejemplo, aún en 1932 

comentando el aumento de las tareas y de las nuevas complicaciones debido a la fabricación de nuevos modelosen 

El Obrero del Ca) rada se afirma: 

"...ci aumento de producción no se explica allí [en el corte] por la simplifícación de tareas como sucede con las 
mecánicas. ..'° 

y se llama a los cortadores a no acelerar la tarea y respetar la producción diaria. 

Una consideración aparte merecen también los secaderos, que se inventaron con el fin de reducir el tiempo 

de producción. Después del montado se debía esperar que el calzado secara, lo cual demandaba un tiempo que 

variaba según las condiciones climáticas; con la instalación de los secaderos éste se reducía a menos de una hora, 

indepencientemente de aquellas. De esta manera tienden a igualarse tiempo de producción y tiempo de trabajo en la 

medida que disminuyen los tiempos muertos en que no se incorpora valor (trabajo) al producto. Tal lo explicado en 

la primera parte de esta tesis, ésta es una de las tendencias propias de la gran industria, que eventualmente ya puede 

observarse en la transición a ella, es decir, en la manufactura moderna. En 1919, según el informe norteamericano, 

por lo menos diez fábricas argentinas habían instalado secaderos de distintas capacidades. 31 

Este análisis no quedaría 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. ¿Podernos suponer, 

acaso, que esto se debe a que la fábrica por él visitada encargaba este trabajo a obreros externos? Creemos que sí, en 

tanto todas las casas empleaban algún número de trabajadores domiciliarios en estas labores. La tarea principal de 

esta sección, la costura, se realizaba a máquina. Generalmente la firma Singer proporcionaba al mercado las 

máquinas de coser; estas eran movidas por alguna fuente de energía autónoma cuando se utilizaban dentro de los 

establecimientos, mientras las empleadas por obreros a domicilio eran impulsadas por los mismos trabajadores. Otras 

3GE! Obrero dci Calzado, n° 34, septiembre de 1932. 
31 Brock, Op. CiL, pág. 51. 



tareas podían realizarse en forma manual o mecánica, por ejemplo habla máquinas para distribuir pasta y para 

colocar ojalillos, pero diflcilniente podríamos encontrarlas fuera de las fbrieas o de algún taller de aparado 

relativamente importante. Por último, las tareas preparatorias, como marcar los puntos de costura eran manuales. Los 

botones, ganchitos, moños y otros accesorios también se colocaban manualmente. 

D. El proceso de trabtjo en otras empresas menores, la persistencia del 
trabajo manuaL 

Una de las precauciones necesarias para un adecuado análisis histórico de los sistemas de trabajo es una 

cuidadosa evaluación de los juicios de los observadores contemporáneos, 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 válidos, pero aun así parciales, el investigador se arriesga a 

circunscribir su conocimiento aun fragmento de la realidad, cuya representatividad desconoce. En el caso del estudio 

que abordamos, más allá del vigoroso aumento del número de máquinas instaladas, persiste en la producción un gran 

cúmulo de tareas manuales. Es ésta, precisamente, una de las razones principales para caracterizar a la producción 

del periodo en cuestión como una manufactura moderna y no como una gran industria. 

Esto se nota, por ejemplo, al comparar las máquinas disponibles en años posteriores. Mientras que el juego 

completo que ofrecía la USMCO al instalarse en el país estaba compuesto por 45 máquinas, 10 años más tarde, su 

número representará casi el doble de esta cifra. 32  Las nuevas máquinas sustituyen actividades manuales en las que 

nadie había reparado hasta el momento de su mecanización, Otro elemento a tener en cuenta es que las fuentes 

habitualmente refieren a las empresas de punta, mientras dejan de lado al resto del macrocosmos productivo. 

Tal como ya explicamos en la introduceión, nuestro trabajo no constituye un mero estudio de caso: no 

consiste únicamente en el análisis de la organización del trabajo en una empresa destacada de la rama. Por el 

contrario, nuestro objetivo es identificar el sistema de trabajo predominante en cada etapa del periodo seleccionado. 

Para ello no basta con estudiar los métodos de trabajo en una o dos firmas, sino que resulta imprescindible relevar las 

condiciones vigentes en el conjunto de la producción. Como veremos, en torno a 1910, si bien se habia producido 

una fuerte concentración en este sector económico, éste mantenía 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 más completa en la rama de la producción 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 cíe calzados y cueros en Argentina. Chile, Perú y Uruguay. El propósito de esta investigación 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, así como para los 

proveedores de insumos para esta industria, principalmente fabricantes de herramientas, hormas y máquinas. Con 

este objetivo se da Cuenta de todos los sectores con cierta importancia como potenciales competidores, o sea, todos 

aquellos que detentan cierto peso en la producción local. Por otra parte representa una voz autorizada (el encargado 

de la redacción del informe, Arthur Buttman, fue el primer responsable de la filial argentina de la USMCO) y a la 

vez crítica, en tanto compara permanentemente los medios empleados en la fabricación local con los utilizados en 

Estados Unidos. Este informe comienza por reconocer la importancia de la industria moderna del calzado en la 

Argentina señalando, sin embargo, la existencia de un considerable número de talleres de menor importancia y 

zapaterías de medida que han de ser tenidos en cuenta: 

"La moderna industria manufacturera del calzado de la Argentina se centra en Buenos Aires, Se ubica en segundo lugar 
entre las industrias manufactureras de la Capital Federal en número de personas empleadas y décima en montos de capital 
invertidos. Estos datos se refieren a establecimientos que fabrican zapatos de cuero y lona en los modelos usuales, ya sea total o 
parcialmentc a máquina. Mientras numerosos establecimientos donde la manufactura se lleva a cabo en pequeñas cantidades 
podrían ser incluídos en Cstc grupo, no están comprendidos en estos datos ci capital total invertido en la manufactura del calzado o 
el número total de trabajadores empleados en esta industria en la ciudad. Además, hay fábricas que manufacturan alpargatas y un 
gran número de zapaterías o locales de venta de botas hechas a medida, que son de considerable importancia y  cuya producción 
debe ser tenida en cuenta al calcular la producción y el comercio del calzado en la Argentina." 33  

Este documento es sumamente valioso, entre otros motivos, porque nos permite conocer la capacidad y el 

tipo de producción, así como la procedencia de las máquinas instaladas en cada una de las principales fábricas del 

país. Esta información se reproduce en el apéndice de este capítulo, en el cuadro número uno. 

Sobre ciertas empresas contamos con datos más detallados, algunas de las cuales pueden, según este 

informe, considerarse similares por sus instalaciones y maquinarias a las firmas norteamericanas. Entre este grupo 

selecto, que mantiene una corta distancia respecto a los procedimientos y la tecnología usada por la industria 

estadounidense figura la casa Bordas y Conte, la primera en instalar una línea coinpleta de máquinas 

norteamericanas para la fabricación de calzado en Sudamérica, (recordemos que esta firma había suscripto en el año 

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 producía 80 pares por día, en donde el 85% del trabajo era manual; a la 

fecha del informe, en cambio, la producción diaria alcanzaba los 400 pares. Por esa época, era la única empresa 

32 Ugarteche, Op. Cit., pág. 328.' 
" Butman, A., Op. Cit., pág. 5. 



argentina especializada en trabajo goodyear, y aunque hasta el momento sólo se dedicaba al calzado masculino, se 

proyectaba incorporar la producción de zapatos para la mujer. 

"Le firma Bordas y Conte, Buenos Aires, de nacionalidad italiana, ha ampliado gradualmente sus operaciones y 
mejorado la calidad, estilo y terminación de su producción, hasta que, del modesto taller con capital insignificante de unos alias 
atrás, ahora posee adecuadas instalaciones fabriles equipadas por completo con maquinaria americana, suficiente capital y 
mantiene además una producción de una bien merecida reputación por su buena calidad, estilo artístico y terminación 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 weltcd. Antes de instalar la maquinaria manufacturaba 80 pares de zapatos por día, con el 85 por 
ciento del trabajo hecho a máquina; en la actualidad la producción alcanza los 400 pares por día. Esta es la única firma en la 
Argentina especializada en trabajo Goodyear. Constituye la producción únicamente zapatos de hombre, aunque prontó será 
emprendida la fabricación de calzado Goodyear para mujer. La firma confeeciona el mejor calzado hecho a máquina de la 
Argentina. En sus productos se usan exclusivamente cueros importados, las suelas son curtidas en el país, los forros son, en su 
mayoría do fabricación española mientras que la goma, empleada en su mayoría en los nuevos modelos de la firma, proviene 
principalmente de Alemania y Suiza. Muchos de estos nuevos modelos son manufacturados y esta línea de productos encuentra 
rápida salida en el mcrcado. Ambos, el "empenado" y hormas con genuina forma americana son usadas, y los productos son 
publicitados como 'caLzado americano" 34  

Se destaca también la firma Grimokli, por su equipamiento moderno 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 más 

moderna producida en aquel país. En situación similar encontramos a Pagola Martinez y Cia, que cuenta con 

instalaciones equiparables a las de Grimoldi y ofrece un producto de calidad semejante. 

"La planta propiedad de Grimoldi Hermanos, Buenos Aires (italiana) está equipada con la última maquinaria americana 
y está actualizada en todos sus departamentos. La producción diaria incluye 350 pares de calzado goodyear welted para hombres y 
muchachos, 150 pares cosido McKay para hombres y muchachos, 250 pares de calzado cosido MeKay para damas y niños, 125 
pares de calzado para damas cosido Mckay hechos a mano, esto significa que la suela se cose con la máquina do coser MeKay y el 
zapato so termina a mano, 125 pares de escarpines para mujeres y 1,000 para jovencitos y señoritas, estos últimos estaquillados. 
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. 

Pagola, Martínez y CIa, Buenos Aires, posee una instalación fabril de estilo similar a la de Grimoldi ilermanos, también 
equipada con maquinaria americana, y mantiene la siguiente producción diaria: 350 pares de calzado goodyear welted para 
hombres y jóvenes, 500 paros de calzado cosido McKay para damas y niños, 150 pares de calzado escarpín para señoras y 
señoritas, 600 pares engrampados para hombres, mujeres y niños y 100 pares de calzado estaquillado para hombres, mujeres y 
niños" 35  

Por esa misma época Céspedes Tettamanti y Cia, empresa situada en la provincia de Córdoba y de una 

producción realmente importante, se mantenía también actualizada en sus diferentes departamentos, equipados con 

maquinaria norteamericana. Estos progresos se manifiestan en su iniciativa hacia la búsqueda de nuevos mercados, 

con algunos primeros resultados en la forma de exportaciones a Bolivia y expectativas similares con relación a Perú. 

Como rasgo distintivo, la firma poseía además de una curtiembre, algo no inusual entre las fábricas de calzado, su 

propio taller de hormas para consumo interno. 

"Céspedes, Tettamanii y Cía, de Córdoba, una firma italiana, tiene una de las más grandes fábricas de calzado en el país, 
con una capacidad total de 4.000 pares por día. La planta se mantiene actualizada en todas los departamentos y está equipada con 
los últimos modelos de maquinaria americana para fabricar calzado, incluyendo la "Ideal clicking machine"; también posee unas 
pocas máquinas españolas y francesas tales como el compresor de tacos y otras máquinas para hacer tacos. La producción actual 

14 Butman, A., op. cii, pág. 13. 
35 Butsnan, A., Op. Cit,, págs. 13114. 



consiste de 3(X) pares de calzado goodyear para caballeros y jovencitos, 150 pares escarpin para damas y señoritas, 500 paros 
cosido MeKay para hombres y mujeres, 550 pares de calzado engrampado para hombres, mujeres y niños y  150 pares 
estaquillados para damas, caballeros y niños. También se producen semanalmente 1.000 pares de zapatos de lona engranipados de 
todas clases. Los productos Goodyear wclted y cosido McKay se comparan favorablemente con calzado americano de calidad 
media del mismo tipo, La empresa se está extendiendo hacias otros mercados además de la Argentina, habiendo comenzado ya a 
exportar a Bolivia algunos pocos pares y se propone pronto buscar mercado en Perú. En los mejores productos de calzado cosido 
McKay y Goodyear welted »  se emplea mayormente cuero americano para el corte. Esta firma también mantiene una curtiembre 
para las suelas, con una capacidad de 80 piezas de cueros por día, que pronto será incrementada a 125 cueros por día, 

Céspedes. Tçttamanti y Cia, fhbrica la mayoría de las hormas usadas en su planta, al tener una pequeña fábrica de 
hormas equipada con maquinaria de Gilman & Son, Springfield, Vt. La compañía suministra las máquinas, la fuerza motriz y los 
tacos de madera y paga al encargado del taller de hormas 23 centavos por par de hormas terminado; el jefe del taller de hormas les 
paga a todos los asistentes que emplea." 

En general, el informe considera que esta industria progresa y se desarrolla mediante la adopción de los 

métodos modernos. Los fabricantes que ya poseen máquinas celebran toda nueva mejora que se les ofrezca. Los 

pequeños talleres que trabajan por encargo, pierden terreno paulatinamente y se ven confrontados a la opción de 

incorporar maquinaria o desaparecer del mercado. 

"Los emprendimientos industriales están creciendo rápidamente en Buenos Aires, al ser encarado su desarrollo con los 
lineamientos más modernos y de acuerdo a métodos actualizados. Este espíritu de progreso es compartido por los fabricantes de 
calzado y cada mejora en los métodos o cada nuevo desarrollo es esperado ansiosamente y se lo evalúa objetivamente por parte de 
los fabricantes que ya tienen instalada maquinaria. Los talleres más pequeños que hacen calzado a pedido están perdiendo terreno 
gradualmente y los dueños se dan cuenta de que ellos tarde o temprano serán obligados a instalar maquinaria y adoptar métodos 
actualizados si han de llevar adelante un negocio lucrativo." 31  

A pesar de este gran progreso y salvo por un par de excepciones ya hemos tratado, los talleres argentinos no 

estaban tan bien equipados como los estadounidenses y gran parte del trabajo aún se realizaba a mano. Sin embargo, 

se considera sólo una cuestión de tiempo la eliminación 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: sólo cuatro ftbricas en el país tenían lugar para efectuar 

el aparado dentro de sus instalaciones, mientras que el noventa por ciento restante de este trabajo se realizaba a 

domicilio. 

"Con unas pocas excepciones las fábricas en la Argentina no están tan bien equipadas con maquinarias para la 
fabricación de calzado como sus pares en los Estados Unidos, mucho del trabajo todavía se hace a mano. Es, sin embargo, una 
cuestión de tiempo hasta que el trabajo manual sea eliminado y toda la fabricación se complete en la fábrica en forma mecánica. 
En el presente hay sólo cuatro fábricas en la República que tienen lugar para coser el corte. Casi el 90 por ciento del aparado es 
repartido para ser realizado por los empleados ca sus casas.." 

En los pequeños talleres, el trabajo realizado a domicilio representaba un porcentaje mucho mayor del total 

y por eso allí los dominios de la maquinaria se veían notablemente reducidos. Muchos de estos talleres poseían tan 

36  Butnian, A., Op. Cit., pág. 15. 
7 Butman, A., Op. Cit., pág. 11. 

38 BuLman, A., Op. Cit., pág. 11. 



sólo una máquina de coser McKay y una Goodyear, para unir la suela con el corte (carecían de la máquina de 

plantillar Goodyear). 

"Uno encuentra en Argentina muchos pequeños talleres equipadas sólo con una máquina de coser MKay y una 
máquina de coser Goodyear, en donde s compteta el trabajo manual recibido del zapatero. La suela se cose primero con la 
máquina McKay y luego con la máquina Goodyear y el producto es conocido como McKay fairstitch o imitación del zapato 
Goodyear." 39  

El panorama que nos brinda este documento se puede completar con los detalles que nos brinda un informe 

de Pablo Storni, realizado en 1910 y  publicado en ese año por el Bolelin del Departamento Nacional de Trabajo. En 

cierto modo, por su diferente objetivo éste nos permite complementar la ftiente analizada anteriormente. El propósito 

en este caso es relevar las condiciones de trabajo en las distintas industrias de la ciudad de Buenos Aires. 

Al referirse a los salarios, Storni diferencia los distintos tipos de establecimientos: aquellos donde se trabaja 

a mano, otros donde trabajo manual y mecanizado se complementan y, por último aquellos dónde también se trabaja 

a mano, pero con una fi.ierte subdivisión del trabajo (sistema de rueda). De esta manera, vemos como se conservan 

sistemas de trabajo anteriores, aunque la importancia de estos ya había comenzado a declinar. 

"... En general, en las fábricas en que se hace calzado fino de hombre, los salarios de los obreros adultos oscilan entre 4 
y 9 pesos, con un término medio de 6 a 7 diarios; tos de las mujeres de 2 a 3 pesos y los de los menores desde 80 centavos a pesos 
1,50 y 1,80 por día. En las fábricas en que se hace calzado de todas clases para hombres, señoras y niños, los salarios son más 
bajos en 30 y  40 % que los de las fábricas que hacen calzado fino. Sin embargo, hay también salarios altos en aquellos 
establecimientos en que el viejo sistema de trabajo a mano está ligado con el moderno procedaniento mecánico, porque nO 
estando equipado éste de todas las máquinas necesarias, la mano do obra complementa lo que aquel no puede hacer. A la vez, el 
sistema llamado rueda, que consiste en una poderosa división del trabajo, hace más fácil y de mayor rendimiento el trabajo, pues 
que no haciendo cada uno de los obreros que aquella constituyen, sino una paile determinada del botín, a la par que se 
perfeccionan y adquieren mayor celeridad en la confeççión, hacen al fin, mayor cantidad de trabajo que el que haría cada uno 
solo, y por tanto, tienen una mayor retribución por la forma como se distribuye la tarea" 'M 

Así, de acuerdo con esta cita, el trabajo mecánico se complementaba con el de tipo manual, ya fuera porque 

no se poseían todas las máquinas necesarias, o bien, porque subsistían algunas tareas que éstas no podían realizar, En 

muchos talleres las dotaciones de maquinarias permanecían incompletas; a pesar de eso, según Pablo Storni, tenían 

claras intenciones de adquirir las piezas faltantes en su juego de máquinas. Determinadas operaciones conservaron 

por bastante tiempo su carácter manual. Es el caso de las tareas de corte, donde las fábricas que las realizan en forma 

mecánica constituyen una excepción. 

"En la actualidad hay fábricas que no tienen un equipo completo para la confección do cada una de estas partes que 
constituyen el botín entero; pero todas ellas estén dispuestas a completar sus dotaciones. A la vez, el corte del cuero y forro del 
calzado, en su mayor parte se hace aún a mano. Una de tas principales fábricas ha comenzado ya la instalación de las máquinas 
que harán este trabajo: el día que eso suceda, se desalojará por ese hecho a cincuenta o sesenta obreros que prestan sus servicios 
de cortadores, y si bien los dueños dci establecimiento han de procurar darles otras ocupaciones, no dejará de ser difícil la 
situación que a ellos se les creará por la causa que dejo mencionada" 4 ' 

39 Butman, A., Op. Cii., pág. 17. 
BDNT, diciembre de 1910, pág. 810. 

41  Ibídem. 



Con este progresivo expandirse de la mecanización (todavía complementada en gran medida por el trabajo 

manual), o sea, con el desarrollo de la manufactura moderna, las formas anteriores de trabajo pierden paulatinamente 

terreno. El sistema de rueda tiende a transformarse, a convertirse en una rueda de máquinas, o a desaparecer. 

"Muy prontri, se me ha dicho, desaparecerá este sistema de trabajo a mano [por el sistema de ruedajpara ser sustituido 
por la máquina, que si bien constituye un poderoso elemento de progreso, no es menos grande el mal que causa, pues que 
generalmente la máquina desaloja un número considerable de obreros que, o tienen que dedicarse a buscar trabajo allí donde no 
existo aquella, o aprender ci manejo de una de ellas para no ser perjudicado en su salario."42  

Esta competencia desigual entre la manufactura moderna y la tradicional promueve una explotación mayor 

de los obreros empleados en esta última, ya sea en los talleres que trabajan en rueda o los obreros a domicilio, en su 

mayoría ligados a este mismo sistema de trabajo. Esa desigualdad contribuye a degradar las condiciones de trabajo 

de los obreros externos a lo largo de un proceso que abordaremos en detalle más adelante. Respecto de la fábrica de 

la Intendencia de guerra que figura en el cuadro número uno tenemos cierta información complementaria que 

encontramos en el informe de Vidal: 

"Ejército Nacional tiene su fábrica de calzudo, instalados sus talleres en la lntcndencia de guerra, produce calzado 
inferior, mal acabado" 43  

En 1930 la Cámara de la industria del Calzado emprenderá una campaña contra "el Estado industrial" 

porque el estado fabricaba por entonces 200.000 pares anuales en la intendencia de guerra, destinados al ejército y 

15.000 pares producidos por los presos en la Penitenciaria Nacional, que son usados para calzar a los policías y los 

bomberos de la Capital Federal. La cámara solicita al estado que llame a licitación pública para cubrir estas 

necesidades ya que varias empresas del país estaban en condiciones de proveer al estado a un costo 20 a 30 por 

ciento menor. 44  Unos meses después, ya en 1931, bajo el título "Un triunfo para la Cámara" La industria argentina 

del calzado informa que por una Resolución del Ministerio de Guerra se llamaría a licitación pública para cubrir los 

requerimientos del ejército. 45  En cambio no se dice más nada sobre la producción de calzado en la Penitenciaria 

Nacional que debe haber seguido funcionando. En un número extraordinario del matutino La Nación del año 1910 

aparece publicada una foto de este taller, donde se observan a los presos trabajando, algunas máquinas (que, según el 

cuadro número 1, debieran ser francesas) y los clásicos carritos; no parece ser, sin embargo, un taller de grandes 

proporciones, lo que explica que no hubiera despertado la preocupación de la Cámara de Fabricantes del Calzado. 46  

La Marina, en cambio, no fabricaba sus productos sino que desde temprano los compraba: 

42 lbidem. 
43 Vidal, Op. Cit,, apéndicc sin paginar. 
44 La industria argentina del calzado, n° 162, agosto de 1930, págs. 9y lOy n° 164, octubre de 1930, 
45 La industria argentina del calzado, n° 172, junio de 1931, pág. 4. 
46 La Nación, número especial, 1910, pág. 353. 



"La Marina argentina usaba calzado de fabricación nacional, pero luego compró a Inglaterra y Estados Unidos MaJo 
regular y más caro. Vuelven entonces a comprar nacional (siempre por concurso) y en los más de los casos ha sido la casa 
Larrachea Hnos. Mendez y Cía a quienes a correspondido proveer. 11n el año actual llevan entregados 45,000 borceguíes 
goodyear, de buena calidad" 4' 

Durante la segunda mitad de la etapa estudiada la industria continúa desarrollándose siguiendo las 

tendencias precedentes. La Primera Guerra Mundial es un momento de aceleración en este proceso. Los fabricantes 

locales que ya cubrían la mayor parte del mercado interno, aumentan la producción de calzado fino, el único tipo que 

continuaba siendo importado. También crecen los eslabonamientos industriales. Las curtiembres, fábricas de cajas y 

de artículos para la industria del calzado se habían desarrollado y perfeccionándose a la par de ésta. Pero por esta 

época se producen nuevos avances en este sentido: la casa Enrique Schuster que hasta entonces se dedicaba a 

comercializar algunos productos para la industria comienza a producir maquinaria para la misma, como lo hemos 

visto en un apartado anterior. 42  Mientras que la conquista del mercado interno era una tendencia previa a la Primera 

Guerra Mundial, ésta contienda da lugar también aun fenómeno coyuntural: la exportación a países 

Con el fin de evaluar la situación de la industria al finalizar el período estudiado, consultamos un segundo 

informe del Bureau of Foreign Trade, dependiente del gobierno de Estados Unidos, redactado en 1919, de similares 

Características al documento que este organismo editara en 1909, que ya hemos analizado. Esta fliente señala el gran 

estimulo que la guerra significó para la producción local de calzado, que se convierte así en la más poderosa 

competencia que los fabricantes norteamericanos tendrían que enfrentar en este mercado. 5°  A pesar 

de reconocer la importancia y el crecimiento de esta industria en el país, señala a la vez que no 

debía desdeñarse el volumen de la producción manual. 

"Además, existe una importante industria manual constituida por establecimientos que producen zapatos a medida y 
pequeños talleres de reparación, que representan una inversión de capital aproximadamente igual a la mitad de la industria fabril

51  del país y una producción cercana a la cuarta parte de ésta.... "  

Una vez más, algunas fábricas tenían equipos completamente iguales a los de sus pares de Estados Unidos; 

sin embargo, la mayoría no estaba tan bien provista: 

"Algunas fábricas de Buenos Aires están equipadas con maquinarias absolutamente iguales a ¡a de las correspondientes 
fábricas en Estados Unidos. Como regla, sin embargo, la instalación en la Argentina no es tau completa como en las de Estados 
Unidos. Por ejemplo, sólo dos o tres fábricas tienen dos equipos de máquinas de terminación, un cepillo blanco en el mismo eje es. 

41  Vidal, Op. Cit, apéndice sin paginar. 
Ver: Casa Enrique Shuster S. A.l, C,: Un esfuerzo industrial argentino, Bs. Airs Talleres Gráficos Alvarez Hermanos y Cia, 

1950, 
Ver: Dirección General de Estadístieas de la Nación: Anuario de Comercio Exterior de la Rcpiíblica en el perludol9l8-1 920. 

Bs. Aires, 1922, pág. 680. 
50 Brock, Op. Cit., pág. 30. 

Brock, Op. Cit., pág. 44. 



suficiente para el trabajo de color." 52  

Resumimos los datos sobre las distintas empresas en el cuadro 2. Este informe nos aporta un testimonio 

sobre el Sistema de trabajo al que hemos referido con el nombre de trabajo en rueda (aunque no utiliza esta 

denominación), tal como éste era implementado en la casa Gallo linos,, donde las distintas tareas se realizaban 

manualmente: 

"La fábrica ocupa una gran habitación que contienC una serie de mesas de trabajo, alrededor de las cuales se agrupan 
seis o siete obreros. Las operaciones comienzan en un extremo y continúan de banquilla a banquilla, cada trabajador se ocupa de 
una operación separada" 5  

Por medio de varias fotograflas tomadas en diversos establecimientos de la época podemos representarnos 

esta distribución 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 operación y entrega al siguiente el zapato que, de esta manera, da toda Ja vuelta a la mesa; al final de ésta 

pasa a la otra banquilla para la siguiente ronda de operaciones. En estas imágenes resulta evidente que bajo este 

sistema el trabajo es aún manual: sobre estas largas mesas observamos el amplio surtido de herramientas utilizado 

pór los obreros. Nuevamente el informe confirma esta apreciación al referirnos que en la casa Gallo las tareas de 

fabricación se efectuaban manualmente en su totalidad. Sin embargo, algunas fotos nos permiten inferir que muchas 

veces este sistema aparecía combinado con la utilización de maquinaria. Así lo testimonia también la información 

incluida en el cuadro número dos sobre la casa Uboldí, donde se trabajaba al mismo tiempo con máquinas y bajo el 

sistema de mesas. Sabemos por viñetas publicitarias que incluso en épocas posteriores, cuando se modernice aún más 

la última etapa del proceso de trabajo al introducir el sistema de vulcanizado, algunas firmas mantendrán el viejo 

sistema de rueda para la primer etapa de la producción. 54  Resulta notorio que entre las fábricas 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 señala los limites de 

la mecanización 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 mayoría de las fbricas argentinas, nos inducen a 

pensar que, al cerrarse la segunda década del siglo veinte, aún la gran industria no se habla apoderado de este sector 

52 Brock, Op. Cii.. pág. 51. 
53 Brock, Op. Cii., pág. 58. 

Esto ocurre en la casa de antonio Trímboli, en la Corporación Industrial Argentina del Calzado estas etapas combimaban el 
trabajo manual y mecánico ver: La industria argentina del calzado, u° 170, abril de 1931, págs. 21123 y n° 176, octubre de 
1931, pág. 51. 



de la economía en la argentina, Un elemento que ayala esta hipótesis es que las máquinas ofrecidas en el mercado 

argentino estaban provistas de su propio motor, como puede leerse en los avisos publicados continuamente en la 

Revista del Centro de Fabricantes del Gafzado. 5Asl, en la mayoría de los establecimientos, las máquinas no 

conformaban todavía un sistema con una fuerza motriz común y un mecanismo de transmisión compartido, rasgos 

propios del régimen de gran industria, 

Esto es válido a nivel general, pero debemos preguntarnos si es posible encontrar alguna excepción a esto. 

Consideramos que es posible identificar cinco establecimientos donde, en torno a 1920, la transición a la gran 

industria se hallaba casi completa. Para realizar esta selección tomamos como parámetros la existencia de una fuerza 

motriz central, la confección de al menos parte del trabajo de aparado dentro de los edificios de la firma y el volumen 

de producción. Como se verá, los cinco establecimientos seleccionados fabrican más de mil pares de calzados 

diariamente. Entre ellos ubicamos a Grimoldi., una de las firmas cuyos equipos estaban al nivel de los 

norteamericanos, a su vez, una de los que realizaba gran parte del aparado en sus talleres; Grimoldi producía entre 

1.200 y  1,400 pares diarios. Otra de estas firmas es Céspedes Tettamanti y Cia, la casa cordobesa que proveía a todo 

el interior y que había comenzado a exportar calzado a Bolivia. No tenemos datos de su producción en 1920 por eso 

tomamos la de 1924 que es de 2,000 pares diaños. Por su parte Perreta, firma especializada en el calzado infantil, 

que exportaba parte de su producción, al igual que Grimoldi, realizaba gran parte del trabajo de aparado dentro de su 

establecimiento. Sobre los datos del cuadro número 2 podemos calcular que los trabajadores a domicilio 

representaban sólo el 15 por ciento del total empleado por la firma. Incluimos en esta lista a la firma Pagola, una de 

las más modernas, que producía 1.800 pares diarios y, finalmente, a la casa Larrachea Méndez que también fabricaba 

diariamente 1.800 pares, lo que nos indica que sus condiciones técnicas debían ser similares a las de las fábricas 

antes mencionadas. En todos los casos la producción efectiva (dato que hemos consignado) era inferior a la 

capacidad de estos establecimientos. 

Aclaramos que lo que intentamos probar aquí es que de haber algunos establecimientos que pudieran 

identificarse como gran industria, tenían un peso relativamente pequeño dentro del volumen de producción total del 

sector, precisamente debido al carácter incipiente del desarrollo de la gran industria, Al calcular su incidencia en la 

producción, al enfrentamos a datos ambiguos, optamos por la hipótesis que indicaría un mayor desarrollo de la gran 

industria. De esta manera, si más tarde descubriéramos un error en esto y resultara sobrestimada la importancia de la 

gran industria, esta circunstancia reforzaría nuestra tesis en vez de refutarla. 

55  Ver: La indusiria argentina de/calzado, nirneros correspondientes a 1918/1920 



E. Verjflcación del predominio de la manufactura moderna a través de 
los censos y otras fuentes cuantitativas. 

La velocidad con que se difundió el empleo de máquinas desde el momento en que la USMCO llega a la 

Argentina, puede ser evaluada por medio de la comparación entre los censos de 1904 y  1908, los que muestran un 

extraordinario crecimiento del uso de fuerza motriz en esta industria; en el primero de ellos la energía utilizada era de 

19.458 HP, mientras que en 1908 alcanzaba 105.575 HP. Esta progresión concuerda con los datos que tenemos sobre 

las actividades de la USMCO; en 1904, a tan solo un año de su arribo, babia instalado 78 máquinas en 28 estableci 

mientos. Cinco años despuós, en 1909, sus operaciones ascendían a 242,864,29 pesos oro sellado argentino y las má-

quinas instaladas sumaban 1.330, distribuidas entre 139 fábricas y talleres. 57  De acuerdo al informe del estadouni-

dense Brock, las estadísticas oficiales norteamericanas arrojan los siguientes datos sobre la exportación a la Argen-

tina de maquinaria para la fabricación del calzado; en el año cerrado el 30 de junio de 1913 el valor de este comercio 

alcanzó los $105.156, en 1914 $66.205, en 1915 $44.201, en 1916 $76.910, en 1917 $56.221 y en 1918, $48,780 

El sector de las zapaterías a medida, que debido a su relación con el mercado y su escaso consumo de 

energía puede ser calificado como manufactura clásica, evidencia hacia 1914 un franco retroceso, Tal como 

señalamos anteriormente, las zapaterías a medida disminuyen de las 697 que funcionaban en 1887, a 489 en 1908 y, 

finalmente, en 1914 sólo quedan 375 de ellas. Su incidencia en la producción sufre una caída más abrupta. Si 

analizamos el censo de 1914 se puede observar que las zapaterías a medida representan un porcentaje muy bajo de la 

producción y los capitales invertidos (el 5 y  6,5%, respectivamente). Su participación en el consumo de fuerza 

motriz y el empleo de obreros tanibidn es reducida. La participación en la fuerza motriz total instalada es 

especialmente pequeña, aún más que en los items anteriores (sólo de 1,4 1%), En cambio, y como contrapartida, el 

porcentaje del personal ocupado es algo mayor (14,8%). Esto indica, como ya lo habíamos mencionado, que las 

zapaterías a medida, dado un mismo volumen de producción y de capitales invertidos, ocupaban más obreros y 

menos maquinaria. 

Nos interesa destacar aquí el escaso peso que la manufactura tradicional conservaba en la producción total, 

tan sólo el 5 % en la Capital Federal. En el interior, un mayor número de este tipo de establecimientos lograba 

subsistir, por lo cual su incidencia en la producción nacional asciende al 18,8 % que, sin embargo continúa siendo 

una cifra baja. 

Album publicado por lo cámara Argentina de Fabricantes del calzado con mo/iva de lo erpasición industrial de 1924, Bs. 
Aires, 1924, 
57 Ugarteche, Op. Cit. pág. 228. 

Brock, Op. Cit.,1919, pág. 63. 



Como sabemos, desde 1914 hasta 1935 no se llevan a cabo censos nacionales, por lo tanto es difícil 

mensurar los efectos de la Primera Guerra Mundial y la crisis del treinta sobre la industria argentina. Sin embargo, 

para el sector que nos ocupa contamos con información difundida por el Centro de Fabricantes del Calzado referida 

al año 1920. No figuran datos diferenciados sobre las zapaterías a medida, lo cual impide medir la gravitación que la 

manufactura clásica mantenía en el sector, Sin embargo podemos suponer que ésta se había 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 

pequeños productores expandieran sus negocios. 

Es posible afirmar, entonces, que entre 1904 y  1920 la manufactura en su figura clásica perdió espacio 

frente a la manufactura moderna que de este modo ve acrecentarse su predominio. Pero, para esta dpoca se nos 

presenta un nuevo problema: determinar la existencia de fhbricas en el sentido estricto del término, o Sea, 

establecimientos que producían en condiciones de gran industria y, de ser así, qué proporción del sector 

representaban. Consideramos, tal lo expresado en el apartado anterior, que hay cinco firmas a las que se podría 

calificar de grandes industrias. Recordemos que se trataba de Grimoldi, con una producción de 1.400 pares diarios; 

Larrachea y Mendez Hnos. y la firma Pagola, con 1.800 pares diarios cada una, Céspedes, Tettamanti y Cía. con 

2.000 pares y la firma Perreta de los que desconocemos su producción diaria y a los que asignaremos 2,000 pares 

diarios a cada uno, siguiendo la paula anteriormente explicitada de realizar los cálculos sobre las cifras más altas que 

se nos presentan como alternativas plausibles. Tomamos 2.000 porque es la producción más alta que constatamos en 

este grupo de fábricas y porque el informe norteamericano de 1919 da esta cifra como la más elevada entre las 

empresas locales. Por lo tanto, si sumamos la producción diaria de estos 5 estabecimientos donde se verficaría el 

régimen de gran industria, obtenemos que ésta es de 9,000 pares. 

Sabemos que en 1920 la producción de calzado en el país ascendió a 50.299 pares diarios. 59  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 producción 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 carácter dominante tras la crisis de 1890, pero hacia 1920 se 

encuentra en franco retroceso, cubriendo sólo el 18,8 % de la producción nacional de calzado. Esto se debe a un 

rápido avance de la manufactura moderna, especialmente desde 1903, que desplaza a la manufactura tradicional. En 

59 Calculado sobre una producción anual de 15.693.420 pares, dato publicado en La industria argentina del calzado. a° 74, abril 
de 1923, pág. 29y en la Revista de EconotnlaÁrgentina. n058159, abril/mayo de 1923, págs. 42418. 



1920 la manufactura moderna, ya muy evolucionada, a la que sólo 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 país, 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 producción alcanza sin embargo el 17, 8 % del total. Es por esto que hacia el final del 

período estudiado podemos hablar de un dominio de la manufactura moderna en transición a la gran industria.. De 

este modo, si consideramos los cincuenta años que abarca este estudio observamos en conjunto una gigantesca y 

acelerada transformación que comienza con el abandono de los mátodos artesanales de trabajo y culmina con la 

aparición de la gran industria. 

F. CalWcación de la fuerza de trabajo 

Uno de los servicios prestados en forma permanente por la USMCO era la capacitación 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 máquinas debido a la complejidad de éstaS y 

la inexistencia de personal capacitado que supiera manejarlas. Otro caso es el de Bordas quien, según un pasaje ya 

citado, habría empeñado un largo tiempo para estudiar el flincionamiento del par de máquinas Goodyear Welt de su 

propiedad, antes del arribo de la USMCO. 

Al instalar maquinaria en una fábrica o taller el personal de la citada empresa instruía a los obreros sobre 

cómo 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 aquí también la continuidad entre la división 

manufacturera del trabajo y el posterior empleo de maquinaria. 

"Cuando se introdujeron las máquinas perfeccionadas en la industria del calzado, como existe una máquina distinta para 
cada operación, los obreros de nuestras fábricas que no conocían el manejo de ellas fueron enseflados por los técnicos y hábiles 
obreros que a propósito hizo venir de Estados Unidos la casa que importé e implanté en la Argentina las máquinas que hoy se 
emplean, y así nuestros obreros pasaron de la confección a mano a la mecánica, espocializándose cada uno ca ci manejo de 
aquella maquinaria destinada a hacer el trabajo que hasta ese entonces había hecho ci obrero a mano, trabajando en 'rueda" 5°  

Esta labor de instrucción es un elemento constante en las políticas que la USMCO mantiene en la Argentina. 

En un número aparecido durante 1918, la revista editada por la Cámara de la Industria del Calzado (por ese entonces 

Centro de Fabricantes del Calzado), se describen diversas fábricas que con ese motivo flieron visitadas y se señala en 

una de ellas el remplazo de su plantel de máquinas de distinta procedencia por un equipo completo de máquinas 

importadas por la TJSMCO. Personal de esta firma se ocupaba, además, de entrenar a los obreros de la fábrica en el 



manejo de la nueva maquinaria. 

"Entre los operarios encontramos a dos mecánicos que la USMCO tendrá fijos allí hast.a que todo el personal conozca el 
mecanismo de sus máquinas. Es ésta una muy buena idea, pues debido a ello, los fabricantes que, como el Sr. Guerrero, instalan 
nuevas maquinarias, no tienen que sufrir las dificultades que tiene aparejado todo cambio. Esos mecánicos 'forman' si tal puede 
decirse, los operarios necesarios para cada máquina. Constituye ello una gran ventaja que ha decidido a muchos industriales, 
algunos de ellos dueflos de pequefios talleres, a cambiar máquinas, consiguiendo con la sustitución muy provechosos resultados" 6 ' 

La empresa norteamericana también brindó sus servicios a los industriales en caso de que durante alguna 

huelga estos necesitaran adiestrar nuevos obreros en el uso de las máquinas, como lo refieren estos relatos de 

huelguistas de la firma Pagola publicados en el periódico sindical La Organización Obrera: 

"También por unánime asentimiento se resolvió considerar como enenugos de la organización a los mecánicos de la 
companía americana de máquinas porque se prestan a instruir a los pocos cruminos que Pagola alcanza a reclutal 1,62  

En el número siguiente de La Organización Obrera nos enteramos de que los huelguistas han conseguido 

alejar de la fábrica al personal de la USMCO 

"Sin ninguna variante continúa ci movimiento huelguista. Se ha conseguido que los maquinistas de la Compafiia de 
Máquinas no concurran a la fábrica. Débese esta resolución de los obreros citados a la acción de los huelguistas y del gremio en 
general que ha sabido presionar a la susodicha compaflía hasta decidirla a retirarle a Pagola sus mecánicos. Era importantísima la 
ayuda que prestaban estos obseros al capitalista que practicaban a los pocos desgraciados que nunca han trabajado en el gremio, 
actualmente al serviciO de Pagola. 163  

La introducción de maquinaria redujo notablemente el período de aprendizaje necesario para hacer una 

tarea. No obstante, las primeras máquinas que aparecen requieren aún un breve período de aprendizaje para operar 

estos equipos. El manejo de las máquinas de çentrar y armar, en particular, era relativamente complejo y demandaba 

toda la atención y el cuidado del obrero para evitar roturas en los cortes. Además, muchas veces, el obrero debía 

complementar el trabajo de la máquina con algunas tareas manuales. Por ejemplo, la máquina 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 ocasiones, el obrero debe utilizar las pinzas de mano para estirar el forro y completar así, con su 

vieja herramienta, la tarea de la máquina, Con el tiempo las máquinas serán perfeccionadas, siendo cada vez ms 

simple su manejo y cada vez menor la calificación requerida de parte del operario. 

Las grandes loas a la "política educativa" de la USMCO provenientes de los sectores empresariales locales 

no deben tomarse sin reservas. Por un lado, parte de la instrucción no estuvo destinada a los obreros, sino a los 

mismos empresarios, algunos de los cuales carecían de experiencia en la producción mecánica a gran escala antes de 

entrar en tratativas con la USMCO. En segundo término, el período de aprendizaje requerido para operar las distintas 

° La industria argentina del calzado, n° 147, mayo de 1929. 
' La industria argentina del calzado, a° 13, marzo de 1918. 

62 j,a Organización Obrera, alío 1, n°  40,29 de Junio de 1918. 



máquinas no era, al menos para los obreros que ya se habían desempefíado en el gremio, demasiado extenso; antes 

bien diríamos que era bastante breve. Por ejemplo, en la misma fábrica arriba mencionada, según la revista del 

Centro de Fabricantes del Calzado, un obrero había aprendido en pocos días a manejar la máquina de armar: 

"Vimos en la máquina de armar a un operario que desde hace pocos días trabajaba en ella, y en contados minutos armó 
ante nuestra vista un par de botines de hombre. En ese brevisimo tiempo, si hubiera realizado la misma operación a mano, sólo 
habría puesto tras o cuatro semillas [estaquiHasJ" 6  

Este juicio es corroborado por una fuente distinta, en el número especial publicado por La Nación en 1916 

podemos leer: 

"Entre las dispersas nacionalidades que se dedican a Ja fabricación del cal -indo, los industriales conceden preferencia al 
obrero argentino, ci cual, con asombrosa facilidad, so instruyo en el manejo de las máquinas. En horas sólo se ponen al 
corriente, y para las máquinas que por su complicado mecanismo requieren mayor cuidado, soto necesitan algunos días 
para adiestrarse" 

Por medio de su acción gremial los obreros procuraron limitar las consecuencias de la introducción de 

maquinarias y mantener la vieja jerarquía de calificaciones. Especialmente intentaron restringir el ingreso de obreros 

no calificados al sector. Eran comunes las quejas ante las empresas que contrataban como maquinistas a operarios sin 

experiencia en el gremio. Por ejemplo, la firma Grimoldi debió prescindir de un obrero que había contratado: 

"Casa Grimoldí Hnos. Los obreros de esta importante fábrica se declararon en huelga el lunes 6 a las 10 pm. Motivó el 
conflicto la admisión de un obrero para practicar en máquinas que no conocía. BastO medio día de huelga para convencer al 
burgués de que tenían los obreros razón al rchusarse a consentir la permanencia de ese obrero," 

Más allá de la reducción del tiempo de aprendizaje requerido, observamos también un gran aumento de la 

productividad; precisamente éste es el aspecto que los vendedores de máquinas resaltan en los avisos de sus 

productos. Con todo, encontramos alguna propaganda que refiere a la simplificación de tareas, como el caso del 

pantógrafo publicitado por la USMCO: 

"Pantógrafo USMCO. 
-Es la máquina más sencilla del mundo. 
'Es de muy fácil manejo y puede hacer cualquier trabajo por dificultoso que sea. 
Cualquier aprendiz puede trabajar con ella. 
Pregunte a los que la emplean. 
18 máquinas en uso en la República Argentina"67  

Más allá de algunos casos aislados como el arriba citado, la publicidad se centraba generalmente en la 

creciente productividad. Unos años más tarde, el énfasis se colocará en el ahorro de la materia prima y, finalmente, 

sobre finales de la dé;cada del treinta, el eje pasará a ser el descenso del valor de la mano de obra mediante la 

La OrganizaciónObrera, alIo 1, n°41, 6 de julio de 1918. 
La industria argenlina del calzado, n° 13, marzo de 1918, pág. 82. La aclaración entre corchetes nos pertenece. 

65  La Nación, número especial en el centenario de la proclamación de la Independencia, Bs. Aires, 1916, pág. 315. El subrayado 
nos pertenece. 



simplificación de tareas. 

Mientras tanto, en esta primer etapa, donde el empleo de ciertas máquinas requiere todavía de un 

aprendizaje especial y un determinado nivel de calificación (aunque menor al de un obrero que realiza la misma 

operación manualmente), veremos esto reflejado en los salarios de los obreros que las operan. Los maquinistas de 

calzado fueron sefialados en repetidas ocasiones como trabajadores de altos ingresos. A su vez, se los consideraba un 

ejemplo de cómo el aumento de productividad, merced al empleo de maquinaria moderna, podía favorecer un 

aumento de salarios. Como explicábamos, si esto fue así por un tiempo se debió a que la fuerza de trabajo 

conservaba un alto nivel de calificación. El desarrollo histórico posterior nos muestra cómo con la llegada de nuevas 

máquinas más productivas, pero también más simples, que no requerían un alto nivel de calificación, los salarios 

cayeron, a despecho del aumento de la productividad, A pesar de esto, algunos sectores progresistas creyeron ver en 

la producción mecánica el medio para aumentar los salarios, beneficiando a la vez al empresario. Este tipo de ideas 

fue sustentada, entre otros, por el grupo nucleado en torno al Departamento Nacional de Trabajo. 65  El siguiente 

juicio, vertido en el Boletín de dicho organismo refleja esta opinión: 

"La productividad de la industria concurre también a la fijación del monto del salario. Este factor tiene SO mayor 
exponente en los países nuevos, abiertos a ¡a explotación industrial. Una de las causas de los altos salarios en la Argentina, 
Canadá, 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 sólo para pagar un alto interés y ganancia del 
capital cmpleado, 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 raiLm de mayor población- coincide para mantener el beneficio 
industrial de tal manera que el salario abonado al trabajador se mantiene también. Con toda industria nueva —o modificación de 
procedimiento industrial- se ha constado el hecho en Buenos Aires. En particular citaremos tres casos: el de los 'ehauffcurs', el de 
los linotipistas y el de los maquinistas de las fábricas de calzado. Son tipos relativamente nuevos en nuestro mundo industrial que 
se benefician de la productividad de industrias igualmente nuevas..." 69  

Un segundo articulo del Boletín del Departamento Nacional del Trabajo reitera esta posición y destaca 

nuevamente los altos salarios que percibían algunos operadores de máquinas en la industria del calzado: 

"...el rendimiento del trabajo, tan notablemente secundado por la máquina, la que bien conocida y manejada, hace que el 
obrero que se halla frente a ella saque, en algunos casos, hasta quince pesos diarios de salario, trabajando por pieza, pero en 9 
horas y media de jornada" 70  

Un comentario publicado en El Obrero del Calzado, del afio 1941 relata la evolución salarial de los 

' La Organización Obrera, año 1, a° 434, 14 de mayo do 1918. 
67  industria argentina del calzado, a° 15, mayo de 1918. 

Esta posición fue defendida en distintos círculos, por ejemplo podemos encontrarla reflejada en las páginas del Boletín del 
Museo &wialArgenlino, de la Revista de Economía Argentina de Alejandro Bunge y del Boletín del Departamento !1acional de 
7)'abajo, ya mencionado. Por su parte, el partido Socialista también abonaba a esta concepción. Fiemos desarrollado estos 
aspectos en dos textos anteriores: "El ojo del ama. Primeras inquietudes en torno al taylorismo en la Argentina (1920-1930)", en 
Estudios del Trabajo. n° 17, primer semestre de 1999 yen "Anarquistas y socialistas frente a la racionalización industrial",Razón 
y RevolucIón, n°6, otoño de 2001 
° "Los salarios", en BDNT, n°21, noviembre de 1912, págs. 4941495. 

industria del calzado" en: BDNT, diciembre de 1910, n° 15, pág. 806. 



maquinistas confirmando que tras la etapa inicial, los sueldos de éstos tendieron a disminuir: 

"En nuestro gremio, la implantación de la técnica moderna, trajo aparejada una gran convulsión. Cuando las máquinas 
invadieron los talleres y óstos se industrializaron, los primeros maquinistas percibian salarios más o menos buenos, pero a medida 
que el tiempo fue pasando, se creo un plantel de maquinistas de reserva. Los sueldos de los primeros fueron sufriendo graves 
cortes, por las ofertas de brazos y las tareas se fueron haciendo cada vez mayores, hasta llegar al estado de producción actual, en 
que se producen fenómenos a los cuates hay que tratar de poner término inmediatamente." 7 ' 

Respecto al origen de la fuerza de trabajo se señala la conveniencia y la capacidad de los trabajadores 

italianos. 

"El mejor trabajo es aportado por las clases inmigrantes italianas, que están arribando en grandes cantidades nl pais, 
93.479 ingresando a la Argentina durante 190E. El italiano es artfstico y valioso en la terminación del trabajo..." 12  

Se considera que los salarios son elevados y se comenta que éstos son altos en relación con los vigentes en 

el resto de los países de Sudamérica, Por otra parte este informe nos brinda una tablilla detallada con los jornales 

pagados a las distintas categorías de obreros (ver cuadro número 3).Muchas veces se ha conti.indido un aumento de 

las calificaciones formales de los obreros con un incremento de las calificaciones reales que el trabajo requiere. Para 

medir el nivel de calificación de los obreros debemos analizar cuanto tiempo de aprendizaje se requiere para poder 

realizar su tarea. La burguesía confunde e invierte los parámetros a considerarse y de ese modo encubte el brutal 

proceso de descalificación que sufre el trabajo bajo el capitalismo. El caso de la industria del calzado no es una 

excepción en este sentido. De 1890 a 1920 el proceso de trabajo se ha simplificado en grado sumo y las 

calificaciones han descendido, primero merced a la división del trabajo con el sistema de rueda y luego con la 

introducción de maquinaria. Los informes provenientes del estado o de medios empresarios, en lugar de exponer este 

proceso de descalificación se detienen admirados a contemplar el avance de los conocimientos formales. El oficio se 

destruye, pero los obreros saben leer y escribir... 

"Quince afios atrás no más del 30 por ciento de los empleados eran alfabetizados. En la actualidad, se dice que 
alrededor del 95 por ciento son capaces de leer y escribir y se afirma que la inteligencia general de los operarios es más alta en la 
industria del calzado que en varias otras" 13  

G. Trabajo a dotnicilioy trabajo femenino 

La menor gravitación del empleo femenino en esta industria es una de las principales diferencias que 

resaltan los informes estadounidenses: 

"En relación al trabajo, la mano de obra masculina es utilizada más que en Estados Unidos, aunque hay algunas fábricas 
que emplean operarias mujeres. Como el uso de maquinaria está en su infancia en la Argentina, el alto estandar de eficiencia 

' El Obrero del Calzado, año XIV, n 44, Bs. Aires, marzo de 1941, pág. S. 
72 Brock, Op. Cit., pág. 23. 

Brock, Op. Cit., pág. 53 



prevalociento en los Estados Unidos no se ha alcanzado. Sin embargo, se confecciona en las fábricas argentinas un calzado 
McKay y Goodyear de grado superior al de cualquier otro país al sur de los Estados Unidos" 14  

La única excepción frente a esto que se menciona es el caso de la Fábrica Argentina de Alpargatas, empresa 

dedicada centralmente a la confección de alpargatas y uruguayas, pero que también encaró la producción de calzado 

de cuero de calidad regular o baja. Tanto en la confección mecanizada de alpargatas como de uruguayas se empleaba 

solamente a mujeres, pero tambián en la fbricación de calzado de cuero predominaba el trabajo femenino: sólo los 

cortadores eran hombres y todas las máquinas estaban a cargo de operarias. 

"Fábrica Argentina de Alpargatas de Buenos Aires es una firma inglesa establecida hace doce ellos a pcqueíla escala y 
es ahora la más grande en SudAmérica dedicada a fabricar alpargatas. Seis años atrás se añadió una línea de urugunyas 
jzapatillasl, con una producción de 2.000 pares por día, seguida de una línea de calzado barato de cuero para hombres, mujeres y 
niños, cosido McKay, que alcanza los 700 pares diarios. Este establecimiento es único en ciertos aspectos. Una gran parte de la 
lona usada en la fabricación de las alpargatas y las uruguayas es fabricada en el establecimiento (ciertas cantidades de la misma es 
vendida a otros fabricantes) al igual que el hilado de yuta usado para las suelas de las alpargatas. Otra característica particular es 
la producción de alpargatas y zapatillas totalmente a máquina y el empleo casi exclusivo de operarias femeninas. En el 
depatarmento destinado a la producción de alpargatas no se emplean hombres, mientras que en la sección de la fábrica donde se 
producen artículos de cuero. los hombres se emplean sólo como cortadores. Todas las máquinas son operadas por mujeres, la 
mayor parte del equipo es inglés, complementado con ciertas máquinas de manufactura americana, en cuya instalación se ha 
seguido el sistema inlós. La producción total de esta planta, incluyendo todas las clases de calzado manufacturado, alcanza 
20.700 pares por día." 

La preeminencia del trabajo femenino en las fábricas de alpargatas es un hecho conocido, pero en la 

compañía mencionada esta caracteristica afectaba también a la fabricación de calzado. En 1914 el informe 

confeccionado por Vidal sobre las fábricas de calzado de Capital Federal, encontramos algunos datos sobre la 

presencia masculina y femenina en las distintas secciones de la Fábrica Argentina de Alpargatas; En el departamento 

de alpargatas trabajaban 8 hombres y  477 mujeres; en el departamento de capelladas, 98 hombres y  413 mujeres, 

mientras que en el departamento de zapatería se empleaban 56 hombres y  95 mujeres. 76  Si bien el predominio 

femenino es mucho más marcado en la sección de alpargatas que en la de zapatería, analizado desde otra perspectiva, 

resulta hasta más significativo, quizás, que el número de mujeres superara al de hombres en una tarea considerada 

propia o natural de éstos y que era llevada a cabo, en el resto de los establecimientos, en forma casi exclusiva por 

obreros varones. En su informe sobre el trabajo femenino de 1916, Carolina Muzilli hace referencia a esta misma 

fábrica, llamando la atenciÓn sobre cómo las mujeres eran empleadas en un trabajo tradicionalmente masculino como 

el de zapatero. 

"En el mercado do la producción esta nuevo factor es, día a día más solicitado, y la demanda de la mano de obra 
femenina está en constante y rápido aumento. Tomemos un ejemplo característico: antes sólo sabíamos que hubiera hombres 
zapateros, hoy en muchas fábricas de este ramo la mujer ha suplido al hombre. Basta visitar la fábrica de alpargatas y calzados 
"La Argentina" para comprobarlo. Desde el armado del calzado hasta la operación de quitar la horma todo es obra de mujeres, y 
algunas efectúan sin otra intervención el trabajo completo. Toda esta labor se realiza a máquina y, por consiguiente es muy rápida. 
Un buen obrero, en una jornada de 10 a 11 horas, sólo hará con el sistema antiguo, es decir, a mano, un par de zapatos. Hoy, con 

74 Brock, Op. Cit., pág. 23. 
75 Brock, Op. Cit,, pág, 14. 
76 VidaI, Op. Cit, anexo sin paginar. 



el sistma mecánico de producción un par de zapatos se hace en dos horas. Cada máquina suple 70 a 150 operarios y es fácil de 
manejar sólo se necesita cierta práctica. En algunas fábricas son hombres los que manejan esas máquinas y perciben un salario 
que oscila de 7 a 9 pesos por df a. En 'La Argentina', donde trabajan mujeres, dando un rendimiento mayor de producción el 
salario es de j4 pesos por día!" 77  

En una huelga ocurrida en este establecimiento unos años antes de que los informes refirieran a esta inusual 

participación femenina en las distintas tareas de la fabricación del calzado encontramos indicios de la existencia de 

conflictos entre los trabajadores hombres y mujeres de esta fabrica. Cuando las obreras de una sección de la fábrica 

iniciaron una huelga sólo sus compañeras del mismo género se solidarizaron y plegaron a la lucha, mientras los 

hombres continuaron trabajando, al menos en un principio. En la crónica de estos hechos que extraemos del 

periódico sindical La Acc!ón Obrera se critica esta acción de los hombres en general, pero particularmente sancionan 

la actitud vil tomada por los cortadores y maquinistas del calzado. Cualquiera fuese este comportamiento de los 

obreros mencionados, éste nos señala la existencia de fisertes tensiones por el ingreso de mujeres a actividades 

tradicionalmente consideradas masculinas. 

"Huelga en la fábrica de tejidos y cabados<La Argentina>. 
Resistiendo a una rebaja intentada por los directores de la Fábrica de tejidos, calzados y alpargatas 'La argentina', 

situada en Barracas se declararon en huelga las obreras de una de las secciones de dicho establecimiento industrial, Después 
pidieron solidaridad al resto del personal, que contestó con una indigna negativa yéndose a uncir el yugo muy mansamente la 
mayoría. Muy pocos respondieron al llamado, y los que respondieron eran mujeres, de las otras secciones. El sexo fuerte se 
demostró bastante débil y cobarde, dejando en la lucha solamente a las mujeres. A la hora de la entrada, mientras las huelguistas 
esteban en las proximidades de la fábrica, la policía las atropellaba a rebencazos y las rechazaba. La conducta de los cosacos fue, 
como de costumbre, bastante bestial y esta voz se mostraron valientes con las mujeres. Los demás, los hombres, los de sexo muy 
fuerte. bajo esta protección entraban al trabjo. 

Merece especial mención la conducta de los cortadores y maquinistas de calzado, que manifestaron una bajeza a 
toda prueba, excepción de muy pocos. 

Sin embargo, de día en día el número de los que no entraba iba aumentando, hasta que los ingleses resolvieron verter la 
fábrica ci martes, pagando con un excelente puntapié a los mansos corderos, que quedaron con un buen palmo de narices cuando 
supieron el acuerdo patronal. 

El número de obreros que ocupaba la fábrica pasa de mil. Se trata de una lucha contra esa despótica compafiía que 
nunca quiso reconocer los derechos obreros, demasiado habituados sus directores a tratar con gente dócil como corderos. Pero en 
su afán de explotación llegaron a querer rebajar el miserable salario do las mujeres, en estos momentos de carestía y aprovechando 
de la miseria reinante, lo que exasperé a las mismas deciediéndolas a la lucha por la defensa del pan. 

Es una huelga que requiere energía y firmeza para dominar a los absolutistas explotadores. Adelante las varoniles 
mujeres!" 5  

En el plano general, obviando esta única excepción, 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 indicio de la ausencia de un sistema de gran industria. Si bien 

la división del trabajo y la mecanización permiten que distintas tareas sean realizadas por mujeres, el poder que aún 

conservan los obreros varones, en tanto calificados, mantiene limitado el número de mujeres que se emplea en el 

" Muzilli, Carolina: 1?! trabajo femenino. (Extracto publicado por el ¡Jo/clin del Móseo Socia!), B. Aires, Talleres Gráficos J,L. 
Rosso y Cía. 1916, págs. 5 y  6, 
7 La Acción Obrera, u° 297, 6 de septiembre de 1913 (resaltado nuestro). Este conflicto se resolvió en forma favorable para las 
obreras, según lo informa este mismo periódico en su número 299, con fecha 20 de septiembre de 1913: fInalmente no tuvo éxito 
el intento de reducir los salarios y se dejó en libertad a nueve coinpaíieros que se encontraban presos. 



sector. Por otra parte, también es posible que los prejuicios sociales acerca de qué ocupaciones eran congruentes con 

la naturaleza femenina pudieran haber contribuido en cierta forma a mantener esta restricción. Es altamente 

revelador que incluso una feminista tan lúcida como Carolina Muzilhi, 79  refieriéndose al trabajo de las mujeres en la 

Fábrica "La Argentina" comente que es una pena que las mujeres realicen este trabajo por considerarlo inapropiado 

para ellas: 

"Es de lamentar que las mujeres hagan este trabajo; aparte de que las reduce anémicas, enfermas, él es 
inadecuado para su 

Con los mismos datos proporcionados por Muzilli, podría alegarse que la causa de la enfermedad de estas 

mujeres se encuentra en la excepcional intensidad del trabajo al que se hallaban sometidas: a cambio de un salario de 

apenas cuatro pesos, aproximadamente la mitad de lo que percibían los hombres por la misma tarea, se les exigía una 

productividad mayor 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 explotación a la que estaba sometida, significativamente mayor a la 

experimentada por sus compañeros varones. La pérdida de la salud, el deterioro fisico, las dificultades para 

desempeñar tareas extralaborales t ' que las fuentes describen son la consecuencia, en primer lugar, de la mayor 

explotación de las mujeres. No pueden sorprendemos entonces testimonios como éste recogido por Gabriela L. de 

Coni: 

"Vea, señora, me decía un obrero indiedndomc una fábrica. Allá arriba en los pisos altos, las mujeres manejan pesadas 
máquinas 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 JO meses no sirven para nada: ni para esposas, ni para madres, ni siquiera para hacer la sopa" 

También Biailet Massé en su clásico Informe sobre ci estado de las clases obreras argenhina a comienzos 

de siglo da cuenta de las consecuencias de la excesiva intensidad del trabajo sobre la mano de obra. Biallet Massé 

estudia la fiserza de las obreras de una fbñca de calzado de Córdoba y concluye que: 

"...las fuerzas máximas ostáit entre las de diecisciés a veinte años y las mínimas de ventidós a veinticinco; lo que 
muestra con qué rapidez se agotan." 83  

Biallet Massé también consigna el problema de las diferencias salariales entre hombres y mujeres, así como 

la fuerte participación femenina en la huelga del calzado iniciada en Córdoba en 1904. 

79  Sobre la obra de esta destacada militante socialista y feminista puede verse: Consenti.no, José: Carolina Muzilli, CEAL, 13s. 
Aires, 1984. 
° Iviuzilli, Carolina, Op. Cii, pág. 7. 

Otro problema a considerar, que se suma al de la mayor intensidad del trabajo dentro de la fábrica, es el de las labores 
domésticas que las mujeres tenian a su cargo. Sin embargo, este aspecto excede el mareo de nuestra investigación. 
tConi, Emilio: "La mujer en la fábrica. Contribución a la historia de lalegislación obrera argentina" en Boletín de/Museo Social, 
uros. 8 1-84, 1918, pág. 687. 
113 Bialet Massé, Juan: Informe sobre el estado de las clases obreras argentinas a comienzos de siglo, fis. Airee, CEAL, 1985, 
tonto 2, pág. 225. 



"...un obrero mc refirió el siguiente caso: 'Mi cufiada, señor -me dijo., se conchavó en tal fábrica; hacia trabajo Por 
tanto; el primer día ganó dos pesos y medio, el segundo más o menos lo mismo, al tercero... la llamó el patrón y lo dijo que si 
quería 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 
erspecialisiino, pues, en general, las mujeres sólo llegan a ganar salarios miserables; son las que más sufren y os ésta una de las 
causas que me explica lo que las mujeres buscan en esa huelga, y son las más empeñadas en la resistencia a todo trance, las más 
entusiastas y valorosas.z4 

Si bien por lo general dentro de los talleres el trabajo femenino estaba limitado a ciertas tareas efectuadas 

por un número relativamente pequeño de mujeres, esta situación 'se revertía por completo en el caso del trabajo 

externo. Recurrirnos nuevamente a la información que nos brinda el informe de Pablo Storni de 1910. En primer 

lugar, encontramos en su informe algunas precisiones sobre las características dci trabajo a domicilio. En las 198 

fábricas inspeccionadas por Pablo Storni trabajaban un total de 3.125 obreros, de los cuales 2.516 son hombres, 

mientras que Únicamente 352 son mujeres y  257 niños de ambos sexos desde los 12 años de edad. Pero el número 

real de obreros empleados por estos establecimientos era en verdad mucho mayor, puesto que sólo un tercio de ellos 

trabajaba dentro de los talleres, las otras dos terceras partes, en cambio, lo hacía en su domicilio. Para evaluar 

con-ectamente la importancia cuantitativa del trabajo femenino, debemos considerar el marcado predominio de éste 

dentro de esos dos tercios ocupados fuera de los talleres. 

"Bien se comprende que la cifra de 3.125 obreros no es sino una tercera parte de los que prestan sus servicios o se 
ocupan en ella; es decir, que las dos terceras parles restantes trabajan a domicilio, sin sujeción a jornada determinada, ni a otro 
régimen que su libre voluntad. Deliberadamente no he querido involucrar en este informe, las condiciones en que este trabajo a 
domicilio se realiza, porque entiendo que él debe ser objeto de un estudio especial, hecho por separado de éste, que describe cómo 
se realiza la labor en las fábricas: donde si bien las condiciones son malas, peores son aún las de los locales donde se hace el 
trabajo a domicilio, en los que, un hacinamiento de personas, la ninguna higiene, la falta do luz y ventilación, hacen que scan 
antros, en el que el sweating system se practica en su más ruda crudeza" 

A pesar de su propósito declarado de no profundizar en este tema que a su juicio requiere de una 

investigación especial, Storni nos ofrece información valiosa sobre cómo se efectuaba el trabajo a domicilio. Al 

comparar el trabajo de la mujer dentro y flera de las fábricas, da cuenta de una importante diferencia: las aparadoras 

ocupadas en éstas utilizan máquinas de coser propulsadas en forma automática, de tal modo que las obreras sólo 

deben guiar la pieza que están cosiendo, en tanto que las que trabajan a domicilio emplean máquinas más antiguas, 

que son accionadas por las obreras a través de una manivela o sistema de pedales con los cuales se remplaza a la 

fuerza motriz propia o a transmisión empleada en las fábricas, Resulta obvio el esfuerzo extra que pesaba sobre las 

obreras que trabajan a domicilio. 

"En todas las fábricas que trabaja la mujer, o se ocupa de aparadora o hace el empaquetado del calzado, y en uno o dos 
casos lustra y empaquete a la vez, oficios estos que exigen dentro do la fábrica, una fatiga que no puedo, a mi juicio, constituir un 
peligro para la salud de ella. En todos los establecimientos que he visitado, el aparado del botín se hace a máquina movida 

Idem, torno 3, pág. 323. 
"Las condiciones de trabajo en la Ciudad de Buenos Aires" en 13DN7 n° 15, diciembre de 1910, apartado la industria del 

calzado, pág 808. 



mecánicamente, do manera que, la aparadora no hace más que guiar la pieza que cose, sin realizar más esfuerzo. No sucede asi en 
al trabajo a domicilio: la máquina es movida por la misma aparadora, y es bien sabido, cuánto perjudica a la salud de la mujer esa 
clase de trabajo. Be por esta causa, que creo que, además de lo que he dicho en general sobre el trabajo a domicilio, hay necesidad 
de realizar un estudio que sirva, no sólo de modio para conocer las condiciones en que ól se efectúa, sino lambida, para tenar los 
cicmcntos de juicio que constituyan la base de una reglamentación de ese trabajo," 86  

Por un lado, esto nos permite constatar que el aparado realizado a domicilio se realizaba a máquina, tal 

como los comentarios de Patroni de fines de siglo diecinueve y los artículos de La Prensa, de inicios del veinte, ya 

nos habían indicado. Sin embargo, tas palabras de Storni nos muestran los cambios ocurridos en este trabajo desde 

aquellos primeros textos hasta 1910, momento en el cual escribe. Al finalizar el siglo diecinueve, la situación de las 

aparadoras a domicilio parecía mejor que la de las empleadas dentro de las fábricas: ser dueftas de sus propias 

máquinas (aunque no pocas se endeudaban para adquirirlas) favorecía un nivel salarial algo superior al de las otras 

obreras. Sin embargo, unos años más tarde, su situación absoluta y relativa había desmejorado: las obreras de la 

fábrica trabajan en mejores condiciones, con jornadas más cortas; al tiempo que quienes trabajaban en sus domicilios 

lo hacían por más horas diarias y con máquinas más antiguas que deben impulsar ellas mismas. Esta diferencia entre 

trabajadoras internas y externas parece haber sido común a otras actividades: tambidn las costureras que trabajaban 

en sus hogares accionaban ellas mismas sus máquinas de coser, mientras que sus pares de las fábricas se veían 

relevadas de esta tarea por otro tipo de fuerza motriz. 

Al tener que competir contra la manufactura moderna los establecimientos que aún trabajan solamente en 

forma manual se ven impulsados a aumentar la explotación de sus obreros para sobrevivir. Esto ocurría 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 máquinas empleadas para el aparado en los talleres y en el 

trabajo a domicilio. A esta desigualdad se suman mayores jornadas y la aplicación más brutal del sistema de pago a 

destajo en el caso de los obreros externos. 

"En la actualidad constituye tmnbidn una preocupación constante do la clase trabajadora ocupada en esta industria, la 
jornada a destajo, la que si bien aparentemente es de resultados mejores para algunos obreros que dotados de una constitución 
fisica más fuerte pueden sacar salarios más altos, es abrumadora para la mayoría de los que no la tienen, especialmente, para los 
obreros que. trabajan en la llamada rueda, sea ella compuesta de obreros que trabajan sólo a inane, sea que lo hagan ca 
combinación con la máquina. A estas desventajas se agrega la otra, de que todos y cada uno de los obreros viven en continúa 
desconfianza uno dci otro, por temor de que al recibir el trabajo hecho por el cortador, halla material con fallas que se noten ni 
hacer el suyo el aparador, y así sucesivamente, de manera que, esa continúa vigilancia disocia en vez de unir a los obreros de una 
misma fábrica. Como se comprende, esto redunda tambión en beneficio de los patrones que no tienen necesidad de pagar sueldos 
de capataces, quienes serían los que controlarían el trabajo hecho por todos y cada uno deles obreros." 81  

Los datos sobre salarios dentro de los talleres y a domicilio que nos muestra Muzilli, reproducidos en los 

Idem. pág. 809. 
87 BDNT, a° 15,diciombredc 1910. pág. 812. 



cuadros 4 y 5 de este capitulo, testimonian claramente esta diferencia: salvo el caso de los trabajos más finos, las 

aparadoras a domicilio perciben unos centavos menos que sus pares fabriles, pese a cumplir una jornada de trabajo 

dos horas más larga. 

Al referirnos a la incorporación de fuerza de trabajo femenina abordamos el problema de la percepción del 

trabajo de la mujer y específicamente señalamos, siguiendo a Nari, 5  cómo el trabajo domiciliario de la mujer había 

sido naturalizado y femeninizado de manera tal que se lo aceptaba más que al trabajo fabriL, considerado 

degenerativo tanto en términos fisicos como morales; esto último por el contacto con los hombres, con el mundo de 

la política y la actividad gremial. El trabajo a domicilio tenía como ventaja, además de alejar a la mujer de la 

influencia moralmente conosiva de las organizaciones sindicales, permitir el desempeño de las actividades 

domésticas como el cuidado de los niños. 

Desde inicios del siglo veinte se evidencia cada vez más la situación desfhvorable 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 cran peores, 

estaban sometidas a jornadas de trabajo más extensas, utilizaban máquinas más antiguas y las condiciones de higiene 

de su lugar de trabajo eran, por lo menos, deficientes. La única forma de cerrar esa breha era regular estas 

condiciones a partir de la legislación social. Panettieri 89  sostiene que la intervención del estado en este ámbito fue 

motivada por el carácter flagrante de esta contradicción. Tanto el proyectado código de trabajo, como la ley de 

trabajo de la mujer y el niño contemplaban este problema. Sin embargo, sus disposiciones como, por ejemplo,la 

obligación de llevar un registro completo de los trabajadores externos de la fábrica no fueron cumplidas. A pesar de 

la constante preocupación por este tema ninguno de los intentos regulatorios del estado se materializó hasta que, 

sobre finales de la década del 30, estos confluyeron con los intereses económicos de la gran industria. Las grandes 

fábricas que, por ese entonces realizaban el aparado dentro de sus establecimientos y por ello prescindían del trabajo 

a domicilio, apoyaron las nuevas leyes que lo regulaban, en tanto éstas habrían de afectar sobre todo a su 

competencia. 

Mientras tanto, hacia 1919 la importancia del trabajo a domicilio no mostraba aún signos de disminución: de 

acuerdo al informe norteamericano, ni una de las fltbricas hacía todo el trabajo de aparado dentro de sus 

instalaciones. Por otra parte, existían diez talleres que se dedicaban exclusivamente a realizar el aparado y que 

trabajaban para las fbricas sus talleres. 

Nari, Marcela, Op. Cii 



"En toda la República no hay una fábrica que realice todas las tareas de aparado dentro do la fábrica. Varias de las 
fábricas más grandes no hacen ningún trabajo relativo a la parto superior del calzado, con excepción del corte. Por ejemplo, 
Larrachea Hermanos Méndez and Co., con un promedio de producción diaria de 1.800 pares, distribuye el cuero después de que 
ha sido cortado a un número de mujeres que acuden a la fábrica regularmente con este propósito, Hilo, ojalillos, ganehitos, etc., 
son vendidos a cada persona quien está comprometido a responsabilizarse por el trabajo antes de que ásie sea distribuido. Las 
operaciones de fondo (todas las operaciones desde ci montado a la terminación) son realizadas en la fábrica. Se considera que 
Perreta Hermanos realiza más trabajo de aparado dentro de la fábrica que cualquier otra lirma argentina. Grimoldi Hermanos 
también realiza gran parte del aparado dentro de la fábrica. La principal razón para realizar el aparado afuera parece ser la 
dificultad experimentada para conseguir mujeres que realicen estas operaciones en la fábrica donde el trabajo debe hacerse 
regularmente durante determinadas horas. Es mucho más sencillo conseguir mujeres con las que se puede contar para que hagan 
este trabajo en sus hogares en los ratos libres durante ci dia, muchas veces con la ayuda de niños u otros miembros de la familia. 
Como regla las mujeres llevan a sus casas al mismo tiempo trabajo de un número de fábricas diferentes, dos docenas de pares de 
una fábrica y tres docenas de pares de otra. Mientras que el trabajo es flojo en algunas fábricas, es comparativamente fácil 
dcvoh'er los cortes aparados con la suficiente regularidad para satisfacer a los fabricantes, Durantes las temporadas cuando todas 
las fábricas están trabajando regularmente, se experimentan dificultades para lograr que ci trabajo  se devuelva a tiempo y a 
menudo se disminuye la velocidad de la producción por esta razón. 

Además de dar los cortes y los materiales a mujeres para que los lleven a sus casas para coserlos, que es la práctica en la 
mayoría de las fábricas argentinas, muchos cortes son cosidos en talleres especiales, donde gran parte del trabajo se hace a 
máquina. Hay 10 de estos talleres en Buenos Aires. Cada uno esta equipado con máquinas de coser, una máquina rapid 
lockstitch' y quizás una máquina dc hojalillar, y está ocupado nada más que a realizar el aparado. Muchos almacenes de suelas o 
comercios mayoristas que venden cuero y materiales para el calzado también cosen cortes para venderles a las pequeñas fábricas 
donde las tareas de fondo se realizan a 

Este último párrafo nos indica la continuidad de los talleres de aparado que vimos mencionados en el censo 

municipal de 1904 y por Helguera Dimas. Este último comentaba sobre la producción en 1892 de la existencia de 

almacenes de suela que cortaban el cuero para los oficiales que trabajaban por su cuenta en sus casas. Observamos 

que al finalizar la segunda década del siglo veinte estos almacenes habían incorporado además el trabajo de aparado. 

H. La evolución del trabajo a domicilio. Sus causas. 

Los censos nos brindan algunos datos parciales sobre el número de obreros que trabajaban a domicilio en la 

Capital Federal. Como lo señalamos en una sección 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 fábricas suman sólo 4277. 

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 año 1914 nos proporciona Vidal sobre las 102 fábricas de calzado de la Ciudad de 

Buenios Aires por él inspeccionadas, coinciden, en rasgos generales, con la información censal. En este caso los 

obreros externos, al igual que en el censo de 1908, son más de la mitad de los empleados en el sector, superando 

levemente a los empleados dentro de las fábricas (8.699 obreros a domicilio, frente a 8.016 obreros internos). 

Los datos de Vida! también confirman que la proporción de las mujeres es mayor en el trabajo a domicilio, 

tal como sucedía en el censo de 1913, En este último las mujeres dentro de las fábricas eran 294, sobre un total de 

89  Pancttieri, José: Las primeras leyes obreras. Bs. Aires, CEAL, 1984- 
9013rock, Op. Cit., 1919, pág. 52. 



5.987 obreros (el 4,9%). En cambio, entre los trabajadores externos las mujeres eran 465, sobre un total de 3.983 (el 

11%). Sin embargo, cuando analizamos estos datos anteriormente ya expresamos nuestra sospecha de que las 

mujeres todavía se encontraban subrepresentadas en ellos. Las cifras que proporciona Vidal abonan esta suposición: 

como surge del cuadro número 6, las mujeres dentro de las fábricas son 1.671, sobre un total de 8,016 obreros, lo que 

significa el 20,8%. En cambio, entre los trabajadores a domicilio, que totalizan 8.699, las obreras son 3845, o sea el 

44,2%, 

Estas últimas cifras resultan más cercanas a la realidad, aunque inicialmente hubiéramos esperado encontrar 

porcentajes aún más altos, por cuanto las fi.ientes mencionan reiteradamente a las mujeres que trabajaban a domicilio, 

Una explicación a esto es que los talleres más pequeílos apelaban en mayor medida al trabajo a domicilio, realizando 

de esta manera no sólo el aparado (que pareciera ser una tarea típicamente femenina), sino la mayoría de la confec-

ción del zapato. Esto ayuda a explicar la todavía fuerte presencia de obreros varones entre los trabajadores externos. 

Encontramos particularmente llamativo que el número de obreros varones continúe siendo alto entre los 

aparadores, cuya tarea se encontraba fuertemente asociada al trabajo femenino; incluso en los listados de salarios de 

los obreros se hace referencia a aparadoras y no aparadores: el término aparece siempre en femenino, salvo por 

algunas escasas menciones a "ofiiales aparadores". A su vez, el informe norteamericano de 1919, al mencionar a los 

empleados de cada firma seflala que en cada una de ellas se da trabajo aflera a 20, a 50 o simplemente a algunas 

mujeres para que realicen el aparado (ver cuadro número dos). En 1911 la firma Martí empleaba en sus instalaciones 

a 500 obreros y a nada menos que 700 trabajadores externos. Además existía un taller independiemte donde se 

aparaban los cortes, tarea de la que se ocupaban 200 operarias. 

"...Los talleres, montados con las más perfeccionadas máquinas del gánero emplean a 500 obreros, aumentados hasta 
1.200, por ocupar otras 700 personas que trabajan en sus domicilios en labores preparatorias y ordinarias. Además existo un taller 
independiente, pero en el mismo cue7o del edificio, con 200 mujeres dedicadas exclusivamente al aparado de cortes, trabajos que 
ejecutan tanibidn mecánicamente ... " 

Las referencias al empleo de mujeres en las operaciones de aparado se suceden una tras otra; sin embargo, 

según el informe de Vida! 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. ¿Cómo explicar estas cifras? 

Sin pretender dar una respuesta definitiva, podemos esbozar dos explicaciones: una es que, a despecho de la 

legislación vigente, las fábricas mantuvieron siempre un registro muy imperfecto de los obreros a quienes daban 

trabajo a domicilio. Por ello, no es arbitrario presumir que algunos de los que aparecen consignados fueran en 

' Reginaid Lloyd (dir.): 1mpesi anos de la República argentina en el siglo veinte, Londres, Lloyd Greater Britain Publishing Co., 
1911, pág. 450, 



realidad intermediarios (los "ruederos") que distribuían trabajo entre varias mujeres. Si esto tijera así, debiéramos 

suponer que el número de obreros es, en realidad, algo más bajo y el de obreras bastante más elevado. En segundo 

lugar, la proporción de mujeres en esta tarea pudo ir aumentando gradualmente hasta alcanzar, sobre el final del 

período, una preminencia casi total, tal como aparece en el informe de Brock de 1919. Por último, podemos sefialar 

que en las fotos de que disponemos, tomadas en algunos talleres de aparado dentro de las fábricas, si bien predomina 

el trabajo femenino, también encontramos algunos caballeros sentados frente a las máquinas de coser. 

En síntesis, el trabajo a domicilio conserva un lugar central en la industria, acercándose a la mitad del 

personal ocupado. La participación femenina dentro de las fábricas es baja: si la calculamos sobre la cifra de Vidal, 

representa el 20 por ciento de los obreros internos. En cambio, esta proporción aumenta si medimos el porcentaje de 

las mujeres 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 párrafo precedente, que la magnitud de éste era mayor de lo que estos datos dejan traslucir. 

Es notable la vigencia que conservaba el sistema el trabajo a domicilio, lo que fije atribuido ocasionalmente 

por los contemporáneos a la ausencia de mujeres dispuestas a trabajar en las fábricas. Las deplorables condiciones de 

trabajo imperantes en el trabajo a domicilio, por una parte, y el elevado número de obreras que afluían a las fábricas 

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, más tarde, con la 

gran industria; por el contrario, se reproduce vinculado a ésta, pero sobre la base de una degradación constante de las 

condiciones de trabajo y una permanente intensificación del mismo. 

En el transcurso de nuestra investigación hallamos referencias a empresarios que empleaban a los obreros 

dentro de su establecimiento y que más tarde, a raíz 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 sección. Un 

ejemplo de esto lo tomamos, una vez más, del informe de Vidal: entre las fábricas descriptas, menciona una que 

había decidido recientemente realizar todo el trabajo a domicilio en respuesta a una huelga. 

"La fábrica de los scr'iores Silva y Cia, Victoria 3734 2  hace trabajar a sus obreros en sus domicilios a consecuencia de 
una huelga producida en su fábrica, en los primeros dias dci mes de mayo de este afto. El seítor Silva se muestra satisfecho de sus 
obreros, puás estos le producen un 30 % más, trabajando a destajo por docena de pares. El motivo de la huelga fue por pedir los 
obreros de la fábrica que no se les diera trabajo a los que trabajaban en sus domicilios, el calzado que hacen es todo clavado."93  

' Vida!, Miguel, Op. Cit., cuadro n 4. 



En el periódico anarquista La Pro/esta se da cuenta de acciones similares. En 1923 los empresarios de la 

casa Deluque y CIA notifican a sus trabajadores la cesación de actividades por quince días debido a un balance que 

se llevaría a cabo por un cambio de firma y a la instalación de máquinas para la sección de deformado, El gremio 

solicita entonces el reparto del trabajo de modo de no despedir a los deformadores. Tras informarse de este reclamo, 

la empresa decidió realizar mediante trabajo a domicilio las tareas de aparado que hasta entonces se llevaban a cabo 

en el taller. e4  

En otros casos el desarrollo de estos conflictos propiciaba la mecanización, por ejemplo, la Federación 

Obrera del Calzado en La Protesta denuncia a la Casa Rodriguez Fasali por haber colocado máquinas de armar como 

"una estratagema para expulsar a los compañeros que sostenían la organización de la casa". 95Asimismo, en la Casa 

Trímboli, donde se habia iniciado una huelga en demanda de que sólo fueran contratados obreros afiliados al 

sindicato, éste informa en La Protesta que tras los primeros días de huelga, la empresa decide la instalación de 

maquinarias en su planta. Los obreros anarquistas, a renglón seguido, manifiestan su satisfacción con la noticia, dado 

su apoyo al avance científico, agregando que Trimboli debía entonces solicitar a la organización el personal 

encargado de operar dichos equipos. 96  

La corriente de historiadores norteamericanos encabezada por Gordon, Montgomery y Edwards que ha 

estudiado los conflictos laborales y las transformaciones en los procesos de trabajo, defiende la tesis de que la acción 

de la clase obrera es un factor activo en la definición de los sistemas de trabajo. Según ellos, los empresarios no 

imponen unilateralmente los métodos de trabajo sino que estos serian resistidos por los trabajadores, que aún a 

principio del siglo veinte habrían conservado un grado importante de poder, fundado en sus conocimientos de oficio. 

De esta manera, los mdtodos de trabajo finalmente implementados serían el resultado de esta negociación continua 

entre empresarios y obreros. 97  

Sería posible atender a los argumentos de esta escuela si los casos que anteriormente comentábamos fueran 

analizados en forma aislada. De tal modo, podría tomarse estos ejemplos como prueba de que los sistemas de trabajo 

responden y son determinados por la lucha de los obreros. A nuestro juicio, para evaluar correctamente el sentido en 

93  Vidal, Op. Cii., sección no paginada. 
La Pro testa, 16 de enero de 1923. 

95 La Protesta, 3 de marzo de 1927. 
96  La Protesta, 29 de mayo de 1927. Esta declaración nos muestra que los anarquistas no rechazaban los avances ttícnicos, pero 
debemos aclarar que tampoco sostenían una visión ingenua y neutral de la misma, ca tanto criticaron ca rcpctidas ocasiones su 
empleo capitalista, incluso sosftwieron esta posición respecto de los métodos tayloristas y fordistas. En cambio los socialistas 
mantuvieron una posición acritico frente a estas transformaciones. Hemos analizado y contrapuesto sendas interpretaciones en el 
artículo: "Socialistas y anarquistas frente a la racionalización industrial", en Razón y Revolución, sf6, otoño de 2000. 
97  Como ejemplos de esta corriente podemos citar: Gordon, D. M.; Edwards, R. Y Reich, J. M.: Trabajo segmentado. 
¡rabo/adores divididos, Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid, 1985 y  Móntgomery, David: El conuvi obrero en 
Estados Unidos, Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, Madrid. 1985. 



que operan estas transformaciones debe considerarse lo que ocurre en el mediano y largo plazo. Es posible que en 

algunos casos particulares una huelga ftiera la causa inmediata de que el empresario optara por mecanizar la 

producción 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 explicación resulta insuficiente, sino falaz, 

Es la competencia, las necesidades dictadas por el proceso de valorización, lo que impulsa la fragmentación 

de tareas y la mecanización. Ante una huelga, si el empresario no conseguía reclutar nuevos trabajadores para su 

fábrica, podía recurrir al trabajo externo. En algunas ocasiones esta solución transitoria se tornaba permanente. Pero 

la incidencia global del trabajo a domicilio que, como vimos, empleaba cerca de la mitad de los obreros de la 

industria, no guarda relación von lo que sucede en unos cuantos casos aislados, sino que debe atribuirse a las ventajas 

generales que ofrecía, como salarios bajísimos, menores gastos de infraestructura, etc. Sin embargo, la necesidad de 

aumentar la capacidad productiva para competir mediante un sistema más eficiente y de evitar los retrasos en las 

entregas que se producían en los períodos pico de producción, finalmente consiguió que los industriales prefirieran el 

trabajo en sus fábricas. De este modo, hacia finales de la década del treinta, las principales empresas del ramo 

comenzaron a instalar talleres en sus fabricas para realizar el aparado que antes se efectuaba a domicilio, Es por este 

mismo período 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 pequel'ios talleres que mantenían un 

alto número de obreros a domicilio y que no estaban en condiciones de afrontar los costos laborales de estas leyes. 95  

L El problema del mercado 

Vimos en el apartado F cómo los principales establecimientos dedicados a la producción de calzado en el 

país presentaban condiciones técnicas similares a las imperantes en Estados Unidos. Sin embargo, advertimos 

también que persistían ciertas diferencias: equipos menos completos, trabajo de aparado realizado en forma externa, 

etc. ¿A qué se deben estas disparidades? No es posible atribuirlas a una falta de dinamismo o una ausencia de 

carácter emprendedor por parte de los fabricantes argentinos de calzado: los hemos observado invertir continuamente 

en nueva maquinaria y mejorar la organización de sus fábricas. Los informes norteamericanos confirman esto: toda 

innovación era bien recibida por los fabricantes argentinos. Este comportamiento permanece çonstante en el tiempo; 

por ejemplo, durante la década del cuarenta los fabricantes argentinos de calzado llevan a cabo estudios de mercados 



externos y realizan fUertes inversiones con el fin de adaptar su producción a los requerimientos de aquellos. Las 

fábricas que apostaron en ese entonces a la exportación debieron incluso renovar por completo su dotación de 

hormas, en tanto en la Argentina se usa la horma latina, más corta y ancha que la anglosajona. Esto significó un 

desenbolso nada desdeñable si se considera el alto costo de las hormas y el alto número de ellas que se requería a esa 

escala de producción. °  

No se puede hablar entonces de desidia o falta de "espíritu emprendedor" por parte de tos empresarios. 

Tampoco encontramos impedimentos para la adquisición de maquinaria moderna: a través de la USMCO se disponía 

en el país de los más recientes avances técnicos. ¿Qué ocurría entonces? Nuevamente, ¿a qué se debían las 

diferencias respecto de las firmas norteamericanas? Creemos que la respuesta a este interrogante se encuentra en el 

tamaño del mercado local: éste era significativamente menor que el estadounidense e imponía, por ello, un techo al 

nivel de mecanización de la industria al limitar la escala de producción con posibilidades de comercializarse en el 

país. 

En un informe encargado por las Cámaras de la Industria del Calzado y Gremial de Curtidores, con objete 

de estudiar el mercado norteamericano y los métodos de producción allí vigentes, se concluía que los métodos 

empleados en aquel país eran los mismos que se utilizaban en la Argentina, pero, una vez más, con algunas 

excepciones: el aparado se hacía siempre dentro de la fabrica, todo el trabajo y los materiales se encontraban más 

estandarizados lo que era posible por el mayor volumen de producción. Del mismo modo, el corte se hacia 

mayoritariamente en forma mecánica, como ya lo habíamos comentado, porque el costo de los sacabocados se 

amortizaba fácilmente en fábricas que producían varios miles de pares de cada modelo particular. 100  Otro síntoma de 

los límites impuestos por el menor tamaño del mercado local es la escasa o nula especialización de las fábricas 

argentinas, como lo señala un comentario aparecido en el número extraordinario de La Nación publicado en el 

centenario de la Declaración de la Independencia: 

"Renombrados fabricantes de otros países que visitaron los grandes establecimientos argentinos destinados a la 
confección del calzado, coinciden en esta opinión nuestra. Todos expresaron la gran admiración que les producía el hecho de que 
en las fábricas nacionales se produjera simultáneamente tanta diversidad de artículos, y más aún que se fabricasen en un mismo 
taller calzados do todas las medidas, No concebían la posibilidad de que en una sóla sección se fabricasen calzado para señora, 
hombres y niños a un mismo tiempo. Ellos nunca lo intentaron por considerarlo perjudicial. Es çostumbre do la industria en el 
extranjero que en cada sección se confecciono solamente calzado do una medida ya sca para hombre, para señora o para niño." 0 ' 

98  Ver La industria argentina dl calzado, año 1939y  1940, especialmente el n°268, junio de 1939. 
99 En una editorial de 1946 donde se solicita que se mantenga el tipo de cambio preferencial para las exportaciones de calzado se 
hace referencia vi capital invertido por los industriales para ganar los mercados extranjeros, especialmente el norteamericano, que 
corría el riesgo de perderse si continuaba el ascenso de los costos laborales y se suprimía el tipo de cambio preferencial. La 
lada strio argentina del calzado, a° 346, febrero de 1946, pág. II. 

Del Río, Felipe y Gómez Palmes. Julio, op. cit., pág. 28. 
101 La Nación, número especial en el Centenario de la proclamación de la Independencia, Bs Aires. 1916, pág. 315. 



Además este artículo sostiene que esta forma de proceder tenía 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 específico, terminaron luego por añadir otros renglones a su producción.' °2  La escasa especialización de los 

establecimientos argentinos es también un hecho reiteradamente señalado por los informes norteamericanos. 

"Un punto de diferencia entre las fábricas argentinas y la mayoría de las fábricas americanas es la falta de 
especialización en la Argentinn Toda clase de zapatos son elaboradas por el mismo fabricante, extendiéndose desde Goodyear 
welt a McKay —cosido o estaquillado- en líneas de hombre, mujer y nifios. Larrachea Hnos. Méndez &Co. durante un mes 
promedio realiza cerca de 1,000 tipos diferentes de calzado y más de 700 tipos son mantenidos permanentemente en stock y 
vendidos por catálogo; esto incluye Goodyear  wclted, cosido McKay, engrampado, escarpín y estaquillado variando dci 17 al 

103 

Precisamente, una de las particularidades de la producción local era la capacidad para cubrir rapidamente 

una multitud de órdenes de distintos tipos y estilos, cada una de ellas muy pequeñas, incluso de una docena o docena 

y media de pares. Esta capacidad de las firmas argentinas se presentaba como un problema para las importaciones 

que querían competir en el mercado y que carecían de tal flexibilidad. 304Si bien las cifras mencionadas representan 

un extremo, el tamaño insignificante de estas órdenes muestra las imposiciones dictadas por el mercado. Si una 

fábrica quería subsistir debía estar en condiciones de cubrir rapidarnente órdenes de distintos tipos de calzado. El 

volumen del mercado actuaba en contra de una mayor especialización; por el contrario, promovía la producción de 

una granvariedad de calzados, pero en muy pequeñas cantidades de cada una de ellas. 

Sobre este punto resulta elocuente que la firma Perreta Hermanos, dedicada al calzado infantil y 

prácticamente la única fábrica argentina fuertemente especializada, ya en 1917 había agotado las posibilidades de 

venta en el mercado local y comenzaba a exportar parte de sus productos a los paises vecinos. '° No es casual 

tampoco que éste sea una de los cinco establecimientos que podemos considerar fabriles en el sentido estricto del 

término. A nivel general, la preocupación por las exportaciones fle una constante entre los empresarios del calzado. 

Ya en 1895 se puede leer en los comentarios del Censo Nacional: 

"Zapaterías- industria floreciente en que se emplean materias primas dci país. La importación que hace veinte años 
alcanzaba a dos millones de pesos, ha desaparecido casi por completo puesto que en 195 no llegaba a 40.0001 Esta industria 
podrá dar origen muy pronto a la exportación para los países cercanos. 5-106 

 

A finales de la Primera Guerra Mundial se comienza a exportar parte de la producción. En 1919 se exportaron 

ibídem. 
'°3Broek, op. cit., pág. 46. 
'Broek, op. cit., pág. 46, 
°5 La industria argentina del cal.zado, n' 15, año II, mayo de 1918, págs. 35 y 36. 

Segundo Censo de 1 a República Argentina, Bs. Aires, Talleres Tipográficos de la Penitenciaria Nacional, 1898, tomo 3, 
XCIX. 



2729 docenas de zapatos, pero esta cifra descendió a 1.246 docenas en el año 1920.107La  mayor parte de estos 

productos se comercializaron en los países limítrofes, pero hubo algunas exportaciones a Gran Bretaña, destinadas a 

abastecer a las tropas. Esta preocupación se agudiza con la crisis iniciada en torno a 1920. Habrá discusiones, 

investigaciones, ensayos, pero el problema de las exportaciones no se resolverá hasta mediados de la ddcada del 

cuarenta. Mientras tanto, la crisis se encarga de resolver el otro problema vinculado al mercado: la concentración 

industrial. 

J. Una nueva crisis se avizora. 

Como toda crisis capitalista, la que se inicia en la industria del calzado en la Argentina en torno a 1920, 

exacerbó la competencia, propiciando una depuración y concentración de capitales, Hasta entonces, ósta había 

operado a escala limitada: la importancia de las zapaterías a medida y los pequeños talleres se vio disminuida en 

favor de las fábricas, pero dentro de éstas el proceso de concentración de capitales había sido sólo parcial. En medio 

de esta feroz competencia ocurrirán importantes transformaciones productivas de las que no nos ocuparemos aquí 

por exceder éstas el mareo temporal de nuestro trabajo. Sin embargo, es importante conocer las características de esta 

crisis para comprender las consecuencias del desarrollo que nos ocupa. Transcribimos a continuación un comentario 

sobre esta crisis, escrito a poco de su finalización, en 1947, en una tesis elaborada en la Facultad de Ciencias 

Económicas de la Universidad de Buenos Aires. 

"Luego do finalizada la guerra por varios años más continuó la expansión de la industria, en forma tal que dio lugar a un 
exceso de producción sobre el consumo, que se prolongó durante años, determinando un periodo de crisis en esta industria del que 
recién se sale con motivo de la intensificación de tas exportaciones hace pocos años." 

"Como consecuencia de todo ello desaparecen del mercado los productores débiles, manteniéndose con aguda 
competencia entre los que logran afrontar la situación." '° 

Una de las hipótesis que quedarán por confirmarse en el desarrollo posterior de la investigación, señala que 

la década del veinte se caracterizará por una agudización de la competencia que provocará, por una parte, un gran 

número de quiebras y, por otra, promoverá el desarrollo de la gran industria en las empresas más concentradas que 

hacen de la mecanización un arma contra los pequeños talleristas. Este proceso, del que sólo describimos el inicio 

dado que su duración excede los límites del presente trabajo, puede verse reflejado en el enfrentamiento de dos 

lOi Dirección General de Estadísticas de la Nación: Anuario de Comercio Exterior de la República en e/periodo 1918-1920, Bs. 
Aires, 1922, pág. 680, 

Ver La industria argentina del calzado, nÜ  29, julio de 1919, pág. 25. 
Fernández, Miguel: La industria del cakado en la República Argentina, Bs. Aires, 1947, tesis de doctorado, LEA, Ftad. De 

Cs. Económicas, Instituto de la Producción, págs. 30/31, 



instituciones gremiales: el Centro de Talleristas del Calzado y la Cámara de Fabricantes del Calzado» °  

En una editorial de noviembre de 1920, la Revista del ('entro de Tallerisias del ('alzado, habla sobre los 

objetivos comunes que motivaron la constitución de esta entidad y de los efectos de la crisis sobre los talleristas, 

"Despreciando luchas y fatigas, sacrificando no sólo pocos momentos de descanso. sino también las mismas horas de 
trabajo, un puñado de hombres, Henos 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 más, se lanzaron en procura de adeptos a un Centro que en breve 
espacio había de rendir los más óptimos frutos a todos sus adherentes, proporcionando ventajas y ayudas mutuas de las que 
carecían hasta entonces los talleristas, fomentando el recíproco conocimiento y amistad entre todos, y formando así una 
cooperativa de hombres que se unía para contrarrestar los mjl asperezos que obstruían la laboriosa senda de los talloristas, que 
faltos de todo apoyo y de esos grandes capitales ante los que todo cede, necesitaban imperiosamente encontrar un incontrarestable 
y eficaz medio de defensa, no sólo contra aquellos 'crcssos' de la industria que trataban de aplastarlos por cuantos medios a su 
alcance estaban, sino también contra las exorbitantes pretensiones de los obreros que do día en día, apretaban más sobre la 
garganta del pequeño tallerista, ci corredizo nudo de sus nunca satisfechas exigencias.. 

¡Cuántos fueron los que, tras largos y penosos años de paciente labor, a fijerza de intensos sacrificios, habían logrado, en 
el deseo de poder independizarse, formar un pequeño tallercito, que luego ante esta fiebre que se apoderó del obrero, en sus 
siempre insatisfechas pretensiones, se vieron obligados a cerrar sus puertas y a auscntarse avergonzados unos y a volver, mohinos 
y envejecidos hacia el banquillo otros ... ! 

¡Cuántos castillos desmoronados; cuántas esperanzas truncas; cuántas ilusiones rotas y desechas para siempre!" 

Por su parte, los fabricantes agrupados en la Cámara acusan a los talleristas de haberse lanzado a la aventura 

de convertirse en fabricantes sin contar con los capitales necesarios, favoreciendo la sobreproducción reinante y se 

complacen de que las quiebras hayan restaurado el orden en la industria, Por ejemplo, en 1922 la Revista de la 

Cámara de Fabricantes del Calzado escribía: 

"Aquellos industriales capitalistas —más comerciantes que industriales- improvisados que se colaron a nuestra cofradía 
pensando que todo era soplar y hacer botellas, pronto se cansaron y solos se eliminaron. ¡Pobre arte, bellezas de la vida y sus 
grandes postulados! ¿Qué hubiese sido de todos ellos sin el amor tesonero y sin el cariño puro y desinteresado, excento de todo 
mercantilismo? 

'El amor che rende l'uom e giocondo 
El amor che palpitar fa tutto it mondo', 
Aquellos industriales liquidaron sus fábricas al convencerse que no era siempre fácil ganar mucho dinero fabricando 

zapatos y botines. La otra serie de pequeños industriales —que formaban legión- 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 
mariposas, también comprendieron a su hora el erroi' en que habían caldo, pero no lcs era tan fácil dcsprenderse de sus talleres. 
Tuvieron forzosamente que seguir la caravana y aguardar a que la consunción y los acreedores terminaran con ellos. Así fue 
como poco a poco, después, cada cual llegó a ocupar su verdadero puesto en el tablero de ajedrez de nuestra industria." 112  

La crisis aleja los capitales de quienes habían invertido en el sector cuando la tasa de ganancia en éste 

superaba la media, además consume los modestos capitales de los pequeños talleristas. Se nanifiesta cierto disgusto 

hacia el sistema de arriendo de máquinas de la USMCO que había permitido que muchos pequeños zapateros 

instalaran talleres más importantes. 

"La United Shoe Machinery Co. vende directamente ciertas máquinas, mientras que otras máquinas son entregadas 
bajo el sistema de leasing, tal como en los Estados Unidos, Se ha manifestado cierto nivel de oposición hacia este último sistema 
por parte de los fabricantes de calzado más antiguos. Esta oposición surge sobre todo a partir del hecho de que un número de 
pequeños talleres de reparación han sido capaces de montar un negocio de considerable importancia mediante las facilidades 

\cr las revistas de estas instituciones: La indt,stria argentina del calzado y Unión "Taller/star del Calzado ". 
' Unión "Taller/star del calzado ' revista oficial del Centro de Talleristas del Calzado, a° 25, noviembre de 1920. 
"2 La industria argentina dci calzado, a° 67, noviembre de 1922. 



ofrecidas por la United States Machinery Co. y están actualmente compitiendo con los fabricantes más grandes" 113 

Con la prolongación de la crisis que terminará por afectar a muchos industriales que en 1920 se creían a 

salvo de ella, se intentará, incluso, imponer clatsulas restrictivas a la USMCO, para evitar la instalación de nuevas 

fábricas o la ampliación de las existentes. 14  Estas medidas no llegaron a implementarse, pero muestran cómo, en 

medio de la crisis, las armas de los capitalistas se volvían contra ellos mismos: todos impulsaban mejoras para poder 

sobrevivir a la competencia, pero de esta manera, la acrecentaban. El perfeccionamiento de las máquinas 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. Así vemos que en la Revista de la Cámara se empiezan a suceder uno tras otro los artículos que dudan 

de los beneficios de tan acelerado progreso tdcnico." 5  Ya en 1918, cuando la crisis aún no se había profundizado a 

tal grado, la Revista del Centro de Fabricantes vinculaba la sobreproducción con la difusión de maquinaria y la 

competencia: 

"Hay que reconocer, que son muchos los factores que han influido para que la industria del calzado en la Rcpiblica 
Argentina haya podido llegar a donde a llegado sin tener, como no tiene todavía, las estadísticas que de hoy más le son Lun 
necesarias como ci respiro es necesario para la salud. 

Uno de esos factores es que en cuanto a maquinarias se poseen en ci país las más modernas y perfeccionadas y en 
cuanto a la cantidad de esas mismas máquinas es más de lo que realmente se necesita. Si bien es cierto, este 'factor cuantitativo de 
máquinas 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 solución a la sobreproducción, esa excesiva cantidad de máquinas es el enemigo mayor que tiene la industria, 

Otro factor, tal vez más esencial, es ci de los cueros. Todos sabemos la gran importancia que nuestras curtiembres han 
adquirido. Hoy se curte cii nuestro país completamente de todo cuanto pueda curtirse en Nortc América, Francia y Alemania. Y el 
grado de perfección es tal, que con decir que desde hace tiempo se exporta una gran parte de la producción está dicho todo. Y 
pensar que, al discutirse en ci senado nacional la modificación que el poder ejecutivo hacia a la tarifa de avalúos del calzado, todo 
un seítor senador, don Benito Villanueva, dijo sin reparo alguno, a voz en cuilo: que la industria del curtido estaba en un estado 
embrionario! Pensemos lo haya dicho por conveniencias políticas y no porque realmente así lo creyera. También es cierto que 
todos los gobiernos habidos en nuestro país, hasta antes de ahora, ni per asomo han ercido en las industrias, sólo que cuando la 
política, nada más que la política, lo reclaniara. 

Sin duda alguna, a pesar de haber otros factores, creemos que los dos citados, solos, hubieran bastado para que la 
industria del calzado se desmTollara tan grandemente como lo ha hecho. 

Si las estadísticas, 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-producción y su lógica competencia. Superproducçiónl Compotencia! 
Mágicas 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 seguían, que adonde iba la una, quisiese o no quisiese, la otra tania que seguirla. Esa competencia, fatalmente 
inevitable, que viene, como decimos, siempre hermanada con el exceso de producción, no exstir.la con el grado de fuerza que 
Cxistc. Los números estadísticos con su severa elocuencia, hubieran dado el grito de alcria al Estado, a los patrones de las fábricas 
y a buena parte de los mismos obreros, maigrado las ideas libre-cambistas de estos últimos, Estas tres entidades unidas, o alguna 
de ellas individualmente, a esta fecha hubiera encontrado, con la ayuda de las estadísticas, el remedio a la superproducción y 
evitado la ruinosa competencia que actualmente atravesamos. 

Probablemente, alguien encuentre pesimismo excesivo en lo que ha leído, por cuanto dirá que hoy las fábricas tienen 
buena y franca demanda. Es fuerza reconocer que, momentáneamente, hay lógica en esa suposición. Después de más de dos 
meses de paro en las cuarenta y tantas fábricas más importantes dci país, por el momento, repetimos, así es: realmente hay buena 
y franca demanda. Pero la industria es tan potente que en poco tiempo se pondrá al día con sus pedidos. Y prueba al canto: Hay 
fábricas que, a pesar de esa franca y buena demanda, temen perder la clientela, pura más adelante, si hoy cotizasen, nada más que 
a su justo precio, sin abuso de ninguna especie, sus produetos.' 1 "6  

"Brock, op. cit., págs. 62163. 
114 La industria argentina del calzado, n° 219, mayo de 1935, págs. 11 a 13. El memorial presentado por la Cámara de la 
Industria dci Calzado también contemplaba otros puntos como la reducción del gasto de renovación de equipos, el costo del 
arriendo (que estaba 'fijado en dólares) o el precio de repuestos. 

Veáse por ejemplo "Más máquinas petudican" en La industria argentina del calzada, n1 213, noviembre de 1934. 
116 La industria argentina del calzado, u° 19, afta 11, septiembre de 1918, págs. 25 y  ss.. 



En un segundo tramo de nuestra investigación nos ocuparemos del desarrollo de esta crisis y de las 

transformaciones que impulsó, fundamentalmente el surgimiento y la expansión de la gran industria. Pero estos 

hechos escapan al marco temporal y a los objetivos planteados por esta tesis; como lo sefialamos anteriormente aquí 

la crisis sólo nos interesa en tanto es el punto donde desembocan los procesos que hemos estudiado. El desarrollo de 

la manufactura, especialmente en su forma moderna que implica el uso creciente de maquinaria permitió el fuerte 

progreso de la industria del calzado, pero este mismo progreso, siguiendo la dinámica propia de todo sistema 

capitalista, gestó la crisis que comienza a finales de la segunda décda del siglo veinte. Ambos fenómenos, desarrollo 

y crisis, son inseparables; ambos son producto del vigoroso desaimilo de las relaciones capitalistas en la Argentina. 

Algunos historiadores, sin embargo, han preferido ver sólo parte de este proceso. Es el caso de Wythe, autor 

norteamericano que, por su origen, tuvo acceso, seguramente fácil, al informe norteamericano de 1919 que nosotros 

hemos empleado. Wythe ex.trae un párrafo de ese informe y lo reproduce, pero en forma parcial: transcribe la parte 

que refiere al gran crecimiento industrial que la USMCO había promovido en la industria del calzado en la 

Argentina, pero deja afuera el fragmento que indica que ese mismo desarrollo había dado lugar a una crisis de 

sobreproducción. Whythe ni siquiera se molesta en colocar los puntos suspensivos que hubieran indicado al lector 

que el párrafo estaba inconcluso, Reproducimos en primer lugar el fragmento seleccionado por este autor: 

"Muchos zapateros o dueflos de tiendas de ventas al por menor se convirtieron en fabricantes casi de la noche a la mañana 
por las facilidades ofrecidas por la compañía norteamericana, que suministraba Ja maquinaria para fabricar calzado y en pocos 
años amasaron grandes fortunas con el negocio." 7  

Veamos ahora como terminaba realmente el párrafo así mutilado por Wythe: 

".Muchos zapateros o dueños de tiendas de ventas al por menor se convirtieron en fabricantes casi de Ja noche a la mañana 
por las facilidades ofrecidas por la compañia norteamericana, que suministraba la maquinaría para fabricar calzado y en pocos 
años amasaron grandes fortunas con el negocio. El resultado natural de esto fue una eorridn para entrar a la industria de la 
fabricación del calzado. La producción se ha acrecentado mucho más ráido que el consumo. En el presente hay muchas 
fábricas que al final del año no muestran ninguna ganancia apreciable." 11  

" Brock, op. cit., págs. 47148, fragmento citado por Wythe, G.: La tndusir/a Lallnoarnericana, Fondo de Cultura Económica, 
México, 1947, pág. 107. Esta cita luego fue utilizada de segunda mano por Schvarzcr. A su vez, otros trabajos reprodujeron la 
cita, pero tomada de Schvarzer. Este caso dc desconocimiento de las fuentes con que se trabaja por parte de autores 
representativos dentro de los estudios industriales es un sinlonvi del estancamiento en que estos han permanecido por tanto 
tiempo. 
"Broek, op. cit.. págs. 47148. El subrayado es nuestro. 



Apéndice: cuadros y tablas 

Listado de las 141 operaciones por las quepasa el calzado: 119  

Depto, de oreparado, 
1 Llenar órdenes, hojas, planillas y etiquetas, 
2 Clasificar los cueros. 
3 Preparar materiales para cada tarea. 
4 Registro y control del material entregado. 

Depto. de Corte. 
5 Cortar piezas exteriores. 
6 Cortar piezas interiores. 
7 Cortar forros de género. 
8 Pinchar piezas para la colocación de punteras y capelladas. 
9 Numerar cada pieza cortada. 
10 Surtir las piezas y englosar las tareas. 
11 Recuento del material sobrante y cálculo del empleado. 

Depto. de Aparado, 
12 Registro de tarea y desglose del trabajo. 
13 Pinchar forros (que determinan las tomas en las costuras). 
14 Pinchar carteras (que determina el reparto de ojales). 
15 Coser forros de género. 
16 Sobrepunto al forro de género. 
17 Cerrar vistas de cuero. 
18 Unión de vistas con el fbrro. 
19 Unión de la bajo cartera con el forro. 
20 Unión de lá pestilla o tirante con el forro. 
21 Empastar el forro del copete con el copete. 
22 ]3ordaje del copete. 
23 Unión del copete con al forro de la capellada en el calzado prusiano. 
24 Empastado de refuerzo a la capellada. 
25 Unión del forro y la capellada. 
26 íOmitida por el autori. 
27 Hacer tajitos en la curva de los pliegues para doblar. 
28 Unión de piezas para forrar la ca 6a. 
29 Cerrar la caña. 
30 Cerrar los forros de cuero. 
31 Cerrar las capelladas. 
32 Hacer el pespunte o costuritas de cerrado de estas piezas. 
33 Colocar las tiras. 
34 Asentado de las costuras. 
35 Dar cemento para doblar. 
36 Unión del forro con la caña para trabajar dado vuelta, 
37 Dar vuelta las cañas y formar sus vivas. 
38 Unir los forros con las cañas en trabajo al corte. 
39 Unión de las cañas con los cortes en trabajo de trensillar. 
40 Empastado para trensillar. 
41 Doblado a máquina. 
42 Doblado a mano. 
43 Calado de punteras, capelladas, traseras y vistas, 
44 Trensillar. 
45 Sobrepunto en las caras todo alrededor. 

Vidal, Miguel, op. cit., págs. 24 y 25. Nuestras aclaraciones se encuentran entre corchetes, mientras que todos los paréntesis 
pertenecen a Vidal. 



46 Refilaro recortar sobrantes alrededor de las punteras. 
47 Coser punteras. 
48 Ojalar. 
49 Marcar colocación de botones. 
50 Colocar botones. 
51 Colocar broches presión. 
52 Colocar ojalillos. 
53 C olocar ganchos. 
54 Puntadas ciegas para antes de colocar capellada. 
55 Unión de fondos en la parte delantera. 
56 Coser capellada con la calla. 
57 hacer atraques o trabas. 
58 Limpieza de hilos en general (recortarlos). 
59 'Dar tinta a los cantos y bordes del corte. 
60 Rematar ci trensillado. 
61 Adornar el corte terminado. 
62 Control del tiempo empleado para cada operación 

Depto, de suelas 
63 Control y clasificación de las suelas en bruto. 
64 Guillotinado de suelas en tiras. 
65 Rebajado de las suelas. 
66 Pasar las suelas por el cilindro. 
67 Cortar suelas, 
68 Clasificación de suelas, 
69 Numerar las suelas. 
70 Cortar plantillas. 
71 Cortar contrafuertes. 
72 Cortar tacos. 
73 Cortar partes duras. 
74 Cortar cambrillones. 
75 Rebajado del contrafuerte. 
76 Hacer pasteles (Poner tacos sobre tacos y formar el taco). 
77 Cambrado de tacos. 
78 Hacer hendidos (Abrir uno por donde va la costura). 
79 Dar tinta al hendido. 
80 Elección de todos los retazos sobrantes. 
81 Cortar la plantilla de cuero o de semicuero. 
82 Surtir cada tarea y servirla. 
83 Control del costo y del tiempo empleados, 

Desde este momento pasan los cortes a los aparadores y la suela ya preparada al departamento de fondo. 

Depto. de fondo. 
84 Endosar los cortes junto con las suelas. 
85 Preparar el trabajo para la sección de armadores. 
86 Adornar los cortes. 
87 Dar vuelta para armar. 
88 P reparado de hormas para cada tarea. 
89 Voltear hendido (preparar para coser). 
90 Centrado de cortes sobre las hormas. 
91 Armar el talán a máquina, 
92 Armar las puntas con alambre. 
93 Abrir el hendido. 
94 Emplantillar (coser el corte con la suela). 
95 Extraer los clavos del armado. 
96 Recortar todo el sobrante del corte sobre la horma. 
97 Dar puntadas a mano. 
98 Martillado de las costuras. 



99 Sacar las hormas. 
100 Dar vuelta la parte de atrás del calzado. 
101 Dar vuelta la parte delantera del calzado. 
102 Poner por compañeros, buscar plantillas, buscar sus hormas y repartirlos. 
103 Poner las hormas dentro del calzado. 
104 Encolado del contrafberte y de las plantillas. 
105 Retocado y sacado de pliegues. 
106 Asentado a máquina. 
107 Reasentado a mano y planchado. 
108 Desvirar lisas. 
109 Clavar tacos. 
110 Desvirar tacos. 
111 Alambrar tapa firme (es una hilera de clavitos de bronce en el taco). 
112 Desbocar tacos, 
113 Raspar tacos. 
114 Raspar bocatacos. 
115 Dar tinta a lisas y tacos. 
116 Desformar lisas. 
117 Desformar tacos. 
118 Raspar plantas. 
119 Raspar y afirmar enfranques. 
120 Limpiar de grasitud y de polvo. 
121 Dar tinta a la planta. 
122 Desformar plantas (dar brillo). 
123 Clavar tacos de madera. 
124 Retocado de todo y repasado de hierro. 
125 Sacado de hormas. 
126 Compuesto de pieles brillosas que se han agrietado. 
127 Pegado de plantillas de paño al talán de la plantilla. 
128 Puesta del par por compañeros. 
129 Planchado de la piel. 
130 Hacerle arrugas a la capellada ,?J. 
131 Recibo y control del todo. 
132 Dar betún glossa a todo el corte. 
133 Poner cordones. 
134 Pegar moños. 
135 Colocar hebillas. 
136 Hacerle números a las cajas. 
137 Poner el calzado dentro de las cajas. 
138 Controlar y revisar si corresponde al artículo marcado. 
139 Apartar la mercadería según número de pedidos por el cliente. 
140 Tomar nota de remitido al cliente. 
141 Encajonar la mercadería, rotular, pesar y guiar [redactar el remito de envío]. 



Cuadro n°1 :Procedencia de la manuinaria. tino y cantidad de nroducción de las fábricas de calzado en 1909. 11) 
 

Firma Equipo Producción diaria Tipo de producción 
(procedencia)  

Fábricas de Buenos Aires  
Adot Hnos. EE.UU. 6.000 pares de hombre, mujer y Uruguayas, 	alpargatas 	y 	algo 	de 

chicos cosido MeKay,  
Almiñana 	y E.E.U.U. lOO mujer y niña McKay y unos pocos escarpín 
Sánchez  
Aspiazu Hnos. EE.UU. 2.400 para hombros, mujcrcs y Uruguayas 

chicos  
Francisco E.EJJ.U. 1.200 para hombres, mujeres y Uruguayas 	y 	unos 	pocos 	cosido 
Aramburo  niños MoKay 
Anda. Bordas y Cia Europa 75 pares de hombre y niño Cosido McKay de primera calidad 
Francisco Barone E.E.U.U. 500 pares de hombre, mujer y Uruguayas y cosido McKay 

niños  
Victor Blain E.E.U, U. 420 pares de hombre, mujer y Uruguayas 	y 	cosido 	McKay 	en 

niño zapatos de lona 
Bordas y Conte E.E.U.U. 400 pares de hombre Goodyear welt de alta calidad 
Bava Hnos. y  Cía. EE.UU. 200 pares de mujer Cosido MeKay en 7patos de lona y 

slippers 
Pantaleán Barco E.E.U.IJ. 400 pares de hombre, mujer y Estaquilladas y uruguayas 

niño  
Antonio Brusotto EE.UU., 	Fran- 75 pares para hombres, mujeres y Cosido McKay 

cia y Alemania niños  
A. Bianchi E.E.U.U. 35 pares de mujer Cosido McKay de media calidad 
l3ermolen e hijo Francia 125 pares de hombre y mujer Cosido Mckay de buena calidad 
Conejero y Cía E.E.U,U. 2.940 	pares 	para 	hombres, Uruguayas, 	clavados, 	McKay 	y 

mujeres y niños Goodyear 
Cool y Cía Francia 60 pares para hombres, mujeres y Cosido McKay 

niños  
José Curci Francia 120 pares Cosido McKay y Goodyear 
Miguel Cluifi Francia 49_pares de hombre MeKay fairstitch 
Domingo Dagno E.E.U.U. 500 pares para hombres, mujeres Uruguayas 

y niños  
Duhau, 	Rodriguez, E,E.U.U. 600 pares para hombres, mujeres MoKay clavados y estaquillados 
Castillo y Cia  y niños  
Del 	Val, 	Anda E.E.U.U, 800 pares para hombres, mujeres MeKay estaquillas y Goodyear welt 
Llorente y Cía y niños  
Del Río Fortunato EE.UU. 30 pares para mujeres y chicos McKay barato 
Di Nápoli Hnos. - EE.UU. 	-. 75 pares de hombre y mujer McKay de calidad media 
Echeverría, Escobia EE.UU. 300 pares de hombre McKay y clavados, baja calidad 
yCia  
Fábrica 	Argentina La mayoría 	de 20.000 	pares 	de alpargatas 	y Alpargatas, 	uruguayas, 	McKay 	y 
de Alpargatas Inglaterra, 	parte uruguayas, 700 cosido MoKay y clavados 

de EE.UU. clavados  
Ferrari Hnos. EE.U.U. 1.200 	paros 	para 	hombres, Uruguayas y calzado clavado 

mujeres y niños  
Fossa Hnos. Francia Sopares de hombre Cosido McKay 
Fernández Hnos Francia 600 pares para hombre McKay y goodyear, de calidad media 
Miguel Ferrer E.E. U.U. 100 pares para hombre y mujer Cosido MeI(ay 
Máximo Fernández EE.UU. 2.400 	pares 	para 	hombres, Uruguayas 

mujeres y niños  
Cazabat, Cassati y EE.UU. 200 pares de hombre y mujer Zapatos de lona cosido McKay 
Cía 

' 2013utnian, op. cii, págs. 7111. Reproducimos aquí ol cuadro completo, a pesar de que incluyo datos sobre la producción de 
alpargatas y uruguayas dos sectores que no se hallan comprondidos en nucstra investigación. 



NoeI Couget Francia 250 pares de hombre y mujer MeKay fairstitch 
C. Forte EE.UU. 60 pares de hombre Cosido McKay, terminado a mano 
L. & J. Gaddi EE.UU. 100 pares de hombre, mujeres y Cosido McKay de calidad media 

rnnos  
Grimoldi EE.UU. 2.000 	pares 	de calzado para Goodyear welt, McKay, escarpin y 

hombres, mujeres y niños clavado 
Gotelli y Dondo EE.UU. 600 	pares 	de calzado para Goodyear weli, MeKay, escarpín y 

hombres, mujeres y niños clavado 
Grisetti TInos. y Cia Francia 100 	pares 	de calzado para Goodyear welt y cosido McKay 

hombres, mujeres y niños  
Pedro Garces Francia 100 	pares 	de cal 7ado pal-a Goodyearwelt. y McKay fairstitch 

hombres, mujeres y niños  
Luis Qengui Francia 100 	pares 	de calzado para Zapatos de lona clavados a mano 

hombres, mujeres y niños  
Leon Ilarri EEUU. 360 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Intendencia 	de E.E.U.U. Según los requerimientos de la Mc.Kay y clavado 
guerra  armada y la marina  
Jorge 	Hnos 	y Francia 150 	pares 	para hombres 	y McKay y clavado 
Solache  mujeres  
Ignacio Jauregui E.E.U.U. 600 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres y mujeres  
Adolfo de Jaer E.E.U.U. 350 pares para mujeres y niños Clavados, baja calidad 
Larrachea Hnos. y EE.UU. 2.500 	pares 	de calzado para De todo tipo de baja calidad 
Cía.  hombres, mujeres y niños  
Lees y García E.E.U.U. 360 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Martí Hnos. E.E.U.U. 3,500 	pares 	de calzado para Goodyear, McKay, escarpín, clavados 

hombres, mujeres y niños y estaquillados 
Camilo 	Nicori 	e E.E.U.U. 100 	pares 	de calzado para McKay y hand escarpín 
hijo  hombre y mujer  
Orfila Hnos. y Cía E.E.U.U. 600 	pares 	de calzado para Cosido MeKay 

hombres, mujeres y niños  
Pico Finos. E.E.U,U. 700 	pares 	de calzado para Cosido McKay de baja calidad 

hombres, mujeres y niños  
Penitenciaría Francia Según los requerimientos de la McKay cosido y clavado 
Nacional  policía y los bomberos  
Pagola, Martínez y E.E.U.U. 1.700 	pares 	de calzado para Goodyear, MeKay, escarpín, clavados 
Cía.  hombres, mujeres y niños y estaquillados 
Valentin Pouchan EE.UU. 600 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeresj' 
Hnos. 

niños
Rossi EE. 100 pares 	de calzado para Cosido McKay, terminado a mano El hombres, mujeres y niños 
Salvador Rigau EE. 100 pares 	de calzado para Goodyear y McKay, de alta calidad 

hombres, mujeres y niños  
Rodrigucz, E.E.U.U. 700 	pares 	de calzado para MeKay, clavados y estaquillados 
Braceras y Cía.  hombres, mujeres y niños  
Marcos 	A. E.E.U.U. 360 	pares 	de calzado para Uruguayas 
R.odriguez  hombres, mujeres y niños  
Joaquin Rodríguez E.E.U.U. 360 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Riva, Baranda y Cía E.E.U.U. 125 	pares 	de calzado para Goodyear y McKay, de buena calidad 

hombres, mujeres y niños  
Maximo Saettone EE.UU. 75- pares de calzado para hombre McKay de buena calidad 

y mujer  
Sanchez 	Hnos. 	y EE.UU. 125 	pares 	de calzado para McKay fairstitçh y clavado 
Cía.  hombre y mujer  



Antonio Sambucetti Francia 75 pares de calzado para hombre Cosido McKay de baja calidad 
y mujer  

Taubenschlag Francia, 	Alema- 300 	pares 	de calzado para Cosido MclCay 
Hnos. nia y EE.UU. hombrey rjjer  
Uboldi Hnos. Francia 90 pares de calzado de hombres Goodyear welt, de alta calidad 
Ubalde y Cía. EE.UU. 300 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
F. M. Villodres EEUU. 480 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombre y mujer  
Villanueva y Rivas E.E.U.U. 360 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Bernardo Vila E.EU.U. 50 pares de calzado para hombre Cosido McKay, terminado a mano de 

buena calidad 
Fábricas de Córdoba  
Ancochea Hnos. y E.E.U.U. 200 	pares 	de calzado para Cosido McKay y clavado 
Cía.  hombres, mujeres y niños  
Pedro 	Arevalo 	y E.E.U.U. 300 pares de calzado de mujer y Cosido McKay y clavado 
Çia.  fliños  
Blanco y Rapalo E.E.U.U. 250 	pares 	de calzado para Cosido MeKay y clavado 

hombres, mujeres y niños  
Carlos Bardena E.E.U.U. 	y 2.400 Alpargatas 

Francia  
Cespedes, E.E.U.U. y algo 4.000 	pares 	de calzado para Goodyear, McXay, escarpín, clavado 
Tettamanti y Cía. de 	equipo 	de hombres, mujeres y niños y estaquillado 

España  
Jose Fillipi y Cía. Francia y España 100 pares de calzado de hombre Cosido McKay, terminado a mano 

y mujer  
Manuel Gil E.EU.U, 1.200 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Martines, Francia, 	Alema- 250 	pares 	de calzado para Cosido McKay y clavado 
Fernandez y Cia, tija y algún equi- hombres, mujeres y niños 

po de EE.UU.  
Antonio Nores Alemania, 	Fran- 275 	pares 	de calzado para McKay fairstitch y clavado 

cia, 	España 	y hombre y mujer 
EE.UU.  

Ombravella Hnos. y Alemania, 	Fra.n- 200 	pares 	de calzado para Cosido MeKay y clavado 
Cía. cia, 	España 	y hombre y mujer 

E.E.U.U.  
Risler y Bargagi E.E.U.U. 50 pares de calzado para hombre Cosido McKay 

y mujer  
Francisco Sallo EE.UU. 300 	pares 	de calzado para Alpargatas y uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Manuel 	Torres 	y Francia y Alema- 300 	pares 	de calzado para McKay y estaquillados 
Cía. nia hombres, mujeres y nifios  
Fábricas de la ciidad de Rosario  
B. Bosto E.E.U.U. 75 	pares 	de calzado para En su mayoría uruguayas y algunas 

hombres, mujeres y niños cosido McKay 
Bellaque y Cía E.F..U.U. 2.400 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, 	 'eres  
Alejandro Guano Francia 40 	pares 	de calzado para MeKay fairstitch 

hombres, mujeres y niños  
La Fabril Argentina Francia 2.000 	pares 	de calzado para Alpargatas y uruguayas 

hombres, mujeres y niños  
Bergman, EE.UU. 480 	pares 	de calzado para Estaquillado 
Sorrequieta y Cía.  hombres, mujeres y niños  
Pedro Bazet e hijo E.E.U.U. 240 	pares 	de calzado para Uruguayas 

hombres, mujeres y niños 



Bergnia Hnos. Francia 100 	pares 	de 	calzado 	para 
hombre y mujer  

Cosido MeKay 

Marquez 	Hnos 	y 
Çia. 

E.E.U.U, 150 	pares 	de 	calzado 	para 
hombres, mujeres y niños  

Uruguayas 

Fábricas de la ciudad de La Plata  
Juan Uhilíni E.E.U.U. 40 	pares 	de 	calzado 	para 

hombres, mujeres y niños  
McKay de baja calidad 

Teófilo C. Gomilla E,E.U.U. 240 	pares 	de 	calzado 	para 
hombres, mujeres y niños  

Uruguayas 

Mateo Heras E.E.U.U, 240 	pares 	de 	calzado 	para 
hombres, mujeres y niños  

Uruguayas 

E. Tofaneili E.E.U.U. 100 pares de calzado de hombre Goodyear welt de calidad media 
Fábricas de la Ciudad de San Nicolás  
Domingo 	J. 
Sorrentino 

1  EE.UU. 300 	pares 	de 	calzado 	para 
¡hombres, mujeres y niños  

Uruguayas 
______________ 

Fábricas de la ciudad de Chivilcoy  
Andrés Ruocco E.EU.U. 250 	pares 	de 	calzado 	para 

hombres, mujeres y niños  
McKay y clavados 

Roque Sanz E.E.U.U. 200 	pares 	de 	calzado 	para 
hombre y mujer  

Cosido MeKay, terminado a mano 

Fábricas de la ciudad de Tucumán - 
La 	industrial 
tucumana 	1  EE.U.U. 

1 
200 	pares 	de 	calzado 	para 
hombres, mujeres y niños 

Cosido McKay 

Fábricas de la ciudad de Salta, FCCN 
Campilongo, 	1 
Bennasar y Canais 	1 

EE.UU. 200 	pares 	de 	calzado 	para 
hombres, mujeres y niños 

Cosido McKay de baja calidad 

Fábricas de la ciudad de Concordia 
Marcone Hnos. E.E.U.U. 840 	pares 	de 	calzado 	para rhombres, mujeres y niños 

Uruguayas 



Cugdron° 2: Producción. cantidad de obreros y otras características de las fábricas de calzado nara el año 1919, 
Casa Producción Obreros 	- Máquinas, energía y peculiaridades 

Inter- 	Externos 
nos  

Bordas 	& Sólo Goodyear 200 a 300 por día 115 20 Electricidad 30 hp. 
Conte con capacidad para 500  aparadoras  
Grimoldi 1.200 a 1.400 pares diarios (60% 550 100 Tiene 	su 1brica de hormas. 	La 

MeKay, 35% g000dyear welt, aparadoras maquinaria es casi por completo 
resto variado)  americana 

Uboldi Hnos. 600 pares por día McKay y  220 50 200 	máquinas. 	Por 	completo 
goosdyear 	de 	buena 	calidad, aparadoras americanas, 
puede expandirse a 3,000 pares Operadores de máquinas pagados 
por día por día. Trabajo manual (entre ellos 

montado) 	es 	pagado 	a 	destajo. 
Sistema de trabajo en mesas de 
trabajo. 
Electricidad: 	6 	motores 	que 
producen 1 OOHP 

Rossi Hnos. Mujeres 	y 	niños: 	1.000 	pares 250 Algunas 7 motores que generan 45 hp. 
diarios a máquina sistema cosido Hasta hace 1 año y medio todo el 
MeKay. Además algunos escarpín trabajo era manual. 
hechos a mano Salvo unas mujeres en la sección de 

empaquetado, todo los empleados 
son hombres 

Calisti &Co. 220 	pares 	diarios 	todos 	welt 130 Unas pocas 5 motores que generan 36 hp 
buena calidad las 	operaciones 	de 	montado 	se 

realizan a mano 
Pagola & Co. 1800 pares diarios cosido McKay, 750 100 150 hp de electricidad 

goodyear welted y clavados aparadoras Trabajo a destajo, la firma no quiere 
operadores 	de 	máquina 	que 	no 
lleguen a hacer 4 pesos por día. 
Los tacos Luis XV se colocan a 
mano. 

Bernardo 	Vila 100 	pares 	diarios 	McKay 	y  50 4000 
& Co. goodyear welt. Se hacen otros 

400 	pares 	fuera 	del 
establecimmiento.  

Rodríguez, 550 	pares 	diarios. 	McKay, 150 Algunas Electricidad: 30 hp 
Ardanaz & Co. goodyear, 	pero 	sobre 	todo aparadoras 

clavados  
A. 	Grisctti 300 pares diarios de godyearwelt 170 50 8 motores que generan 47 hp. 
Hnos. & Co. y algo de clavado y escarpin (100 aparadoras 

aprox.)  
Angel a Baba Calzado de lona y fieltro (cosido 80 40 mujeres Electricidad: 25 hp total 
& Co. McKay y clavado)  
Lorenzó 	& 600 pares diarios de clavado y  80 80 (aprox.) Electricidad: 	15 	hp. 	Están 	por 
José Gadi ¿engrampado? (stitch down) de inaugurar un departamento especial 

segunda calidad para hacer el aparado dentro de la 
fábrica 

Fernandez Goodyear y McKay normalmente 130, 40 mujeres Electricidad: 28 hp. 
Hnos. 500 pares diarios, en el momento pero en 

250 ci 	mo- 
mento 
sólo 80  

Bermolen 170 a 200 pares diarios de calzado 70 No Electricidad: 20 hp 
Hnos, welt de hombres menciona  



Castillo & Co. 800 pares diarios (500 MeKay, 240 150 mujeres Electricidad: 19 hp 
200 	clavados 	y 	100 	welt) aparadoras 
especialidad en sandalias  

Taubenschlag 350 	pares 	diarios, 	sobretodo 160 Una de las pocas empresas que 
Hnos cosido McKay tienen lugar para realizar el aparado 
Gallo Hnos 60 pares diarios hechos a mano. 46 20 Trabajo en neda 

Cuadro n° 3: Salarios pagados por hora durante 1909 enjna fábrica de calzado de la Capiti Federal. 

Descripción de la tarea Paga por hora Descripción de la tarea Paga por hora 
Montado $0,28 Alambrar tapa firme 0,17 
Colocar suela 0,25 Cepillar suela y taco 0,17 a 0,19 
Costura en máquiiia McKay 0,23 Hacer y abrir hendido 0,19 
Ayudante en máquina de coser 
McKay 

0,17 Hacer hojalillos, en la máquina 
Reece  

1,04 (por dia) 

Desvirar cantos 0,23 a 0,28 Cortar hilos 0,5 a 0,7 (por día) 
Asentar suela 0,16 a 0,19 Rebajar 0,50 (cada 100 pare)_ 
Operador de la 	 fieeler" 0,26 Construir y prensar tacos 0,81 (cada 100 pares) 
Pulir taco 0,22 Limpiary empaquetar 0,10 a 0,22 
Pulir cantos 0,25 Cortadores 2,12(por día) 
Pulir suela y taco 10,19 

Cuadro n° 4; Jopmles de las iujeres oçupadasen las fábriça de calzado.22  

Tarea Horas de trabajo Jornal diario 
paradoras  8y9 1,20 y  1,50 

Armadoras a mano 8y 9 1,50 y  1,80 
Armadoras a máquina 8 y  9 2,40 y  2,80 
Suela (clavar) 8y9 0,70, 1 y  1,20 
Planchar calzados 8Y91 2,00 
Parejadoras 8 y  9 2,00 
Empaquetadoras 8y9 - 	 0,80 yj,00 

Los datos del cuadro n°2 fueron tomados de Brock, óp, cii., págs. 54/58; el cuadro n°3 figura en Butman, op. cit., pág. 24. 
'Muzilli, op, oit, pág. 6/7. 



Cuadro n° 5: Jornales de las aparadoras a domicilio con jornada de trabajo de 11 horas.' 23  

Ramo Salario por docena Producción 	diaria Gasto: desgaste de la má- Jornal medió 
en docenas quina, aguja, tinta, ojales 

ganchos, hilo, etc.  
Zapatillas Laigosta 0,20 5 0,10 0,80 y  0,90 
Zapatilas 0,50 yO,70 2 0,10 0,90 y  1,20 

Botines Crimea 0,60, 0,70, 0,80, 2 0,20 1, 1,50 y  1,80  
0,90 y  1,20  

Botines 	señora 0,80, 0,90 y  1,20 1 y ½ 0,20 1 y  1,50 
ordinarios  
Botines 	señora 1,50 y2 1 0,20 1,30 y  1,80 
mejores  
Botines 	varón 1, 1,20 y  1,50 1 y ½ de 1, 1 0,40 1,10 
ordinario 	- - de1,20y 1,50  
Botines 	hombre 1,50, 1,80y2 1 0,40 1,10 y 1,50 
ordinarios  
Botines 	hombre 2, 2,50 y  3 1 0,50 1,50 y  2 
mejores 
Botitas finas señora 6,50 2 pares  1,20 
Botines 	hombre 4 ½ docena 0,40 1,60 
clase regular  

Cuadro 6: Obreros ocupados en las 102 fábricas de calzado de la Capital Federal en 1914,124 

Obreros que trabajan en las fábricas Obreros que trabajan en sus domicilios Total 

Mayores Menores de 16 años Adultos 	. Menores de 16 años  
Varo- 
nes 

Muje- V M y 
res  

M V IM 

6,121 1.470 221 201 4,839 3820 15 125  
Total 
adultos  

7.591 8.659 16.250 

Total 
menores  

422 .40 462 

Total 
mujeres  

1.671 3.845 5.516 

Total 
varones  

6.342 4.854 11.196 

Total 8.016 8.699 16.712 

123 Muzilli, op. dI, p&g. 15. 
124 Vidal, Miguel, op. cit., Cuadro n° 1. 



Conclusiones. 

Desde las zapaterías a medida y los pequeflos talleres de 1870 a las grandes fábricas de la segunda década 

del siglo veinte, la industria argentina del calzado sufre profundas y muy veloces transformaciones, En el lapso de 

los cincuenta afios estudiados se pasa de las formas cooperativas simples y una división del trabajo apenas incipiente, 

al predominio de la manufactura moderna en transición hacia la gran industria. 

En la primera parte del período estudiado (1870-1890) la manufactura empieza a competir con las formas 
- 	 ..--- 

simples de cooperación. La mayor parte de la labor se realiza a domicilio o en pequefios talleres a cargo del dueflo y 
-u 

un par de obreros más. Algunos talleres mayores, generalmente llamados "fábricas" por los contemporáneos, 

empleaban un número más alto de obreros, lo que permitía una organización manufacturera del trabajo mediante una 

mayor división de las tareas. También encontramos una rudimentaria división del trabajo entre los zapateros que se 

empleaban en sus domicilios, De la labor del zapatero gradualmente se desglosan algunas tareas que dan lugar a 

ocupaciones específicas dentro del oficio. Algunas, fundamentalmente el corte, pero también el aplanado de suelas y 

el terminado, son realizadas en el taller, así como otra parte 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_inglesaespecialmente 

norteamericana habían seguido. 

Al referirse a los trabajadores de la rama los primeros censos nacionales sólo mencionan a cortadores, 

zapateros y aparadores, las únicas actividades que se habían diferenciado dentro de las tareas del oficio. El trabajo 

femenino es menos común en esta primera etapa de lo que será en las posteriores. Comienzan a emplearse algunas 

mujeres para realizar el aparado, pero incluso en esta operación predomina el trabajo masculino. 

La segunda etapa se inicia con la crisis del noventa, que favorece la concentración industrial debido a la 

quiebra de numerosos zapateros que trabajaban por su cuenta y de varias zapaterías a medida. Esto, sumado a la 

ampliación del mercado generada por la intensificación de los flujos inmigratorios, favoreció el desarrollo de la 

manufactura. El sistema de rueda es la figura característica que adoptó la manufactura en la industria del calzado, 
a- -4 

recordemos que una forma de trabajo similar se habla desarrollado en Estados Unidos bajo el nombre de "gang 

system". La rueda consistía simplemente en una minuciosa división del trabajo sumada a una disposición tal de los 

obreros (un círculo, mesas alargadas) que permitia transportar el material de una tarea a otra con la mínima pérdida 

de tiempo posible (cada obrero al finalizar su trabajo pasaba el zapato al operario a su lado quien realizaba la 

siguiente operación), El trabajo en rueda redujo significativamente la calificación de los obreros del calzado. El 



oficio se dividió en un conjunto de operaciones, ninguna de las cuales requería un saber y un tiempo de aprendizaje 

comparable al que requería el trabajo de zapatero previamente. La calificación necesaria para realizar una sola de las 
4 	

-- 

operaciones, cualquiera que esta fuese, era menor que la necesaria para realizar todas las tareas. Sin embargo, entre 

estas operaciones parciales las habÍa más simples o complejas, más pesadas o livianas, que requerían mayor o menor 
1 

habilidad. Esto dio lugar a una jerarquía de calificaciones, reflejada a su vez en una escala salarial. 

Los avances de la división del trabajo también favorecieron el empleo de mano de obra femenina que se 

ocupará en alguna de las nuevas tareas parciales, especialmente en el planchado y el aparado. Estos mismos cambios 

operan en el trabajo a domicilio, donde se profundizará la separación 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 

domiçlio y los talleres y encargado de organizar las ruedas externas. En general en esta segunda etapa, caracterizada 

por el predominio de la manufactura en su forma clásica, la maquinaria, tal como ocurría durante la etapa anterior, se 

limitaba a alguna operación pesada como el aplanado de suelas. En una escala de producción manufacturera, que es 

significativamente mayor que la propia de la cooperación simple, realizar esta tarea en forma manual demandaría un 

extraordinario gasto de fuerza de trabajo. Por ello en las distintas manufacturas es común el empleo de algún tipo de 

maquinaria para ese tipo de tareas, sin alterar el carácter manufacturero del trabajo. En estos casos puntuales la 

maquinaria no se opone a la organización manufacturera del trabajo, sino que la posibilita. Todavía 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 
-1 

producción manufacturera. 

Sin embargo, durante el período de 1890 a 1903 algunos establecimientos se transforman en lo que 

denominamos "manufactura moderna". Estos talleres introducen maquinaria para ejecutar las diversas operaciones 

del proceso de fabricación. Se inicia, así una mecanización periférica. Algunas casas como la dirigida por Balaguer 

habian intentado avanzar en este sentido previamente, pero estos eran casos aislados que sólo se multiplican a partir 

de 1890, aunque continúan siendo minoritarios después de esa fecha. En un contexto dominado por la manufactura 

en su forma clásica, estos pioneros enfrentarán una serie de. obstáculos entre los que sobresale la ausencia de 

repuestos para las máquinas que instalaban. 

En el año 1903 se abre una nueva etapa, donde la manufactura moderna abandona el aislamiento y la 
-1 

precariedad y pasa a representar la mayor parte de la producción de calzado en la Argentina, hecho posible gracias a 

la instalación en el país de una filial comercial de la United States Machinery Co.. Esta empresa dedicada a la 

produccióñ de maquinaria para la industria del calzado abastecerá desde 1903 el mercado argentino manteniendo un 



stock permanente y completo de piezas de repuesto para sus máquinas. El sistema de leasing mediante el cual esta 

compaflía comercializaba sus máquinas impulsó la expansión de la manufactura moderna. 

A lo largo de esta última etapa la manufactura moderna, que es una forma transicional entre la manufactura 

y la gran industria, se aproximará cada vez más a ésta última. Sobre el final de la etapa sólo la persistencia del 

trabajo a domicilio y de algunas tareas manuales entre las que se destaca el corte la diferenciarán de la gran industria. 

Hacia 1920 la transición se halla muy avanzada en los principales establecimientos, aunque sólo un pui'iado de ellos 

parecen haber completado este pasaje. Son tan sólo cinco establecimientos, pero en 1920 ellos son responsables del 

17, 8% de la producción nacional. 

Con la mecanización continúa bajo una nueva forma el proceso dedesealifícacióniniciado al dividirse el 

trabajo. Vimos como al introducirse la manufactura los zapateros, que conocían el conjunto del oficiO, fleron 

convertidos en los obreros parciales de la rueda cuyo saber se limitaba a la operación que tenian asignada. En esta 

nueva etapa, a medida que la manufactura se moderniza y se acerca cada vez más a la organización propia del 

régimen de gran industria, estos obreros parciales se transforman en operarios de las máquinas. El proceso de 

descalificación se agudiza: cada una de las operaciones parciales requería un período de aprendizaje que con la 

mecanización es reducido a un mínimo hasta casi eliminarlo. Recordemos que las máquinas de manejo más complejo 

y que requerían mayor tiempo de entrenamiento podían ser operadas correctamente tras una instrucción de tan sólo 

un par de días. En síntesis, el tiempo de aprendizaje que requería un zapatero que conocía todo el oficio, estimable en 

siete afios, se ha reducido tras la división del trabajo y la posterior mecanización, a lbs dos días que requiere el 

aprendizaje del manejo de las máquinas más complejas. 

Sólo en los establecimientos minoritarios que caracterizamos como grandes industrias se había completado 

este proceso en todas las secciones. En cambio, en la mayoría que responde a la organización propia de la 

manufactura moderna, si bien este proceso se hallaba muy avanzado, quedaban nichos donde no se había introducido 

la mecanización y se continuaba trabajando en forma manufacturera. El sector de corte es el principal de estos 

reductos aún no mecanizados. En la mayoría de las firmas seguía siendo manual, aunque, como vimos, presentaba 

una importante subdivisión de tareas. 

Como ya había ocurrido con el desarrollo de la manufactura, el trabajo a domicilio pierde terreno al exten-

derse la mecanización, sin embargo no desaparece. En primer lugar, un grupo de tareas, el aparado, va a ser realizado 

prácticamente en su totalidad a domicilio. La máquina de coser es el factor determinante en esta actividad, lo que va 

a permitir el surgimiento de los "talleres de aparado", pequeflos talleres con varias máquinas de coser que trabajaban 

para los establecimientos mayores. Por otra parte los talleres más pequeflos no cuentan con todas las máquinas 



necesarias y la mayoría de las veces encargan el trabajo manual a obreros a domicilio o a algún intermediario. En 

ambos casos las condiciones de trabajo son peores para los trabajadores a domicilio que para aquellos empleados en 

los talleres, De hecho, estas condiciones sufren durante esta etapa un continuo y profundo deterioro. Si inicialmente 

las mujeres que contaban con una máquina de coser propia se encontraban en una mejor situación que sus pares de 

los talleres que percibían salarios menores, con el tiempo el aumento de competencia entre las trabajadoras a 

domicilio y la profusión de los talleres de aparado revirtieron esta situación. Además de la diferencia salarial en 

contra de las obreras a domicilio, su jornada laboral era más extensa y su esfuerzo más arduo y desgastante. Mientras 

que las operarias en los talleres contaban con máquinas movidas por alguna fuente de firerza motriz, las obreras a 

domicilio debían suministrar ellas mismas con su movimiento la energía a sus máquinas. En cuanto a las operaciones 

realizadas a domicilio en forma manual es evidente que los pequeños talleres que recurrían a este tipo de trabajo 

tenían dificultades para competir con los establecimientos mayores más mecanizados, De esta manera la 

superexplotación de los obreros a domicilio es una de las condiciones de funcionamiento para los pequeños talleres. 

Con la mecanización el campo abierto para el trabajo femenino vuelve a ampliarse. Por una parte las tareas 

de aparado gradualmente se constituyen en un trabajo exclusivamente femenino. Además, como el trabajo mecánico 

demanda un menor esfi.erzo fisico, potencialmente facilitaría el empleo de mujeres en otras áreas. Sin embargo esta 

incorporación de trabajo femenino no se produce, al menos en forma masiva. Los informes norteamericanos que 

hemos citado profusamente en este trabajo sefialan dsta como una particularidad que diferencia los establecimientos 

argentinos de los estadounidenses. Si a estos datos añadimos que una empresa local, la Cía. Argentina de Alpargatas, 

empleaba exclusivamente mujeres para realizar todas las operaciones del proceso de trabajo, surge la pregunta 

acerca de por qué esta situación no se generalizaba, más aún cuando las obreras de esta fabrica recibían menores 

sueldos y estaban sometidas a una mayor intensidad de trabajo que sus compañeros de otros establecimientos, Es 

posible suponer que en el conjunto del gremio los obreros varones intentaron con er 

masculino deLQficio. Del mismo modo procuraron frenar las consecuencias de la descalificación impidiendo que 

ningún obrero que no fuese oficial operase una máquina. En ambos casos su éxito relativo parece filndarse en el 

carácter incompleto de la transición a la gran industria y la persistencia de vestigios de conocimientos de oficio. 

Evaluar esta posibilidad requeriría una investigación de los conflictos obreros que excede los límites de este trabajo. 

Por último, podemos suponer, tambien en carácter hipotético, que la extrema velocidad con la que se sucedieron los 

cambios productivos en la Argentina contribuyera a que éstos no fteran acompañados con igual rapidez por 

modificaciones acordes en el patrón de empleo por género. 
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